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RESUMEN

La presente investigacion se realizo con la finalidad de implementar las 5s en la
empresa de Calzado D’Vane, cuyo giro de negocio es la fabricacion y
comercializacion de calzados. El objetivo general es implementar las 5S para
incrementar la productividad de la empresa Calzados D'Vane., es una
investigacion con disefio pre experimental, de tipo aplicada, cuantitativa y de
alcance longitudinal, su muestra fue el area de produccién y los 22 dias laborales

de los meses de marzo, abril y junio del 2022.

Referente a las técnicas de recoleccion de datos se utilizé la observacion, el
registro fotografico, analisis documental de los registros de producciéon y como
instrumentos las hojas de registro de datos, las hojas de calculo de productividad,
Diagrama del Proceso de Recorrido, Value Stream Mapping y Distribucion de la
empresa y el Checklist de las 5S.

Como conclusion tras implementar las 5s en la empresa de Calzado D"Vane la
productividad mejoré, puesto que inicialmente se obtuvo un promedio de 1.61
soles, pero después un promedio de 1.74, con lo cual se confirma que las 5S

mejora para productividad de la empresa de Calzado D"Vane

Palabras clave: Las 5S, productividad, mejora continua
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ABSTRACT

This research was carried out with the purpose of implementing the 5s in the
company of Calzado D'Vane, whose business line is the manufacture and
commercialization of footwear. The general objective is to implement the 5S to
increase the productivity of the company of Calzados D Vane., it is research with
pre-experimental design, of applied type, quantitative and longitudinal scope, its
sample was the production area and the 22 working days of the months of March,
April and June 2022.

Regarding data collection techniques, observation, photographic recording,
documentary analysis of production records and as instruments the data record
sheets, productivity spreadsheets, Diagram of the Travel Process, Value Stream

Mapping and Distribution of the company and the Checklist of the 5S were used.

As a conclusion after implementing the 5s in the company of Calzado D Vane the
productivity improved since initially an average of 1.61 soles was obtained, but
then an average of 1.74, which confirms that the 5S improves for productivity of

the company of Calzado D Vane.

Keywords: The 5S, productivity, continuous improvement
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.  INTRODUCCION

La productividad en la empresa es un factor clave de cualquier negocio y a
menudo no recibe la atencién que necesita. Esta resulta de la articulacion
entre tecnologia, organizacion y talento humano, conjugando recursos de
manera equilibrada para lograr su objetivo principal: producir lo maximo y mejor

posible. (Cequea y Rodriguez Monroy ,2012)

En las Ultimas décadas, la produccion mundial de calzado venia creciendo
alrededor de un 20.2 %. En el afio 2018, se logro establecer un récord de 24.200
millones de pares y Asia fue el continente con la mayor produccién y consumo

de calzado. (Footwear, 2019) (ver Figura 15)

La participacion de la industria del cuero y el calzado en el PBI de los paises ha
fluctuado ligeramente, alrededor del 3% en los ultimos diez afios; Sin embargo,
su desarrollo del futuro es dependiente de la solucion de los problemas a los que

se presente actualmente.

Entre las técnicas de mejora de la productividad en las empresas, sobresale la
metodologia de Lean Manufacturing que esta centrada en mejorar el trabajo en
equipo y optimizar la produccion, una de sus principales herramientas es el
método de las 5S que es una de las actividades necesarias para mantener
ambientes organizados, estandarizando el area de trabajo y eliminando

desperdicios y actividades que no presentan valor a un proceso. (Lewis, 2000)

En Peru la industria del calzado venia creciendo, sin embargo, se ha visto
perjudicada desde el ingreso de zapatos provenientes de China y otros
mercados. En cuanto a la produccion nacional los nimeros no son favorables asi
que, en el 2018, se registré una produccion de 7,6 millones pares de zapatos; un
45% menos que en el 2017. Por lo tanto, ese afio la cifra super6 los 13,7 millones

de pares.

Ademas, en el 2020, el sector calzado fue uno de los mas afectados por la
pandemia, en los primeros cuatro meses las exportaciones cayeron en 25.54%;
unos 4,9 millones de ddlares, que es un monto menor a la cifra del mismo periodo

en el 2019 que fue de 6.6 millones de ddlares. (La Camara,2021)



La caracteristica principal de la produccion de calzado nacional es su alta
intensidad de mano de obra, con muchos fabricantes y un sistema de produccion
obsoleto, los niveles de informalidad que presenta son los mas altos del sector
manufactura, siendo asi la tasa de informalidad laboral del 71.9% en 2020 y lo
qgue conlleva a la baja productividad del sector. (ComexPeru,2021). (ver Figura
14)

Asi, segun INEI la produccion de calzado esta concentrada en 3 ciudades: la
principal es Lima con el 60% de la produccion nacional, Trujillo que produce 20%
y Arequipa el 15 %. También, se destacan cuatro conglomerados: el Rimac, Villa
el Salvador en Lima, El Porvenir en Trujillo y el cluster de Arequipa, en su
mayoria estas son microempresas y pequefias empresas. (ICEX, 2018)

La empresa de Calzados D"Vane se dedica a la fabricacién y comercializacion
de calzado. Ultimamente se han detectado complicaciones y se identifico
diversos factores que afectan su productividad. Para comprender mejor esta
situacion estos factores se agruparon en el Diagrama de Ishikawa. (Ver Figura
16)

Para establecer los puntajes de influencia respecto a su relacion con las causas
que dan origen a problema identificados se establecié la escala puntual
siguiente: (0) nula relacion; (1) baja relacion; (2) media relacién y (3) alta relacion.
(ver Tabla 18)

Se evaluo los factores de mayor a menor puntaje, esto permitié identificar las 3
principales causas que daban origen a la problemética de la productividad. Se
determind que 3 causas explican el 79% de la baja productividad en la empresa
D Vane. (ver Tabla 19)

El diagrama de Pareto nos indica las causas que afectan la productividad de la
empresa D" Vane. Estas son: falta de orden y limpieza (32%), acumulacion de

materiales (57%), distribucién inadecuada (79%). Figura 17

En estratificacion de las causas, es en el area de procesos donde se ubican los
principales problemas (79 puntos). Ahora, veremos qué herramienta es la mejor

para dar solucién al problema identificado. (ver Tabla 20)



En las alternativas de solucién sefialan los criterios que se consideraron para
evaluar la mas conveniente. Respecto a las 5S, con puntaje de (6), la empresa
consideré que era la mas oportuna pues se ajustaba al problema para mejorar la
productividad posibilitando un entorno ordenado, limpio y seguro. (ver Tabla 21)

El planteamiento del problema debe mostrar la relacion entre dos 0 mas variables
del estudio y debe formularse con una pregunta clara y sin ambigledades.
(Carrasco, 2012),

En cuanto al problema general se planted de la siguiente forma: ¢ De qué manera
la implementacion de las 5S impacta en la productividad de la empresa Calzado
D’Vane, Trujillo, 20227

La Justificacion del estudio son aquellas razones que motivan la investigacion.
(Bernal,2010)

Un estudio tiene una justificacion practica cuando el desarrollo coopera a
resolver el problema o sugiere estrategias puestas en practica que contribuiran
a la solucion. (Fernandez ,2020)

La investigacion se justifica en la practica, para tener un ambiente organizado,

limpio y seguro, teniendo un impacto en mejorar la productividad de la empresa.

La investigacion se justifica metodologicamente cuando resulta que el uso de
determinadas técnicas y herramientas de investigacion se puede utilizar en otros

estudios futuros. (Naupas, Valdivia, et at ,2018)

En relacion a la justificacion metodoldgica, se utilizaran técnicas de recoleccion
de datos como la observacién, andlisis documental y los instrumentos seran las

hojas de registro y el Checklist 5S.

La investigacion se justifica econdmicamente cuando su finalidad es ayudar a

incrementar las ganancias de la empresa. (Tamayo y Tamayo ,1999)

En relacion a la justificacion econdmica, la empresa tendra una mayor
produccion que se traducira en el incremento de ventas y por ello el aumento de

los ingresos.



Los objetivos definen que busca la investigacion, es decir contribuira a resolver
un problema en particular. (Sampieri, Fernandez y Baptista ,2003) A partir de lo

sefalado tenemos lo siguiente:

Objetivo general: Implementar las 5S para incrementar la productividad de la

empresa Calzados D"Vane ,2022.

Objetivos Especificos: Determinar la productividad inicial de la empresa, analizar
el sistema de produccion, implementar las 5S y por ultimo medir la productividad

de la empresa después de la implementacién de las 5S.

La hipotesis general quedd expresada de la siguiente manera: La
implementacion de las 5S mejora la productividad de la empresa Calzados
D Vane.



MARCO TEORICO

A continuacion, se muestran diferentes investigaciones asociadas con la

implementacion de las 5S. asi como las teorias y enfoques conceptuales.

(Cisneros y Vasquez, 2020) tuvo por objetivo aplicar Lean Manufacturing para
poder mejorar la productividad de la empresa Calzado Carubi S.A.C. La
investigacion fue de disefio pre experimental, aplicado, cuantitativo, su poblacién
conformada por 25 colaboradores, los cuales también serdn su muestra, las
técnicas de recoleccion: andlisis documental, observacion, analisis estadistico, y
como instrumentos el (DOP), diagrama de Ishikawa, tablas de registro de datos,
diagrama de Pareto, Check List 5S. Los resultados mostraron que tras la
implementacion de Lean Manufacturing, la productividad de sus procesos de

produccion mejoro de 1.56 soles a 1.73 soles.

(Castro, 2019) tuvo por objetivo implementar las 5S para mejorar la productividad
en el area de produccién de “Handy Shoes”. La investigacion fue de disefio
experimental, aplicada, la poblacién y la muestra fueron la empresa y los
trabajadores, las técnicas de recoleccion: analisis de la base de datos y como
instrumento la lista de chequeo. Los resultados mostraron que tras la
implementacion la productividad era de 0.0022397 docenas/ S/. y el cuello de
botella del proceso de armado tenia un tiempo de 5,65 horas. Se concluye que
la productividad mejor6 en 4,98 %, y que el cuello de botella disminuyé a 4,85

horas por docena.

(Rios, 2021) tuvo por objetivo aplicar Lean Manufacturing para mejorar la
productividad de la empresa “Mana Bussines” S.A.C. La investigacion es de tipo
aplicado, de nivel descriptiva, no experimental, la poblacion y muestra es el area
de produccion y se consider6 26 dias laborables al mes, las técnicas de
recoleccion: analisis documental, observacion, y como instrumentos fichas de
resumen. En los resultados mostraron que tras la implementacion la
productividad de mano de obra que se tenia era de 45.2% doc. zapatos/H-H y
después se increment6 en 65.8% doc. Zapatos/H-H y la de materia prima era de
2.066% doc. /soles y después del 2.024% doc. /soles.



(Caballero,2017) tuvo por objetivo implementar las 5S para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa “Rif Nike”. Su investigacion
fue de tipo aplicado, descriptivo- explicativo y con un diseiio no experimental de
tendencia transversal, la poblacion conformada por 25 trabajadores y la muestra
conformada por 15 trabajadores del area de produccion, las técnicas de
recoleccion de datos: la observacion, andlisis documental y la encuesta, como
instrumento la ficha de evaluacion y cuestionario. Los resultados mostraron que
tras implementar la metodologia 5s la productividad en el &rea de produccion

mejoro en un 20%, utilizando mejor los espacios y reduciendo tiempo de ciclos.

(Trujillo, 2021), tuvo como objetivo implementar las 5S y asi mejorar la
productividad en el taller de confeccion de una empresa textil de Lima. La
investigacion fue por su disefio pre experimental, aplicada, de nivel explicativa,
su poblacién esta conformada por el nimero de chompas para nifios que son
confeccionados a diario en dos periodos, la muestra es similar a la poblacién, no
se realizé muestreo, las técnicas de recoleccion: observacion directa, reunién
abierta, y los instrumentos el Paired test. Los resultados mostraron que la
productividad mejoré en un 8%, es decir, la productividad antes fue 64% y
después de 72%; asi como también la media de produccién un dia antes de las
5s fue de 196,35 chompas y después fue de 219,58 chompas, la diferencia de

por dia fue de 23,23. chompas.

(Bocanegra y Ruiz, 2021) tuvo como objetivo aplicar las 5S y asi mejorar la
productividad en la empresa “Inversiones Generales Jumarsa”. La investigacion
fue por su disefio pre experimental, aplicada, de nivel explicativa, de alcance
temporal, la poblacion estuvo conformada por todas las areas de la empresa, la
muestra fue el proceso de fabricacion, la recoleccion de datos: la observacion y
el andlisis documental y como instrumentos las hojas de observacion, Check List,
hojas de registro. Los resultados mostraron que hubo una mejora en la
productividad puesto que al inicio se tenia en promedio del.38125
unidades/soles y después de aplicar las 5S en promedio de 1.4779
unidades/soles. Asi mismo la eficiencia y eficacia mejoro en un 9.36% y 12.42%

respectivamente.



(Salazar,2017), tuvo como objetivo mejorar la productividad en el area de
mantenimiento en una empresa de alquiler de maquinaria pesada. La
investigacion fue por su disefio cuasi experimental, aplicada, de nivel explicativa,
la poblacion esta integrada por los servicios atendidos durante 66 dias, la
muestra es similar a la poblacion y no se realizO muestreo, las técnicas de
recoleccion: observacion directa, levantamiento de reportes, auditorias y
Checkilist, y los instrumentos la ficha de registro de datos. Segun los resultados
se mostré la media de productividad antes de la aplicacion, la mejora de
procesos es 0.5491% y la media de la productividad después de la mejora de la

aplicacion de la mejora de procesos es 0.8850%.

(Alegria 'y Quispe, 2021), tuvo como objetivo implementar las 5S y asi mejorar la
productividad en el almacén de la empresa “Farden”. La investigacion fue por su
disefio cuasi -experimental, aplicado, la poblacién y la muestra estuvo integrada
por pedidos diarios durante 4 semanas, las técnicas de recoleccion: observacion
directa y los instrumentos las hojas de registro. Los resultados mostraron que las
5s mejord la productividad del almacén puesto que antes era de un 20%, la
eficiencia de 48% vy la eficacia de 41%, luego de las 5s fueron de 56%,86%,65%

respectivamente.

(Hernandez,2016) tuvo como objetivo aplicar la implementacién de 5S en los
almacenes de los talleres aeronauticos de reparacién en Bogota D.C — Colombia
con el fin de tener un control adecuado del almacenaje de las herramientas que
participan en el mantenimiento de los talleres de reparacion y asi brindar un
servicio seguro a los pasajeros. Se identifico la falta de controles en la inspeccién
de partes que ingresaban a almacén, lo cual originaba demoras en las
reparaciones, retrasos en los tiempos de entrega y asi no se garantiza la
aeronavegabilidad. Como resultado se tiene como mejoras importantes la

reduccion de los tiempos de busqueda.

Respecto al marco tedrico se tiene lo siguiente. El método de las 5S se inicio en
Toyota en 1960, es una técnica de gestion japonesa que se basd en cinco
principios. Su objetivo es crear un entorno organizado, ordenado y limpio para
conseguir mayor seguridad, productividad y eficiencia. (Kaushik, Khatak &
Kaloniya, 2015).



La herramienta 5S es muy importante puesto que permite orientar a las
empresas Y a los talleres hacia las siguientes metas, como mejorar el ambiente
de trabajo, lograr tener las mejores condiciones para que los equipos aumenten
su vida util, cumplir con los estdndares de orden y limpieza en el lugar de trabajo,
mantener el area de trabajo mediante controles constantes, poder implementar

un programa de mejora continua.
Los pasos de la metodologia son los siguientes

Respecto a la primera S: Clasificacion (Seiri), se encarga de separar todo aquello
que no sea util en el area de trabajo, se lleva a cabo una clasificacion de los

elementos que estan en el lugar de trabajo. (Manual de las 5S, 2010).

El objetivo de Seiri es retirar todos los elementos de produccion no esenciales
de la estacion de trabajo. Los elementos necesarios deben permanecer,

mientras que los elementos no esenciales deben retirarse o eliminarse del sitio.

Con relacion a los beneficios del Seiri tenemos los siguientes: el primero esta
relacionado con la seguridad puesto que libera espacio util en las diferentes
areas, mejora el control visual sobre los diferentes elementos que se utilizaran,
permite visualizar los materiales que se van terminando, habilita las areas de
trabajo para desarrollar procedimientos de mantenimiento preventivo para

equipos, donde se pueden observar los deterioros y contaminaciones existentes.

Acerca del Orden (Seiton), esto significa que luego de retirar los elementos que
no son necesarios para hacer el trabajo, se deben ordenar aquellos que, si lo
son, se procede a fijar el lugar donde van ubicarse y se van encontrar facilmente
los elementos que se utilizan con mayor y poca frecuencia. Asi mismo este
permitira poder identificar y saber a qué area pertenece, facilitando que dichos
elementos o0 equipos se conserven en un mismo lugar a lo largo del tiempo.
(Manual de las 5S,2010).

Las condiciones del Seiton incorporan tres puntos basicos, qué tipos de

elementos deben guardarse, donde deben colocarse, y cuantos debe haber.

Con relacion a los beneficios del Seiton tenemos los siguientes: permite acceder

rapidamente a los elementos necesarios para trabajar, facilita la limpieza y



mejora la seguridad, mejora el aspecto de las instalaciones, manifestando orden,

y compromiso con el trabajo, hace un entorno de trabajo mas agradable

Acerca de la Limpieza (Seiso), se encarga de eliminar la suciedad de todos los
elementos del lugar de trabajo; implica la inspeccién de las instalaciones y
equipos, identificando problemas o dafios de cualquier tipo. Esto no es solo para
eliminar la suciedad, sino que también mejora la actividad de limpieza para

buscar las fuentes de contaminacién. (Manual de las 5S,2010)

Al implementar Seiso, se siguen una serie de pasos para crear el habito de
mantener el lugar de trabajo en buenas condiciones, asi como tener los

elementos necesarios y tiempo requerido para su realizacion.

Con relacién a los beneficios del Seiso tenemos los siguientes: reducir el riesgo
de posibles accidentes, el trabajador se siente mejor, los equipos duran mas

tiempo.

Acerca de la Estandarizacion (Seiketsu), permite preservar los objetivos
conseguidos con la aplicacion de las tres primeras "S" y convertir la nueva actitud
de orden y limpieza en un estandar, haciendo nuestra forma “normal” de hacer

las cosas. (Manual de las 5S, 2010)

Con relacion a los beneficios del Seiketsu tenemos los siguientes: logra
conservar el conocimiento adquirido en el periodo de trabajo, los trabajadores
aprenden a conocer a fondo el equipo, la gerencia se involucra participando en

la aprobacion y difusion de estandares.

Acerca de la Disciplina (Shitsuke), esta quinta “S” se ocupa del elemento
humano, es decir las personas adquieren como disciplina la cultura de la
limpieza, de mantener los procedimientos establecidos, buscando la mejora
continua. (Manual de las 5S,2010)

Con relacion a los beneficios del Shitsuke tenemos los siguientes: crea una
cultura de limpieza en la empresa, se siguen los estandares establecidos y el

clima laboral seréa atractivo para el personal.

Respecto a la productividad, relacion que hay entre la cantidad total de

produccion y los recursos utilizados para obtenerla, cuando se obtienen de la



mejor manera se traduce en que con los misSmos 0 menos recursos se pueden

obtener mejores resultados. (Fontalvo, De la Hoz y Morelos, 2018)

Entre las productividades tenemos la siguientes: productividad total, se agrupan
todos los factores de produccién donde se puede determinar el aporte de los
mismos por unidad de producto; productividad mano de obra, indica la cantidad
de productos obtenidos por cada unidad de factor humano en un tiempo
determinado; productividad de materia prima, representa el grado de utilizacion
de la materia prima para la elaboraciéon del producto; productividad de energia

eléctrica, representa el consumo de energia por cada producto.(Mora, 2014)
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.  METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion

Por su enfoque la investigacion es de tipo cuantitativo, puesto que emplea datos
estadisticos recolectados de las variables para probar la hipotesis, concordando

con (Hernandez-Sampieri ,2014)

Por su alcance la investigacion es de tipo longitudinal, ya que se va medir dos
veces de nuestra variable dependiente y comparar los datos obtenidos (pre y

post test), coincidiendo con el argumento de (Alvarez,2020, p.4).

Por su finalidad la investigacion es de tipo aplicada, ya que busca aplicar los
conocimientos adquiridos respecto a las variables y asi mejorar la productividad

en la empresa, concordando con el argumento de (Vargas ,2019, p.6).

Respecto a su disefio, la investigacion es del tipo pre experimental, puesto que
busca cambiar la magnitud de la variable dependiente a través de un estimulo
que se vera reflejada en la prueba post test, coincidiendo con el argumento de
(Alaya, Paniagua,2010, p.1).

K=ESTIMULO
01 02

PRE PRUEBA POST PRUEBA

G=Grupo o muestra
O1: Primera productividad en la empresa.
X= Implementacién de las 5S

02: Segunda productividad en la empresa
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3.2. Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente(5S)

Definiciébn conceptual: las 5S crea un ambiente organizado vy

estandariza el trabajo. (Kaushik, Khatak & Kaloniya 2015).

Definicién Operacional: se enfoca en eliminar las cosas innecesarias,
mantener limpio el ambiente de trabajo, conservar los estandares,

asegurarse de que lo cumplan y hacer de ella la cultura de la organizacion.
Variable Dependiente (Productividad)

Definicion conceptual: comparacion entre el namero de recursos

utilizados y el numero de bienes producidos. (Carro Y Gonzales, 2015).

Definicion Operacional: especifica los procesos que deben hacerse para

medir la variable e interpretar los datos obtenidos

3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacién

Grupo numeroso de elementos con caracteristicas comunes. (Arias,2012, p.81).
La poblacion estd compuesta por las actividades del proceso de produccion de

la linea de botines que se realizan diariamente en el mes de marzo, abril y junio.

e Criterio de inclusién: se considero la produccidén de martes a sabado.
e Criterio de exclusidn: no se considerara la eventual produccion de los

dias lunes ni domingo.
Muestra

Parte representativa de la poblacion. (Arias,2012, p.83). En la investigacion la

muestra es igual a la poblacion, siendo una muestra censal.
Muestreo

Se utiliza para escoger un conjunto de elementos de la muestra. (Arias,2012,
p.83). El muestreo es no probabilistico, puesto que se escogio la muestra
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Objetivo

Técnica

Instrumento

Determinar la productividad inicial de la
empresa Calzado D"Vane

Analisis documental de los registros de

produccion.

Hojas de registro, hojas de célculo de
productividad.

Analizar el sistema de produccion de la

empresa Calzado D"Vane

Observacion.

Diagrama del Proceso de Recorrido, Value
Stream Mapping (VSM), Distribucion de la

empresa.

Implementar las 5s en la empresa Calzado
D’Vane

Observacion.

Check List de seguimiento 5S, registro

fotografico.

Determinar la productividad después de la
implementacion de las 5s en la empresa

Calzado D'Vane

Analisis documental de los registros de

produccion.

Hojas de registro, hojas de célculo de
productividad.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4.1 Validez del Instrumento

Medida en que el instrumento en verdad mide la variable. (Sampieri, Fernandez
y Batipta,2010, p.201)

La validez de los instrumentos se obtuvo por el juicio de expertos. (ver anexo 14)

Tabla 2. Validacion de expertos

Grado Experto Dictamen
Magister Ruiz GOmez, Percy Aplicable
Magister Bustamante Altamirano, Josep Ivan Aplicable
Magister Burgos Argomedo Claudia Jhosetlyn Aplicable

Fuente: Elaboracion propia
3.4.2 Confiabilidad del Instrumento

Medida en que el instrumento obtiene resultados consistentes y coherentes,
ademas de ser confiable y seguro al aplicarla en varias ocasiones al mismo grupo
de estudio, y obtener resultados similares (Sampieri, FernAndez y Batipta,2010,
p.200).

3.5. Procedimientos

Para realizar la investigacion en la empresa de Calzado D"Vane se solicité al
gerente general el permiso correspondiente, el cual fue otorgado mediante una

carta de autorizacion. (ver anexo 11).

Primero se determind la productividad actual de la empresa Calzado D Vane,
donde se empled técnicas de recoleccion de datos, andlisis de documentos de
produccion, donde se registro en la matriz de calculo de productividades; luego
se analiz6 el sistema productivo del calzado a través de la técnica de observacion
gue fue organizada mediante el diagrama del proceso de recorrido, el VSM y la

distribucion de la empresa.

En segundo lugar, se procedio a la implementacion de las 5S en la empresa
D"Vane con el objetivo de mejorar las areas de trabajo, se utilizé el Check List, y

el registro fotogréfico.
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Por ultimo, se determind la productividad del proceso productivo después de
haber implementado las 5s, aplicamos la técnica de recoleccion de datos el
andlisis documental de los registros de produccion, la cual se registré en hojas

de registro y de productividad.
3.6. Método de analisis de datos

Analisis Descriptivo, analisis de los datos obtenidos de las variables
estudiadas. (Naupas,2015). Se analizaron los datos obtenidos a través de la

media, la desviacidon estandar y varianza.

Andlisis Inferencial, se utiliza para estimar parametros y probar las hipoétesis.
(Naupas,2015). Se emplea la prueba estadistica inferencial para verificar las

hipétesis mediante el software SPSS.

3.7. Aspectos éticos

La investigacion garantiza la autenticidad de informacion, la cual se respalda con
los datos brindados por la empresa, las bases tedricas que se encuentran
debidamente citadas y referenciadas y el oportuno uso de las herramientas,
cumpliendo con el codigo de ética que asegura la validez y originalidad de la
investigacion, asi mismo este pasa por el programa Turnitin el cual muestra el

porcentaje de similitud que tiene con otras investigaciones y estudios realizados.
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IV. RESULTADOS

Para el desarrollo del primer objetivo en primer lugar se realiz6 la evaluacion
inicial de la herramienta 5s, para ver el puntaje de cada una de sus dimensiones,
esta se realizo a través del Checklist y se basaron en una puntuacion de 1 a 4.

(ver Anexo B)

Tabla 3. Resultados de cada dimension de las 5s.

DIMENSION Af CLLITVT;,AJII; o P;JONTTAA:E PORCENTAIJE
CLASIFICACION(Seiri) 12 36 33%
ORDEN (Seiton) 13 36 36%
LIMPIAR (Seiso) 13 36 36%
ESTANDARIZAR (Seiketsu) 14 36 39%
DISCIPLINA(Shitsuke) 10 36 28%

TOTAL 62 180 34%

Fuente: Elaboracion propia

Puntaje Inicial de las 55

PUNTAJE ALCANZADO PUNTAJE TOTAL

CLASIFICACION(Seiri)
40

30

20

DISCIPLINA(Shitsuke) 10 ORDEN (Seiton)
0
ESTANDARIZAR LIMPIAR (SeiSO)
(Seiketsu)

Figura 1. Puntaje Inicial de las 5S

Asi mismo se realizo una escala de puntaje para ver en qué nivel se encuentran
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Tabla 4. Resultados de la evaluacion Inicial de 5s

Evaluacion Inicial 5S
Puntaje Escala de
Puntaje Total Nivel
Alcanzado Puntaje
0-60 Bajo
180 62 61-120 Regular
121-180 Bueno

Fuente: Elaboracion propia

La evaluacion inicial de las 5s en la empresa Calzados D"Vane, nos muestra que

se alcanzé un puntaje de 62, siendo este de un nivel regular.

Luego de ello para determinar la productividad inicial en la empresa de calzado
D"Vane, se realizé el andlisis documental de los registros de produccion en el
cual se considero los costos de produccioén, el precio del calzado y los recursos
utilizados en la produccion diaria de botines en el mes de marzo y abril para
luego registrar en las hojas de datos y después realizar el calculo de la
productividad, la cual se hizo por productividad multifactorial de mano de obra,
materia prima, energia eléctrica y por ultimo la productividad total. (Ver anexo
D3)

A continuacion, se muestra el resumen de la productividad por factor y total del

proceso de produccion en el mes de marzo, abril de la empresa D"Vane.

Tabla 5. Resumen de Productividades, D"Vane.

Marzo Abril Unidad de medida
Productividad de Materia
) metros/docena
Prima 2.81 2.8
Productividad de Mano de
H-h/docena
Obra 7.40 7.41
Productividad de Energia |0.75 0.75 kwh/docena
. Soles generados por
Productividad Total 1.61 1.61 . .
cada sol invertido

Fuente: Anexo D3
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El resultado nos muestra que la productividad total del proceso de produccion de

la empresa es de 1.61 soles.

Productividad Inicial

1.6185
1.618
1.6175
1.617
1.6165
1.616
1.6155

1.615
MARZO ABRIL

Figura 2. Productividad Inicial del mes de marzo y abril del 2022

En el siguiente objetivo se realizo el andlisis del proceso de produccion de la
empresa Calzado D"Vane, como inicio se describi6 el proceso de fabricacion del
calzado y los tipos de botines que se vienen elaborando, luego se realizé el
Diagrama de Recorrido del Proceso para identificar las actividades que se hacen
y el tiempo que demora cada una, asi mismo se hizo el Value Stream Mapping y

la Distribucion actual de la empresa (ver anexo F).

El proceso de fabricacion de calzados consta de cuatro etapas, en las cuales

tenemos las siguientes:

Corte de piezas: Se realiza mediante el molde y se utiliza para dar forma

a la piel sintética.

Perfilado: Una vez cortadas las piezas se trasladan al area de perfilado,
donde se da forma al zapato al ir uniendo todas las piezas ya sea cosiendo

0 pegando.

Armado: Esta area es de ensamblaje ya que se selecciona la horma que

se va trabajar, se coloca las falsas a cada zapato, se empasta los cortes
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en jebe liquido para luego centrarlos en las hormas y luego montarlo en
las plantas de cada calzado, este proceso se hace de manera artesanal

combinado con maquinaria.

Alistado: Area donde se le dan los Ultimos detalles al producto final, se
pone la marca y también se realiza una limpieza antes de ser embolsados

y colocados en sus respectivas cajas.

Calzados D’Vane actualmente viene fabricando diversos tipos de botines, siendo

estos algunos de los mas recientes de sus modelos.

Tabla 6. Modelos de Botines 2022

Modelo 602 Modelo 160

Fuente: Calzados D" Vane.

Su produccién semanal oscila entre las 55 docenas semanales, las tallas que abarcan
casi el 50 % de su produccion son del (35-36-37) puesto que el mercado peruano esas
son las tallas promedio comuan de las damas.
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A continuacion, se tiene el consolidado de tiempo del Diagrama del Proceso de

Recorrido por areas (ver anexo C) y los tiempos del del VSM (ver anexo E1)

Tabla 7. Consolidado de tiempos del DPR por areas.

Area Tiempos (Minutos) Tiempo (Hora)

Corte 82.71 1.38
Perfilado 237.45 3.96
Armado 168.64 2.81
Alistado 76.75 1.28

Fuente: Reporte del proceso de produccién

Tabla 8. Tiempos del VSM

VALUE STREAM MAPPING

Lead time 3 dias con 4 horas y 51 minutos

Valor agregado 43 minutos

Fuente: Reporte del proceso de produccién

En el siguiente objetivo se realizd la Implementacion de las 5S en el area de

produccion.
Primera Dimension SEIRI (clasificar)

Al haber realizado el analisis de produccion de la empresa, se puede observar
que las areas contaban con espacio, pero que estos se encontraban ocupados
con varios elementos que en cierta forma no eran necesarios o se encontraban
fuera de su sitio; es asi que en esta primera dimension se clasificaron los
elementos (materia prima, herramientas y equipos), encontrandose un total de
154 elementos en el area, de los cuales una vez clasificados solo 108 son
necesarios para realizar el trabajo diario, el resto de elementos se les cre6 un
espacio en el area de trabajo para guardarlos y cuando sean requeridos utilizarlo,

asi mismo algunos elementos fueron reubicados en almacén. (Ver tabla 34)
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Una vez obtenidos los datos, se reemplazaron en la férmuladel indicador de Seiri

(Clasificacion), en laimplementacion:

Elementos clasificados

N.C.S= ( )x 100

Total de elementos

N.C.S= (G2) x 100

N.C. S=70%

SEIRI (clasificacion)

Elementos Innecesarios
Elementos Necesarios

70%

Figura 3. Seiri

El resultado muestra el nivel de cumplimiento de Seiri que solo el 70% del total
de elementos son necesarios para realizar el trabajo en el area de produccién de

Calzados D"Vane.
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Segunda Dimensién SEITON (ordenar)

En esta S se realizé un ordenamiento de los elementos que se decidid
mantener en el area de produccion (ver tabla 35) asi mismo se realizé una tabla

de la frecuencia con que se utilizan.

Tabla 9. Frecuencia de uso de los diferentes elementos

Frecuencia de Uso Accion a Tomar
Uso constante Dejar en el area

Varias veces al dia crear espacio en el area

Una vez por semana Almacenar en estante

Fuente: Elaboracién propia

Es asi que los elementos necesarios fueron ordenados en el area de produccion
y el restante fue reubicado al area de almacén puesto que no son requeridos

para realizar el trabajo.
Tercera Dimension SEISO (limpiar)

En la implementacion de la tercera dimensién, se realiz6 una limpiezageneral
del area de la produccion y también los trabajadores se organizaron y llevaron a
cabo la limpieza de sus areas correspondientes, pero para que esto se realice
de manera constante se elabor6 un formato de acciones diarias, contando con

los materiales y los horarios para ejecutarlos. (ver tabla 36)

Asi mismo se realiz6 una tabla para ver el cumplimiento de limpieza.
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Tabla 10. Cumplimiento de Limpieza

Mes de Junio LIMPIEZA REALIZADA LIMPIEZA PROGRAMADA
Semanal 5 5
Semana 2 4 5
Semana 3 4 5
Semana 4 4 5
Total 17 20

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se puede observar de las semanas de cumplimiento de limpieza, no
se lograron realizar en su totalidad, lo cual se vera en el indicador Seiso que

porcentaje se logré cumplir.

Limpieza realizada

N.C.L=( ) x 100

Limpieza programada

17
N.C.L=(52)x 100
N.C. L=85%

El indicador de Seiso nos muestra que se obtuvo un 85% de cumplimiento.

SEISO (limpieza)

15%

Limpieza Realizada

Limpieza por realizar
85%

Figura 4. Seiso
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A continuacién, en las siguientes imagenes se podra observar el antes y
después de haber implementado las tres primeras S en las diferentes areas de

produccion.

Area de Corte

Antes | Después

o T
. —
i &) =

-~

[

QO REDMI NOTE 9 @O REDMI NOTE 9

s B -
Al QUAD CAMERA b 0O Al QUAD CAMERAS =

@0 REDMINOTE 9. \ @0 REDMINOTE9
QO AlQUAD CAMERA QO Al QUAD CAMERA

Figura 5. Area de corte

En las imagenes de la mano izquierda se puede observar que el area de corte
tenia una gran acumulacién de materiales, asi mismo habia cajas y bolsas que
interrumpen los pasadizos, son estos y otros elementos que generaban un
ambiente inseguro, poco agradable, sucio y desordenado; condicibn que
actualmente se mejoré a través del orden y la limpieza, tal como se puede
observar en las imagenes de lado derecho.
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Area de Perfilado
Antes | Después

Figura 6. Area de Perfilado.

En las imagenes de la mano izquierda se observa que, en el area de perfilado la
maguina se encontraba con pegamento, polvo, y hasta con un poco de éxido,
asi mismo se encontraban elementos de limpieza y bolsas, condicién que
actualmente mejoré a través de la limpieza de la maquinaria y orden en el area

como se puede observar en las imagenes del lado derecho.
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Area de Perfilado

Después

N

©0 REDMINOTES
QO A1 QuAD CAMERAS

Figura 7. Area de Armado.

En las imagenes de la mano izquierda se observa que el area de armado se
encontraba con desorden, teniendo materiales en cualquier lugar asi mismo los
4 armadores se encontraban dispersos, el mobiliario, pisos y maquinas se
encontraban con polvo, pegamento y otros elementos causando un ambiente
con mal aspecto e inseguro; actualmente esta situacion mejor6 a través de la
implementacion de orden y la limpieza como se puede observar en las imagenes

del lado derecho.
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Area de Alistado
Antes Después

Figura 8. Area de Alistado.

En las imagenes de la mano izquierda se observa que el area de alistado tenia
los mobiliarios con pegamento, manchado de pinturas, elementos que no utilizan
y otros en el piso, actualmente esta situacion mejoré a través del orden de los
elementos y la limpieza de las mesas como se puede observar en las imagenes

de la mano derecha.

27



Cuarta Dimension SEIKETSU (estandarizar)

Al implementar Seiketsu en el area de produccion, su desarrollo consistio en que
las tres primeras S realizadas se mantengan a lo largo del tiempo y para ello

quien esta a cargo de verificar que se cumpla sera la gerente de la empresa.

Se cred un manual de procedimientos de 5s en el area de produccion, en el cual
se documento cada paso a seguir para mantener el lugar de trabajo limpio y
ordenado, asi mismo los bonos y sanciones que obtendrian los trabajadores por

cumplir o incumplir el manual. (ver en anexo J)

MANUAL
DE PROGEDIMIENTOS
DE 38
PARA EL AREA DE
PRODUCCION EN
CALZADOS D VANE

Direccion: Calle Liberacion 2150
Gran Chimi-El Porvenir |

Figura 9. Caratula del Manual de Procedimientos
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Quinta Dimensién SHITSUKE (disciplina)

En esta Ultima dimension, como parte de la disciplina se realizaron
capacitaciones sobre la implementacion de las 5S, dando a conocer los

beneficios que traera a la empresa y trabajadores, asi mismo se explicd el
Manual de Procedimientos.

A continuacion, tenemos las imagenes de las diapositivas expuestas en la
capacitacion.

PRINCIPIOS DE LAS 5§ Manual de Procedimientos en el

4 i drea de produccion
»El método de fas 55 es una témica de
gestion que se basa en dinco prindipios para
ZEma
LAHERRAMIENTA 5§ e

RECUERDA QUETU AMBIENTE DE
TRABAJO ES TU SEGUNDO HOGAR

Figura 10. Capacitacion 5s

Al finalizar las capacitaciones, los trabajadores mostraron una motivacion a
seguir mejorando ya que como se les explico el beneficio es para la empresa y

para ellos también al poder realizar de la mejor manera su trabajo.
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Tabla 11. Cronograma de capacitaciones.

1> N/ - . CALZADOS
a2 CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 5S D'VANE
&:./} =g
NUMERO DE P
TEMAS FECHAS DURACION | Expositores
PARTICIPANTES
Informacion General de
>syexplicaciondel e n059 12 40 minutos
Manual de
Procedimientos Ruesta
Guerrero
Clasificacion, Orden
aclof Y| 31/05/2022 9 20minutos | Renatta
Limpieza
y
. Salazar
Estandarizaciony ) _
L 1/06/2022 11 20 minutos | Quispe
Disciplina Paol
aola
5S en empresas de
P 8/06/2022 10 30 minutos
Calzado

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Resultados de cada dimension de las 5s.

Luego de haber realizado la implementacion de las 5S, se hizo una auditoria de
la misma a través del Checklist, con el objetivo de ver el puntaje obtenido de

cada una de sus dimensiones y ver en qué nivel se encuentra. (ver en Anexo G)

DIMENSION PUNTAJE |PUNTAJE TOTAL | PORCENTAIJE
CLASIFICACION(Seiri) 30 36 83%
ORDEN (Seiton) 27 36 75%
LIMPIAR (Seiso) 27 36 75%
ESTANDARIZAR (Seiketsu) 29 36 81%
DISCIPLINA(Shitsuke) 28 36 78%

TOTAL 141 180 78%

Fuente: Elaboracion propia
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Puntaje despues de las 55

PUNTAJE PUNTAJE TOTAL
CLASIFICACION(Seiri)
40
30
70
DISCIPLINA(Shitsuke) % ORDEN (Seiton)
0

ESTANDARIZAR

(Seiketsu) LIMPIAR (SeiSO)

Figura 11. Puntaje después de la implementaciéon 5S

Tabla 13. Resultados de Evaluacion Después de Implementar 5S

Auditoria Después de Implementar 55
Puntaje Total Puntaje Escala fje Nivel
Alcanzado Puntaje
0-60 Bajo
180 141 61-120 Regular
121-180 Bueno

Fuente: Elaboracién propia

Una vez obtenidos los datos, se reemplazaron en la formula del indicador de

Shitsuke (disciplina), en laimplementacion:

Puntaje obtenido de la auditoria
N.CA=(

)x 100

Puntaje total de auditoria

N.C.A= (%) x 100

N.C.A=78%
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Auditoria 5S

22%

Figura 12. Auditoria 5s

78%

AUDITORIA PUNTAJE
OBTENIDO

AUDITORIA PUNTAJE
TOTAL

Este resultado nos muestra que la dimension Shitsuke se encuentra con un nivel

de cumplimiento de 78%, es decir se ha mejorado cada dimension de las 5S

Como ultimo objetivo para determinar la productividad luego de implementar las

5S, se realizo el analisis documental de los registros de produccion del mes de

junio, la cual se hizo por productividad multifactorial de mano de obra, materia

prima, energia eléctrica y por ultimo la productividad total.

A continuacion, se muestra el resumen de la productividad por factor y total del

proceso de produccion en el mes de junio de la empresa D"Vane. (Ver anexo

D4)

Tabla 14. Productividad Después de Implementar las 5S, D"Vane

Junio Unidad de medida
Productividad de Materia Prima 240 metros/docena
Productividad de Mano de Obra 733 H-h/docena
Productividad de Energia 0.70 kwh/docena
Productividad Total 1.74 Soles generados por

cada sol invertido

Fuente: Elaboracion Propia
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El resultado muestra que la productividad total del proceso de produccion de la

empresa en el mes de junio es de 1.74, es decir por cada sol invertido este

genera un valor de 1.74 soles.

Posterior a la implementacion de las 5s, se puede observar en la siguiente tabla

la variacion que hubo en las productividades por factor, pero sobre todo en la

productividad total la cual mejor6 en un 7.43%.

Tabla 15. Resultado de Productividades Finales

. Promedio Pre Junio N
Marzo Abril test Post test Variacion
Productividad de Materia |, o, 2.80 2.81 2.40 14.44%
Prima
Productividad de Mano | 7.41 7.41 7.33 1.02%
de Obra
Productividad de Energia 0.75 0.75 0.75 0.7 7.00%
Productividad Total 1.61 1.61 1.61 1.74 7.47%

Fuente: Elaboracion Propia

PRODUCTIVIDAD

1.75

1.70

1.65

161

1.60

1.55

1.50
Pre test

1.74

Pos test

Figura 13. Comparaciéon de Productividades
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Como se puede apreciar en la figura 8, al implementar las 5s hubo una mejora
de productividad de la empresa puesto que en el pre test tenia 1.61 y en el post
test 1.74.

Para realizar el andlisis inferencial, se determind si los datos de pre y post test
de la productividad son o no paramétricos, lo cual se realiz6 mediante la prueba

de normalidad Shapiro-Wilk, puesto que los datos utilizados son menores a 30.

Tabla 16. Pruebas de Normalidad-Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimoy” Shapiro-Wilk
Estadistico g Si.  Estadistico ] oIl
PRETEST 174 22 081 916 22 062
POSTTEST 213 22 01 898 22 028

DIFERENCIA 138 2 200 kN 2 105

Fuente: IBM SPSS statistic

Como se puede apreciar en la tabla 6, se obtuvo un sig. de 0.10, el cual es mayor
a 0.05 y nos indica la variable productividad tiene una conducta paramétrica,

para validar la hipétesis general se utilizo la prueba de T de Student.
A continuacion, se realizé la prueba T de Student con la hipétesis general.

HO: La implementacion de las 5S no mejora la productividad de la empresa

Calzados D"Vane.

H1: La implementacién de la metodologia 5S mejora la productividad de la
empresa Calzados D"Vane.

Criterios de Decision:

Sig<0.05 se rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipétesis alternativa
(H1)Sig>0.05 se rechaza la hip6tesis alternativa (H1) y se acepta la hipétesis nula
(HO)
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Tabla 17. Prueba de T de Student para validar la hipotesis

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias .. Significacian
55% te intervalo
te confianza de . P ok dos
SUperiar t ol Pdeunfactor  factores
Par 1 PRETEST - POSTTEST - 11823 -30012 21 < 001 < 001

Fuente: IBM SPSS statistic

Como se puede apreciar en la tabla 7, el resultado de sig. es de 0.001 que es
menor a 0.05 y por consiguiente se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipétesis alternativa, con lo cual se afirma que la implementacion de las 5s

mejora la productividad de la empresa Calzado D"Vane.
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V. DISCUSION

La presente investigacion “‘Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en la empresa De Calzado D"Vane Trujillo, 2022”, se propuso para
ayudar a solucionar el problema de la productividad siendo sus principales
causas el desorden y la falta de limpieza del area de produccion, asi como
también la indisciplina de los trabajadores. Como consecuencia después de
haber desarrollado la investigacion se obtuvieron buenos resultados, siendo
estos confiables para contrastarlos con autores que utilizaron la misma

metodologia.

Para determinar la productividad inicial de la empresa de calzado D Vane, se
emplearon las técnicas de recoleccion de datos el analisis documental de los
registros de produccion que una vez anotadas en las hojas de registro y en la
hoja de calculo se logro realizar la productividad de mano de obra, de la materia
prima y energia de los meses de los 22 dias laborables del mes marzo y abril,
siendo asi que la productividad inicial fue de 1.61 doc./soles, lo sefialado
anteriormente se evidencia en la tabla 5 de esta investigacion. Procedimiento
similar al empleado por (Rios, 2021) que tiene como objetivo mejorar la
productividad de la empresa “Mana Bussines” utilizando como técnicas de
recoleccion: analisis documental, observacion, y como instrumentos ficha de
registro y hoja de célculo, logrando asi calcular la productividad de los 26 dias
laborables del mes, siendo asi que la productividad inicial de mano de obra fue
por dia de 0.452 doc. Zapatos/H-H, de materia prima 0.02066 doc. /soles.

Con lo que respecta a la situacion inicial de la empresa, se realiz6 el andlisis del
proceso de produccién de calzado D Vane; en el cual se empled la observacién
de campo y como instrumentos de registro el Value Stream Mapping en el cual
antes de implementar las 5S tenia un lead time de 3 dias con 4 horas y 51
minutos y luego de la implementacién fue de 3 dias con horas y 44 minutos, asi
mismo se realiz6 la distribucion de la empresa, en la que se encontro que las
diferentes areas de produccion y su maquinaria se encontraban en ubicaciones
inadecuadas para realizar el trabajo, una vez implementada las 5S, se pudo
reubicar algunas areas de produccion, se utiliz6 también el diagrama de

Ishikawa y el diagrama de Pareto. Procedimiento que también fue empleado por
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(Cisneros y Vasquez, 2020) que tiene como objetivo mejorar la productividad de
la empresa de Calzado Carubi S.A mediante la implementacion de Lean
Manufacturing, en la cual utiliz6 como técnicas de recoleccion: la observacion de
campo, y como instrumentos el Value Stream Mapping en el cual antes de aplicar
la herramienta tenia un lead time de 1.77 dias y luego de aplicar la herramienta

fue de 1.55 dias la distribucién de la empresa.

Asi mismo se realizo el Diagrama del proceso del Recorrido en la cual se registrd
cada una de las etapas del proceso de produccion y el tiempo que utiliza cada
una de ellas para la elaboracién del calzado, procedimiento que también utilizé
(Castro,2019) en su investigacion que tuvo por objetivo mejorar la productividad
de la empresa “Handy Shoes” , en el cual hizo un diagnéstico del area de
produccion a través de un Cursograma analitico, en el cual mostro los pasos , la
distancia del recorrido que tiene cada etapa del proceso y el tiempo que toma

cada una de ellas.

Para la evaluar cada una de las dimensiones de las 5s en la empresa se empled
la técnica de recoleccion de datos, la observacién de campo y como herramienta
el Checklist 5S , mediante el cual se pudo determinar la puntuacion inicial de 62
representado el 34% , lo cual mostraba que se encontraba en un nivel regular y
luego de realizar la implementacién de las 5S, se pudo determinar que la
evaluacion final de las 5S tenia una puntuacion de 141 representando el 78%,
por lo cual nos indica que la metodologia 5S mejord en un 44%.Procedimiento
que utilizé (Alegria y Quispe, 2021), con el objetivo de mejorar la productividad
en el almacén de la Empresa Faredent, en el cual utilizo las técnicas de
recoleccion: observacion directa y como instrumento el Checklist 5S obteniendo
como puntuacion inicial de 7 representado por el 39%, lo cual mostraba que se
encontraba en un nivel regular y luego de realizar la implementacion de las 5S
obtuvo una puntuacion de 13 representado en 65% por lo cual mostraba que

estaba en un nivel bueno.

Para la implementacion de las 5S se empleé como técnicas la observacion, y el
registro fotografico que fue aplicada en todas las é&reas del proceso de
produccion de la empresa Calzado D” Vane, en la cual se realizé el desarrollo de

la cada una de sus dimensiones siendo asi que se clasifico, ordeno y se realiz6
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la limpieza de cada area, asi mismo se estandarizé las tres primera S a través
de un manual de procedimientos y se realizaron capacitaciones respecto a la
herramienta, Metodologia también empleada por (Bocanegra y Ruiz, 2021 con
el objetivo de mejorar la productividad en el area de produccion en la empresa
“Inversiones Generales Jumarsa”, en la cual utilizaron como recoleccion de
datos: la observacion y registro fotografico en cada etapa del desarrollo de 5S,
en el cual se pudo evidenciar los cambios realizados en cada una de las areas
de produccién de la empresa y lo que por consecuencia mostré un resultado de
mejoria en la productividad puesto que al inicio se tenia en promedio de 1.38
unidades/soles y después de aplicar las 5S en promedio de 1.47 unidades/soles.

Asi mismo la eficienciay eficacia mejor6 en un 9.36% y 12.42% respectivamente.

Para determinar la productividad después de haber implementado las 5S, se
emplearon las técnicas de recoleccion de datos el analisis documental de los
registros de produccion que una vez anotadas en las hojas de registro y en la
hoja de célculo se logré calcular la productividad de mano de obra, de la materia
prima y energia de los 22 dias laborables del mes de Junio ,siendo asi que la
productividad después de las 5s fue del 1.74 doc./soles, lo sefalado
anteriormente se evidencia en la tabla 14 de esta investigacion. Procedimiento
similar al empleado por (Salazar,2017), que tiene como objetivo mejorar la
productividad en el 4rea de mantenimiento en una empresa de alquiler de
magquinaria pesada, las técnicas de recoleccion que utilizé fue el levantamiento
de reportes, y los instrumentos la ficha de registro de datos, los resultados que
se mostraron fue la media de productividad antes de la aplicacion fue de

0.5491% y la media de la productividad después aplicacion es 0.8850%.
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VI. CONCLUSIONES

Se determind la productividad inicial de la empresa Calzado D’'Vane mediante el
calculo de la productividad por factor, obteniendo en el mes de marzo y abril una
productividad constante de 1.61 docena/soles. Asi mismo se realiz6 una
evaluacion inicial de las 5s a través de Checklist en el area produccion, en el cual
se obtuvo un puntaje de 62 el cual representa un 34%, que mostr6 como

resultado que la empresa se encuentra en un nivel regular.

En el analisis del proceso de produccion de la empresa Calzado D’Vane se
describio las etapas de la fabricacion del calzado, luego se realiz6 el Diagrama
del Proceso de Recorrido del area de produccién en cual se registra que el cuello
de botella es el area de perfilado con un tiempo estandar de 4 horas con 36
minutos, lo cual en muchas ocasiones limita la capacidad productiva, y por Gltimo
realizamos el Value Stream Mapping logrando reducir el lead time de 3 dias con
4 horas y 51 minutos a 3 dias con horas y 44 minutos.

Se realizé la implementacion de las 5s en el area de produccion, comenzando
con la primera dimension Seiri donde se determind que elementos son
necesarios y cuales no , analizando si se quedaban en el area o se reubicaban
en almacén, luego se realiz6 la segunda dimension Seiton donde se ordenaron
y ubican los elementos que permaneceran en el area, asi mismo se desarrollo la
tercera dimension Seiso donde se elaboré un formato de limpieza, en el cual
estan las acciones diarias a realizar , contando con los materiales y los horarios
para ejecutarlos, en la cuarta dimension Seiketsu se elabor6 un manual donde
se registraron los procedimientos a seguir para mantener el cumplimiento de las
tres primeras S y por ultimo en la quinta dimensién Shitsuke se realizaron varias
capacitaciones a los trabajadores de la empresa sobre la implementacion de las
5s, sus beneficios y la explicacion del manual de procedimiento, Al finalizar se
realizd la evaluacién final de las 5s en la empresa a través del Checklist en el
cual se obtuvo un puntaje de 141 el cual representa el 78% que mostrO como

resultado que la empresa se encuentra en un buen nivel.

Se concluye que la productividad después de implementar mejoré dado que en
la productividad inicial se obtuvo 1.61 soles y luego 1.74 soles.
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VII. RECOMENDACIONES

Al gerente de la empresa se le recomienda ampliar la implementacion de la
metodologia 5s en el area de almacén, procurando un cambio de cultura de

orden y limpieza en toda la empresa.

Realizar auditorias mensuales de 5s en la empresa, ya que de esta manera se
podra ver si se esta cumpliendo con el objetivo de mantener las areas ordenadas,

limpias y estandarizadas.

Al jefe de produccion se recomienda seguir realizando capacitaciones a los
trabajadores para que puedan seguir obteniendo los conocimientos necesarios
y asi realizar de una mejor manera su trabajo, asi mismo brindarles

informaciones novedosas relacionadas con el sector calzado.

Asignar a un responsable del &rea de produccion cuando no se encuentre ningdn
jefe inmediato, el cual pueda cumplir con las funciones indicadas y los objetivos

trazados por dia.
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ANEXOS

A. Matriz de Operacionalizacién

Matriz de Operacionalizacion

Variable Definicion conceptual Definicion Dimensiones Indicadores Formulas Escala
e Nivel de Elementos clasificados
Clasificacion . U=(——— Razon
) Cumplimiento C. E.U ( Total de elementos )X 100
La metologia 5S se
. . ce_ntra en ellmlnar_ los Nivel de E.O= (Elementos ordenados) x100 .
Kaushik, Khatak & Kaloniya | residuos, proporcionar Orden Cumplimiento O. ; Total de elementos Razon
(2015) La metodologia de las | seguridad , mantener el
V.Independiente 5S crea un ambiente para lugar de trabajo limpio, i _ ¢ Limpieza realizada
o - p g ) P Limpieza lee! de L.R= (Limpieza programada) x100 Razon
58 estandarizar el trabajo y mantener los Cumplimiento L.
proporcionar mejores estandares, garantizar
- - - . __ o Estandar implementado
condiciones de trabajo. que todos los sigan y Estandarizacion Nll_ve_l dei . C=( Estandar total )x100 RazoN
hacer 5S como cultura Cumplimineto k.
para la organizacion. Puntaie obtenido de I auditort
. Nivel de _ untaje obtenido de la auditoria .
Disciplina cumplimineto D. A= ( Puntaje total de auditoria ) x100 Razon
Produccion
P. de Mano de Obra P.M.O= H—H trabajadas Razon
Carro y Gonzales (2015) La
productividad implica mejora L »
del proceso productivo, la L? productnvndad_ P.de Materia Prima P.M p=_roducddn Razon
_ i S relaciona lo producido M.P utilizada
V.Dependiente mejora significa una . -
- </ por un sistema y los Productividad total
Productividad | comparacion favorable entre la . Produccién
. . recursos utilizados para P.E= — Produccion
cantidad de recursos utilizados P.de Energia Energia consumida Razon
. . generarlos.
y la cantidad de bienes y
servicios producidos.
_ Produccion total
P.Total " Total de recursos utilizados Razon




Tabla 18. Matriz De Correlacion

PUNTAJE
ITEM CAUSAS 1/2|3/4|5(6|7|8/9|10|11|12|13 INFL?EENCI
A
!:alta de clasificacién de ololololololzlololololo 3
c1 |insumos
Retras.o con la entrega de 0 olololololololololola )
Cc2 |materiales
c3 | Acumulacion de materiales |3 |1 3(3|3|3|3/0|0|1]1]|1 22
c4 | Falta de capacitacién 0|0]|0 o|jofjofjojojojo0|2|0 2
c5 | Falta de motivacion 0|0|0]|0 o|o|jojo|0|0|2]|0 2
c6 | Distribucion inadecuada 2131321 1|3/1/0|0|3]|0 19
Falta de comunicacion ololol1lolo olololololo 1
Cc7 |cuando sucede algo
cg8 |Faltade ordeny limpieza 311(3(3(3(3]|3 211 (222 28
c9 |Falta de sefializacion 0|0|0|1|0|0|0]|O o|j0|0]|O 1
c10 | Mucho ruido 0|0|0|1|0|0|0]|0O]|O 0|0]|O0 1
c11 | Falta de mantenimiento 0|0|0|0O|O|O|O|O|O|O 0|1 1
c12 |Falta de un sub encargado 0|1|/0|0|0|0O|1|0O|O|0O|O 1 3
c13 | Falta de formatos de control [0 |0|0|{0|0|0|0|0|0| 0|0 2 2
PUNTAIJE TOTAL 87
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 19. Tabulacién de datos
PUNTAIJE PUNTAIJE % %
ITEM CAUSAS RELATIVO | ACUMULADO | RELATIVO | ABSOLUTO
C8 | Falta de ordeny limpieza 28 28 32% 32%
C3 | Acumulacién de materiales 22 50 25% 57%
C6 | Distribucidn inadecuada 19 69 22% 79%
C1 | Falta de clasificacion de insumos 3 72 3% 83%
C12 |Falta de un sub encargado 3 75 3% 86%
co Retras.o con la entrega de 5 77 2% 89%
materiales
c13 Falta de.flormatos de control de ) 79 2% 91%
produccidn
C4 | Falta de capacitacion 2 81 2% 93%
C9 | Falta de motivacion 2 83 2% 95%
C5 | Falta de senalizacion 1 84 1% 97%
Cl1 |Falta de mantenimiento 1 85 1% 98%
C10 | Mucho ruido 1 86 1% 99%
c7 Falta de comunicacion cuando 1 87 1% 100%
sucede algo
87 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 20. Estratificacion de las causas

ITEM CAUSAS PUNTAIJE TOTAL ESTRATEGIA
C8 Falta de orden y limpieza 28
C3 Acumulacion de materiales 22
C6 Distribucion inadecuada 19
C1l Falta de clasificacion de insumos 3 79 PROCESO
C12 Falta de un sub encargado 3
Cc2 Retraso con la entrega de materiales 2
c13 Falta de.flormatos de control de )
produccion
C4 Falta de capacitacion 2
C9 Falta de motivacién 2
C5 Falta de sefializacion 1 7 GESTION
c7 Falta de comunicacidn cuando sucede 1
algo
c10 Mucho ruido 1
Cl11 Falta de manteniendo 1 1 MANTENIMIENTO
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 21. Alternativas de Solucion
CRITERIOS
Solucion al Estrategia de Tiempo de
ALTERNATIVAS problema aplicacién aplicacién TOTAL
LAS 5S 2 2 2 6
GESTION DE
CALIDAD ! 2 ! 4
no bueno(0),bueno (1),muy bueno(2)
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B. EVALUACION INICIAL DE LAS 5S

CHECKLIST DE 5S

Evaluadores: Ruesta Guerrero Renatta y Salazar Quispe Paola

g

1 15" \7'.||x<'£
L AT

Id Muy malo: 1 Regular:2 Normal:3 Bueno:4 Puntaje
S1.Clasificar (Seiri)
1 |éHay elementos inutiles en tu area de trabajo? 2
2 ¢En tu area de trabajo hay materiales, materias primas o otros elementos 2
apiladas ?
3 éHay algun tipo de herramienta, piezas, elemento de maquina u otro objeto 1
relacionado, en tu area de trabajo?
4 éEstan todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicaciéony 2
correctamente identificado en el entorno laboral?
5 éEstan todos los objetos de medicion en su ubicaciéon y correctamente 1
identificados en el entorno laboral?
6 éEstan todos los elementos de limpieza, trapos, escobas, guantes,productos de 1
limpieza en su ubicacién y correctamente identificados?
7 |éEstatodo el mobiliario: mesas, sillas, estantes ubicados e identificados 1
8 |éExiste maquinaria que no se usa en el entorno de trabajo? 1
9 ¢Existen elementos inutilizados: mobiliario, herramientas, utiles o similares en 1
el entorno de trabajo?
PUNTUACION 12
Id S2.0RDEN (Seiton)
1 |iEstan delimitadas las areas de trabajo, el almacen y los pasillos? 1
2 |éSon necesarias todas las herramienta que se encuentran en el area de trabajo? 2
3 éEstan diferenciados e identeificados los materiales,insumos y productos 1
semiterminados del producto final?
a ¢Estan todos los materiales , insumos y productos terminados almacenados de 1
forma adecuada?
5 |éEstalibre el acceso al extintor mas cercano en el area de produccion? 1
6 |é Tiene el suelo algun tipo de desperfecto, grietas, cables y otros? 2
7 ¢ Estan los estantes de almacenamiento en un lugar adecuado para la 5
disposicion de los diferentes elementos de produccion?
3 éTienen los estanes letreros identificando para conocer que materiales van 1
depositados en ellos?
9 ¢Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles en el formato de 2
almacenamiento?
PUNTUACION 13
Id S3.LIMPIAR (SeiSO)
1 ¢Hay presencia de polvo, bolsas, comida u otros elementos que originen un 2
suelo sucio en su area de trabajo?
2 ¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios?é Puedes encontrar manchas de 2
aceite , polvo o residuos?
3 |[éEstan las mesas, sillas, estantes deteriorados o en mal estado? 2
4 |éEstas los equipos o maquinas limpios y en buen estado(total o parcialmente? 2
5 |é Hay elementos de luminarias defectuosos (total o parcialmente)? 1
6 |éSe mantienen las paredes suelo y techo limpios, libres de polvo o suciedad? 1
- éSe limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa, 1
pegamento u otros desperdicios de la produccion?
8 éSe realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente con el 1
mantenimiento del area de produccion?
9 ¢Existe una persona o equipo de personas responsables de supervisar las 1
operaciones de limpieza?
PUNTUACION 13
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Id S4.ESTANDARIZAR (Seiketsu)
1 |éEl metodo actual del proceso de produccion es el mas adecuado? 2
5 ¢élLas areas de trabajo tiene luz suficiente y ventilacion para la actividad que se 5
desarrolla?
3 ¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura (calor 5
/frio)?
¢Hay muebles ,equipos y herramientas en mal estado? 2
5 ¢ Existen zonas de descanso , comedores u otros ambientes de relajacion 1
temporal?
6 |iSe generan, regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa ? 1
7 |éSe ejecutan las propuesta de mejora en la empresa? 1
8 |iExisten procedimientos estandarizados en el area de produccion? 2
9 |éSe cumplen las tres primeras "S", clasificar,ordenary limpiar? 1
PUNTUACION 14
S5. DISCIPLINA(Shitsuke)
1 [éSe realiza el control diario de limpieza? 1
5 ¢Se ordenan las areas de trabajo y los estantes del area de produccién con
frecuencia? 1
3 |éiSe emplean equipos de proteccion personal? 1
4 éSe revisa que las areas de trabajo se encuentren limpias ,fuera de peligroy
sefalizadas antes de comenzar alguna labor? 2
5 |éSe aplica el presente cuestiomario con frecuencia? 1
6 ¢Estatodo el personal capacitado y motivado para llevar acabo los
procedimientos de mejora 55? 1
7 éLas herramientas , materiales, productos u otros elementos se almacenan
correctamente?
8 |éExisten procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?
¢Todas las actividades definidas en las 5S se Ilevan a cabo y se realizan los
? seguimientos ? 1
PUNTUACION 10
TOTAL 62
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C. Diagrama del Proceso de Recorrido para el proceso de fabricacion

de botines.

PROCESO DE FABRICACION DE BOTINES

Elaborado por: Ruesta Guerrero Renatta y Salazar Quispe Paola RESUMEN
Objetivo: Proceso defabricacion de botines ACT_MDAD SIMBOLO | CANTIDAD TIEMPO {minutos)
Operacin 0 3% ;328
Lugar: Area de produccién Transpore t> d 111
Dermora D 10 10343
Operarios: Varios Fecha: 5/05/2022 Inspeccion - ] 6 L%
Almacenamiento V 0 0
AREA DESCRIPCION DISTANCIA) TIEMPO B0 OBSERVACIONES
(metros) | (minutos) 0 ¢ D |0 V
Biisqueda de moldes 41 10.18 % Busqueda en los estantes cercanos
Biisqueda de cuerina suedery forro 33 521 Busqueda en los estantes cercanos
] En maquina afiladora, ubicado en el
Prepararla Cuchilla 135 235 O/ Sauiente piso
Corte de la capellada ne |0
w  |Cortede talones s |0
'g Corte del cuerpo 83 | Q|
U |inspeccion de las piezas 6.15 il
Corte de forro para la capellada | O
Corte de forro para taldn 530 | ()
Corte del cuerpo in | Q|
Inspeccion de las piezas 5.57 0
Traslado de cortes al drea de despacho 32 114 %
Busqueda de herramientas 1 ENE] D Busqueda en el cajon cercano
Busqueda de los cortes 172 8.16 1) Busquedaen el area perfilados terminados
Ordena las piezas 437 || )
Cocer el disefio sobre la capellada Ba |0
Aplica pegamento para doblar talon y capellada 53% | O
Cocery recortar el cuerpo us | 0
0 Pegadoy fijado para unir el talon , capellada y cuerpo 190 | O
8 |Aplicar pegamentoatoda la union 156
é Doblado de toda la union 638 | (
g Cosery pegar el cierre 264 D
Coser el forro y se une con el cuerpo del botin 3 (
Doblado de tiras 5% | 0
Picado de ojalilos 88 | O
Pegado de tiras y hebilla 19.25
Coser el botin despues de haber unido el forro U O
con el cuerpo colocando las tiras. ' A
Traslado al area perfilafo terminados 172 225 W)
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Bisqueda de herramientas 23 | 1% Busqueda en los cajones cercanos
Bisqueda de materiales U5 | 50 Busqueda enlos estantes, en el piso inferior
Clavar el carton alahormayy cortar los bordes 116 CT
Cortar el sobrante del forro 656 | ()
Traslado a cortar celasti 12 ] 05
Cortar Celast THI]
Cortar lona 410
o  |Empastar con pegamentolahorma % | (O
2 Dejar secar celasti al molde del calzado 210
E Ajustar el molde 3 |3 horma 04 Qj
¢ Se aplica el cementoa laplantay ala horma 955 Q
Traslado ala maquina de pegadoy al homo 15 | 047
Plantay horma en el homo 8 (5
Unela platay la horma o1 | 0
Zapato entraala pegadora n Q]
Secado 60
Extraccion de [a horma 5 | O
Traslado al area de alistado 46 19
Biisqueda de materiales 12| 35 ﬁ Busquedaen el almacen, en el piso inferior
Revisarsi el calzado esta despegado 1039 0
o |limpiezadelcalzado pn | H——0
2 Armado de cajas o | ()
E Poner cddigo alas cajas 13 ]
< |Pegado de etiquetas al calzado wu | G
Colocar el calzado en sus cajas 6.3 Q
Traslado al drea de producto terminado 113 12

52



D. Hojas de registro de produccion - marzo

REGISTRO DE PRODUCCION

EMPRESA D’Vane

MES DE PRODUCCION Marzo

TIPO DE CALZADO Botines

ARMADOR | ARMADOR | ARMADOR | ARMADOR
1 2 3 a4
Dia TOTAL
DOCENAS PRODUCIDAS

1/03/2022 3 3 2 3 11
2/03/2022 3 3 2 3 11
3/03/2022 3 2 3 3 11
4/03/2022 3 3 2 3 11
5/03/2022 3 3 2 3 11
8/03/2022 2 3 3 3 11
9/03/2022 3 3 2 3 11
10/03/2022 4 3 2 2 11
11/03/2022 3 3 2 3 11
12/03/2022 3 3 3 2 11
15/03/2022 3 3 1 4 11
16/03/2022 3 3 2 3 11
17/03/2022 3 3 2 3 11
18/03/2022 3 3 2 3 11
19/03/2022 4 2 2 3 11
22/03/2022 2 3 2 4 11
23/03/2022 3 3 2 3 11
24/03/2022 3 3 2 3 11
25/03/2022 4 3 2 2 11
26/03/2022 4 3 2 2 11
30/03/2022 3 3 2 3 11
31/03/2022 3 3 2 3 11
TOTAL 242




D1. Hoja de registro de produccion - abril

REGISTRO DE PRODUCCION

EMPRESA D’Vane
MES DE PRODUCCION Abril
TIPO DE CALZADO Botines
ARMADOR | ARMADOR [ ARMADOR | ARMADOR
1 2 3 4
Dia TOTAL
DOCENAS PRODUCIDAS
1/04/2022 1 3 3 4 11
2/04/2022 3 3 2 3 11
5/04/2022 3 3 2 3 11
6/04/2022 3 3 2 3 11
7/04/2022 4 2 2 3 11
8/04/2022 3 3 2 3 11
9/04/2022 4 3 2 2 11
12/04/2022 3 3 2 3 11
13/04/2022 3 3 2 3 11
14/04/2022 3 3 2 3 11
15/04/2022 3 3 1 4 11
16/04/2022 3 2 3 3 11
19/04/2022 3 2 3 3 11
20/04/2022 3 2 3 3 11
21/04/2022 3 3 2 3 11
22/04/2022 2 3 2 4 11
23/04/2022 3 3 2 3 11
26/04/2022 3 3 2 3 11
27/04/2022 3 3 3 2 11
28/04/2022 3 3 3 2 11
29/04/2022 3 3 2 3 11
30/04/2022 3 2 2 4 11
TOTAL 242

54



D2. Hojas de registro de produccion - junio

REGISTRO DE PRODUCCION

EMPRESA D’Vane
MES DE PRODUCCION Junio
TIPO DE CALZADO Botines
ARMADOR | ARMADOR | ARMADOR | ARMADOR
1 2 3 4
Dia TOTAL
DOCENAS PRODUCIDAS
1/04/2022 3 3 2 3 11
2/04/2022 4 2 3 2 11
5/04/2022 3 3 3 2 11
6/04/2022 3 3 2 3 11
7/04/2022 3 3 2 3 11
8/04/2022 3 3 2 3 11
9/04/2022 4 3 2 2 11
12/04/2022 3 3 2 3 11
13/04/2022 3 3 3 2 11
14/04/2022 3 3 2 3 11
15/04/2022 3 3 3 2 11
16/04/2022 3 2 3 3 11
19/04/2022 3 2 3 3 11
20/04/2022 3 3 2 3 11
21/04/2022 3 3 2 3 11
22/04/2022 3 3 3 2 11
23/04/2022 3 3 2 3 11
26/04/2022 3 3 2 3 11
27/04/2022 3 3 3 2 11
28/04/2022 3 3 3 2 11
29/04/2022 3 3 2 3 11
30/04/2022 3 2 2 4 11
TOTAL 242
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D3. PRODUCTIVIDAD INICIAL

Tabla 22. Hoja de registro de datos- marzo

HOJA DE REGISTRO DE DATOS- MARZO

EMPRESA

CALZADOS D'VANE

ELABORADO POR

RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA

i . UNIDAD DE
AREA DE PRODUCCION MEDIDA COSTO TOTAL
Cortador Docena S/11.00
Perfilador Docena S/ 60.00
Mzg:ade s/ 114.00
Armador Docena S/ 35.00
COSTO DE
PRODUCCION Alistadora Docena S/ 8.00
Materia | Cuero Metro | S/40.00 | S/40.00
Prima sintético
, Energia
E kwh 2 2
nergia eléctrica w S/ 6.29 S/ 6.29

Tabla 23. Ingresos por docena — marzo

HOJA DE REGISTRO DE DATOS- MARZO

EMPRESA

CALZADOS D'VANE

ELABORADO POR

RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA

i . UNIDAD DE
AREA DE PRODUCCION MEDIDA TOTAL
Par S/ 31.00
PRECIO
Docena S/ 372.00
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Tabla 24. Hoja de registro y calculo de productividad por factor - marzo

HOJAS DE DATOS Y CALCULO DE PRODUCTIVIDAD POR FACTOR - MARZO
EMPRESA D’Vane
E&BORADO RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA
AREA PRODUCCION
A e e
(metros) hombre) Prima Obra
1 11 32 81 8.68 291 7.36 0.79
2 11 31.2 81 8.33 2.84 7.36 0.76
3 11 31.8 82 8.37 2.89 7.45 0.76
4 11 31.7 81 8.18 2.88 7.36 0.74
5 11 31.8 81 8.33 2.89 7.36 0.76
6 11 32 83 8.68 2.91 7.55 0.79
7 11 30.4 81 8.17 2.76 7.36 0.74
8 11 30.4 81 8.17 2.76 7.36 0.74
9 11 30 81 8.07 2.73 7.36 0.73
10 11 31.7 81 8.68 2.88 7.36 0.79
11 11 30.4 82 8.05 2.76 7.45 0.73
12 11 30.3 81 8.05 2.75 7.36 0.73
13 11 30.4 81 8.07 2.76 7.36 0.73
14 11 31.8 82 8.08 2.89 7.45 0.73
15 11 30.8 81 8.13 2.80 7.36 0.74
16 11 30.8 81 8.13 2.80 7.36 0.74
17 11 29.8 82 8.07 2.71 7.45 0.73
18 11 30.2 81 8.10 2.75 7.36 0.74
19 11 30 81 8.13 2.73 7.36 0.74
20 11 32 83 8.68 291 7.55 0.79
21 11 30.4 81 8.68 2.76 7.36 0.79
22 11 30.8 81 8.27 2.80 7.36 0.75
PROMEDIO 2.81 7.40 0.75
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Tabla 25. Hoja de calculo de productividad total-marzo

HOJAS DE CALCULO DE PRODUCTIVIDAD - MARZO
EMPRESA D’Vane
ELABORADO POR RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA
PAOLA
AREA PRODUCCION
Dia Produccién Produccién ;:z:::; Productividad Total
(docena) (Soles) (Soles) (soles)
1 11 4092 2589 1.58
2 11 4092 2554 1.60
3 11 4092 2579 1.59
4 11 4092 2573 1.59
5 11 4092 2578 1.59
6 11 4092 2589 1.58
7 11 4092 2521 1.62
8 11 4092 2521 1.62
9 11 4092 2505 1.63
10 11 4092 2577 1.59
1 11 4092 2521 1.62
12 11 4092 2517 1.63
13 11 4092 2521 1.62
14 11 4092 2577 1.59
15 11 4092 2537 1.61
16 11 4092 2537 1.61
17 11 4092 2497 1.64
18 11 4092 2513 1.63
19 11 4092 2505 1.63
20 11 4092 2589 1.58
21 11 4092 2525 1.62
22 11 4092 2538 1.61
1.61
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Tabla 26. Hoja de registro de datos- abril

HOJA DE REGISTRO DE DATOS- ABRIL

EMPRESA CALZADOS D'VANE
ELABORADO POR | RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA
; . UNIDAD DE
AREA DE PRODUCCION MEDIDA COSTO TOTAL
Cortador Docena S/ 11.00
Perfilador Docena S/ 60.00
M
2:::6 s/ 114.00
Armador Docena S/ 35.00
COSTO DE
PRODUCCION Alistadora Docena S/ 8.00
Materi C
ateria | huero Metro | S/40.00 | S/40.00
Prima sintético
Energia | CLcrel kwh 5/ 6.29 5/ 6.29
eléctrica

Tabla 27. Ingresos por docena — abril

HOJA DE REGISTRO DE DATOS- ABRIL

EMPRESA CALZADOS D'VANE
ELABORADO POR RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA
PAOLA
i . UNIDAD DE
AREA DE PRODUCCION MEDIDA TOTAL
Par S/ 31.00
PRECIO
Docena S/ 372.00
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Tabla 28. Hoja de registro y calculo de productividad por factor - abril

HOJAS DE DATOS Y CALCULO DE PRODUCTIVIDAD POR FACTORL - ABRIL
EMPRESA D'Vane
E&BORADO RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA
AREA PRODUCCION
Dia Produccion N[I:it:‘:a Mg::ade Energia Proslt;it;:/ii:ad Pr?\::;::‘g:ad Productivlidad
(docena) - (horas- (kwh) Prima Obra Energia
hombre)
1 11 30.5 81 8.07 2.77 7.36 0.73
2 11 31.4 82 8.33 2.85 7.45 0.76
3 11 31.8 81 8.07 2.89 7.36 0.73
4 11 30 81 8.07 2.73 7.36 0.73
5 11 30 82 8.33 2.73 7.45 0.76
6 11 31.8 83 8.84 2.89 7.55 0.80
7 11 30.7 81 8.07 2.79 7.36 0.73
8 11 30.3 81 8.07 2.75 7.36 0.73
9 11 30 81 8.07 2.73 7.36 0.73
10 11 32 83 8.84 2.91 7.55 0.80
11 11 31.9 82 8.33 2.90 7.45 0.76
12 11 30 81 8.33 2.73 7.36 0.76
13 11 29.8 81 8.07 2.71 7.36 0.73
14 11 32 83 8.84 291 7.55 0.80
15 11 30 81 8.07 2.73 7.36 0.73
16 11 30.6 81 8.07 2.78 7.36 0.73
17 11 30 82 8.33 2.73 7.45 0.76
18 11 30.5 81 8.07 2.77 7.36 0.73
19 11 30 81 8.33 2.73 7.36 0.76
20 11 32 83 8.84 2.91 7.55 0.80
21 11 30.4 81 8.07 2.76 7.36 0.73
22 11 30.8 81 8.07 2.80 7.36 0.73
PROMEDIO 2.80 7.41 0.75
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Tabla 29. Hoja de calculo de productividad total-abril

HOJAS DE CALCULO DE PRODUCTIVIDAD TOTAL - ABRIL
EMPRESA D'Vane
ELABORADO POR RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA
PAOLA
AREA PRODUCCION
Dia Produccién Produccién ;:zzl;sii Productividad
(docena) (Soles) (Soles) Total (soles)
1 11 4092 2525 1.62
2 11 4092 2562 1.60
3 11 4092 2577 1.59
4 11 4092 2505 1.63
5 11 4092 2506 1.63
6 11 4092 2582 1.59
7 11 4092 2533 1.62
8 11 4092 2517 1.63
9 11 4092 2505 1.63
10 11 4092 2590 1.58
1 11 4092 2582 1.58
12 11 4092 2506 1.63
13 11 4092 2497 1.64
14 11 4092 2590 1.58
15 11 4092 2505 1.63
16 11 4092 2529 1.62
17 11 4092 2506 1.63
18 11 4092 2525 1.62
19 11 4092 2506 1.63
20 11 4092 2590 1.58
21 11 4092 2521 1.62
22 11 4092 2537 1.61
1.61

61



D4. PRODUCTIVIDAD FINAL

Tabla 30. Hoja de registro de datos- junio

HOJA DE REGISTRO DE DATOS- JUNIO

EMPRESA

CALZADOS D'VANE

ELABORADO POR

RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA

i i UNIDAD DE
AREA DE PRODUCCION MEDIDA COSTO TOTAL
Cortador Docena S/ 11.00
Perfilador Docena S/ 60.00
Mzgfade s/ 114.00
Armador Docena S/ 35.00
COSTO DE
PRODUCCION Alistadora Docena S/ 8.00
Materi
ateria | Cuero Metro | S/40.00 | S/40.00
Prima sintético
, Energia
E kwh 2 2
nergia eléctrica W S/ 6.29 S/ 6.29

Tabla 31. Ingresos por docena — junio

HOJA DE REGISTRO DE DATOS- JUNIO

EMPRESA

CALZADOS D'VANE

ELABORADO POR

RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA

PAOLA
4 2 UNIDAD DE
AREA DE PRODUCCION MEDIDA TOTAL
Par S/ 31.00
PRECIO
Docena S/ 372.00
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Tabla 32. Hoja de registro y célculo de productividad por factor - junio

HOJAS DE DATOS Y CALCULO DE PRODUCTIVIDAD POR FACTOR - JUNIO
EMPRESA D’Vane
'E)ISQRBORADO RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA PAOLA
AREA PRODUCCION
Materia Mano de Productividad
Dia Produccion Prima Obra Energia Produc_tivid.add Mano de Producti\{idad
(docena) — (horas- (kwh) Materia Prima Obra Energia
hombre)
1 11 27.3 81 7.76 2.48 7.36 0.71
2 11 26.7 80 8.05 2.43 7.27 0.73
3 11 25.8 81 7.39 2.35 7.36 0.67
4 11 26.6 81 7.28 2.42 7.36 0.66
5 11 25.8 81 7.33 2.35 7.36 0.67
6 11 26.4 80 7.25 2.40 7.27 0.66
7 11 26.1 81 7.18 2.37 7.36 0.65
8 11 26.7 81 7.67 2.43 7.36 0.70
9 11 26 80 8.05 2.36 7.27 0.73
10 11 27.2 81 8.10 2.47 7.36 0.74
11 11 26.2 80 7.33 2.38 7.27 0.67
12 11 26.3 81 7.64 2.39 7.36 0.69
13 11 26.4 81 8.07 2.40 7.36 0.73
14 11 26.7 80 8.10 2.43 7.27 0.74
15 11 26.2 81 7.69 2.38 7.36 0.70
16 11 25.8 81 8.07 2.35 7.36 0.73
17 11 26.2 80 8.07 2.38 7.27 0.73
18 11 26.5 81 7.85 2.41 7.36 0.71
19 11 26.3 80 7.64 2.39 7.27 0.69
20 11 26.8 81 8.05 2.44 7.36 0.73
21 11 26.2 81 7.69 2.38 7.36 0.70
22 11 26.5 81 7.39 2.41 7.36 0.67
PROMEDIO 2.40 7.33 0.70
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Tabla 33. Hoja de célculo de productividad total-junio

HOJAS DE CALCULO DE PRODUCTIVIDAD TOTAL - JUNIO
EMPRESA D'Vane
ELABORADO POR | RUESTA GUERRERO SILVIA RENATTA / SALAZAR QUISPE ALEXSANDRA
PAOLA
AREA PRODUCCION
o | edwin | rectin | ey | Moo
(Soles)
1 11 4092 2395 1.71
2 11 4092 2373 1.72
3 11 4092 2333 1.75
4 11 4092 2364 1.73
5 11 4092 2332 1.75
6 11 4092 2356 1.74
7 11 4092 2343 1.75
8 11 4092 2370 1.73
9 11 4092 2345 1.75
10 11 4092 2393 1.71
1 11 4092 2348 1.74
12 11 4092 2354 1.74
13 11 4092 2361 1.73
14 11 4092 2373 1.72
15 11 4092 2350 1.74
16 11 4092 2337 1.75
17 11 4092 2353 1.74
18 11 4092 2363 1.73
19 11 4092 2354 1.74
20 11 4092 2377 1.72
21 11 4092 2350 1.74
22 11 4092 2361 1.73
1.74
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E. DESARROLLO DE LAS 5S

Tabla 34. Clasificacion de los elementos

SEIRI (Clasificar)

Areas L Element'os . Unidades Razon Accion a tomar Clasificar
(materia prima, herramientas y equipos)

Recortes de Cuerina (planchas) 24 . Crear espacio en el area de trabajo 14

Se usan para trabajar pero -
Moldes de corte (bloques) 13 . . Mover al almacén 5

- no en dichas cantidades -
Esponja de espuma (planchas) 5 Mover al almacén 3
Chaveta 5 Solo se usan dos por dia Guardar 2
Corte |Tablade asentar 2 Se utilizan Dejar en el drea 2
Lapicero 2 Se utilizan Dejar en el area 2
Lapiz 2 Se utilizan Dejar en el drea 2
Iman 3 Se utiliza solo 2 Guardar 2
Esmeril ( equipo) 1 Se utiliza Dejaren el area 1
O!ahllos (taper de 50 uni ) 2 Solo se usa un taper p(.)rdla Mover al almacén 1
Hilos 6 Solo se usa 4 por dia 4
Martillo 2 Se utilizan solo 1 . . . 1

— — Crear espacio en el drea de trabajo

Tijera 2 Se utilizasolo 1 1

. — para guardarlos
Perfilado |Chaveta 3 Se utiliza solo 1 1
Pegamento 1 Se utilizan Dejar en el drea 1
Jebe 1 Se utilizan Dejaren el area 1
Agujas 3 Se utilizan Dejaren el area 3
Magquina perfiladora 1 Se utiliza Dejaren el area 1
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Armado

Martillo

Se utilizan solo 4

Crear espacio en el drea de trabajo

Pinza Se utilizan solo 4

— para guardarlos
Chaveta Se utilizan solo 4
Tabla de asentar Se utilizan Dejaren el drea
Tijera Se utilizan Dejarenel area

Tarros de pegamento

Se utilizan solo 4

Chinches (taper de 100 uni.)

Se utilizan solo 4

Mover al almacén

Limpiador de planta Se utilizan Dejaren el drea
Tarros de cemeneto Se utilizan Dejaren el area
Horno Se utilizasolo 1 Mover a otro espacio de la
Pegadora Se utilizasolo 1 empresa
Bencina Se utilizan
Limpiador Se utilizan
Disolvente Se utilizan . .
- — Dejaren el drea

Cepillo Se utilizan
Escobilla Se utilizan

. Plumon Se utilizan

Alistado - -

Pegamento Se utiliza solo 2 Mover al almacén
Tintes Se utilizan 3 Dejarenel area
Cremas Se utiliza solo 2

Pajarrafia(rollos)

Se utiliza solo 2

Etiquetas (paquete de 300 u)

Se utilizan solo 1

Crear espacio en el area de trabajo
para guardarlos

Cajas (docena)

RIN(APIW[IRITWININININ|ININININVNIOI_]|PIUW[O U

Se utilizan

Dejaren el drea

RIRININIWINININININININ|IR R~

Total

154

108
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Tabla 35. Formato de orden y uso de elementos.

Formato de Uso de los elementos SEITON (ordenar)

Area de Produccion

Frecuencia de Uso

Areas

Elementos
(materia prima, herramientas y equipos)

Accion a tomar

Uso
constante

Varias veces
al dia

Unavez por
semana

Corte

Recortes de Cuerina (planchas)

Moldes de corte (bloques)

Esponja de espuma (planchas)

Crear espacio en el
area de trabajo

Chaveta

Dejar en el drea

Tabla de asentar

Dejar en el area

Lapicero

Dejar en el drea

Lapiz

Dejaren el area

X |IX |[X | X | X |X

Iman

Esmeril ( equipo)

Crear espacio en el
area de trabajo

Perfilado

Ojalillos (taper de 50 uni )

Hilos

Martillo

Tijera

Chaveta

Pegamento

Jebe

Agujas

Maquina perfiladora

Dejaren el drea

Armado

Martillo

Pinza

Chaveta

Tabla de asentar

Tijera

Dejaren el 4rea

X [X | X [ X [X [X X [X[X|[|X|[|X|X|X|X

Tarros de pegamento

Chinches (taper de 100 uni.)

Limpiador de planta

Tarros de cemeneto

Horno

Pegadora

Crear espacio en el
area de trabajo
para guardarlos

X X | X | X |X |[X

Alistado

Bencina

Limpiador

Disolvente

Cepillo

Escobilla

Plumon

Pegamento

Tintes

Cremas

Dejaren el area

X | X | X | X |[X [X[|X|X|[X

Pajarrafia(rollos)

Etiquetas (paquete de 300 u)

Cajas (docena)

Crear espacio en el
area de trabajo
para guardarlos

Total

30

11
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Tabla 36. Formato establecido de limpieza

Formato de Limpieza en el area de Produccién de Calzados D'Vane
; L . Elementos . . <2
Area Limpieza Responsable | Frecuencia . Procedimiento Ejecucion
de Limpieza
Ver que los
N elementos del drea
Limpiar la mesa de .
. estén en su lugar
corte después de - .
. . Escoba, definido y los ajenos
realizar el trabajo. .
recogedor, reubicarlos en su
franela lugar.
. , Inspeccidén de drea .
. . Operarios Dias de P L 4 Fin de
Corte Limpieza del drea ) eliminacion de
de corte trabajo ) turno
residuos.
Verificar que los
, Ver que los moldes
moldes estén Estante de q .
que utilizaron en el
completos y moldes , ,
dia estén completos
ponerlos en su lugar
Reciclar la cuerina
Separar y Almacenar
sobrante
Ordenar las Caja de Colocar las
herramientas y herramientas | herramientas de
materiales de trabajo . ] y materiales | trabajo en su lugar. .
) J Operario de Dias de J g Fin de
Perfilado Limbieza del 3 . . ., ,
impieza del drea Perfilado trabajo Escoba, Inspeccion de dreay | turno
Limpieza de la re;:ogeclior, ehmm_zuon de
- ran resi .
maquina anela esiduos
Escoba, Inspeccidn de areay
Limpieza del drea recogedor, eliminacion de
franela residuos.
Ordenar las Caja de Colocar las
herramientas y herramientas| herramientas de
materiales de trabajo | Operarios Diasde | Y materiales | trabajo en su lugar. Fin de
Armado [ _ . —
Limpieza del hornoy | de Armado trabajo Trapo Limpiar el polvo y la turno
pegadora industrial suciedad.
Ubicacion de las Colocar en su lugar
hormas en su lugar. definido
Ubicar en su lugar la Colocar en su lugar
mesa movil definido
Limpieza de la mesa Escoba, Inspeccién de dreay
de trabajo recogedor, eliminacion de
Alistad Limpieza del drea | Operarias de | Dias de franela residuos. Fin de
istado . .
Ordenar las Alistado trabajo Caja de turno
. . Colocar en su lugar
herramientas y herramientas .
. . . definido
materiales de trabajo y materiales
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. Value Stream Mapping Actual (VSM)
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E2. Value Stream Mapping Final (VSM)
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COrden
Semanal

CIT:E.3%

Medidalpar}: 1

Turmo: 1

£330

temaral
Ciincanal

Control de Produccion

PAANN

iDrden
5e
1
]
]

: 55 doc. sem.
| 11doc dianas

manal

Cliente

Crden de Produccion Semanal |

CiT:1738

Medida |par]:2

Turncel

1557

660 parss

CpROES A SaRSn Saj0aIRY

Envio o 55
doc

CiT1533
Medidalpar}:1 4 hrs
Turnio:l

14.10

Fuente: Elaboracion Propia

CiT5.20

Fleclicapar]:1

Turma:l

441

3 dias con
4 horas y
44 min.

Valor agregado
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F. DISTRIBUCION ANTERIOR DE LA EMPRESA.

N | 8

l INGRESO
ALMACEN DE MATERIALES DIVERSDS ALMACEN DE MOLDES ALMACEN DE PLANTAS

PERFILADO
OFICINA DE GERENTE
Plancha ALMACEN DE rﬁ? % ALMACEN DE MATERIA
— de Sello MATERIA PRIMA PRIMA
]
= _7\
I:I CORTE \

Primer Nivel

[ ] |
Area de cajas Producto MAQUINA
Eﬂg;;\AEE}EO @ @ Terminado DE AFILAR
D L
[ E—
g
0
i i Q b, €
& [?1{1 i E % = &
oll o
w
I o INGRESD
ARMADO ALSTADO V]

Segundo Nivel
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F1. DISTRIBUCION ACTUAL DE LA EMPRESA

INGRESD

ALMACEN DE MATERIALES DIVERSQS ALMACEN DE MOLDES ALMACEN DE PLANTAS ALMACEN DE PLANTAS

= N N S

OFICINA DE GEREMNTE
Plancha ALMACEN DE (ﬁj (ﬁ"] ALMACEN DE MATERIA
— de Sello MATERIA PRIMA PRIMA
[ 1
1
1
[ ] CORTE I %
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r}U{1 r,{f“%] f??ﬂ é ; @uacias terminado HORMAS
w0 g<
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E 0
W]
=
o| &
o Producto Semi P Ay
= & z ﬂﬂt terminado @D i
Ol w
T (|
o
ARMADO ALISTADO

Segundo Nivel
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G. EVALUACION FINAL DE LAS 5S

CHECKLIST DE 5S

Evaluadores: Ruesta Guerrero Renatta y Salazar Quispe Paola

5]

,,"-\é)'

Id Muy malo: 1 Regular:2 Normal:3 Bueno:4 Puntaje

S1.Clasificar (Seiri)

1 iHay elementos inutiles en tu area de trabajo? 3

> éEn tu area de trabajo hay materiales, materias primas o otros
elementos apiladas ? 3

3 éHay algun tipo de herramienta, piezas, elemento de maquina u otro
objeto relacionado, en tu area de trabajo? 3

a éEstan todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicaciény N
correctamente identificado en el entorno laboral?

5 éEstan todos los objetos de medicion en su ubicacién y correctamente
identificados en el entorno laboral? 4
éEstan todos los elementos de limpieza, trapos, escobas,

6 guantes,productos de limpieza en su ubicacién y correctamente
identificados? 4

- JiEsta todo el mobiliario: mesas, sillas, estantes ubicados e identificados
correctamente en el entorno de trabajo? 4
¢Existe maquinaria que no se usa en el entorno de trabajo? 3
{Existen elementos inutilizados: mobiliario, herramientas, utiles o
similares en el entorno de trabajo? 2

PUNTUACION 30

Id S2.0RDEN (Seiton)

1 éEstan delimitadas las areas de trabajo, el almacen y los pasillos? 3

> éSon necesarias todas las herramienta que se encuentran en el area de
trabajo? 2

3 éEstan diferenciados e identeificados los materiales,insumos y
productos semiterminados del producto final? 3

a éEstan todos los materiales, insumos y productos terminados
almacenados de forma adecuada? 4

5 éEsta libre el acceso al extintor mas cercano en el area de produccion? 3

6 é Tiene el suelo algun tipo de desperfecto, grietas, cables y otros? 2

- é Estan los estantes de almacenamiento en un lugar adecuado para la
disposicion de los diferentes elementos de produccion? 3

s éTienen los estanes letreros identificando para conocer que materiales
van depositados en ellos? 4
éEstan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles en el

° formato de almacenamiento? 3

PUNTUACION 27

Id S3.LIMPIAR (SeiSO)

1 éHay presencia de polvo, bolsas, comida u otros elementos que
originen un suelo sucio en su area de trabajo? 3

> ¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios?éPuedes encontrar
manchas de aceite , polvo o residuos? 2

3 éEstan las mesas, sillas, estantes deteriorados o en mal estado? 3

a éEstas los equipos o maquinas limpios y en buen estado(total o
parcialmente? 2

5 ¢ Hay elementos de luminarias defectuosos (total o parcialmente)? 2

6 éSe mantienen las paredes suelo y techo limpios, libres de polvo o
suciedad? 3

7 éSe limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa,
pegamento u otros desperdicios de la produccion? 4

8 éSe realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
mantenimiento del area de produccion? 4

9 éExiste una persona o equipo de personas responsables de supervisar
las operaciones de limpieza? 4

PUNTUACION 27
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id S4.ESTANDARIZAR (Seiketsu)
1 ¢El metodo actual del proceso de produccion es el mas adecuado? 4
5 éLas areas de trabajo tiene luz suficiente y ventilacion para la
actividad que se desarrolla? 3
3 ¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de
temperatura (calor /frio)? 2
4 ¢Hay muebles ,equipos y herramientas en mal estado? 2
c ¢ Existen zonas de descanso, comedores u otros ambientes de
relajacion temporal? 3
6 ¢Se generan, regularmente mejoras en las diferentes areas de la
empresa? 4
7 éSe ejecutan las propuesta de mejora en la empresa? 3
8 éExisten procedimientos estandarizados en el area de produccion? 4
9 ¢Se cumplen las tres primeras "'S", clasificar,ordenary limpiar? 4
PUNTUACION 29
S5. DISCIPLINA(Shitsuke)
1 ¢éSe realiza el control diario de limpieza? 4
5 ¢Se ordenan las areas de trabajo y los estantes del area de produccidn
con frecuencia? 3
3 éSe emplean equipos de proteccion personal? 2
4 ¢Se revisa que las areas de trabajo se encuentren limpias ,fuera de
peligroy sefializadas antes de comenzar alguna labor? 3
5 éSe aplica el presente cuestiomario con frecuencia? 2
6 éEstatodo el personal capacitado y motivado para llevar acabo los
procedimientos de mejora 55? 4
Z éLas herramientas, materiales, productos u otros elementos se
almacenan correctamente? 4
8 ¢Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? 3
éTodas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se
9 realizan los seguimientos ? 3
PUNTUACION 28
TOTAL 141
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H. FIGURAS

Tasa de informalidad laboral del sector calzado (2015-2020)
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Fuenie: Ensho. Elaboracian: Comme P enl,

Figura 14. Tasa de informalidad laboral del sector calzado 2015-2020

Fuente: Comexperu

Mundo: Produccion de calzado, 2013 y 2018
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Figura 15. Produccién y Consumo en el 2013 y 2018

Fuente: Footwear 2019
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Figura 16. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 17. Diagrama de Pareto
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I. Panel Fotogréfico
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Figura 19. Recoleccion de datos
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Figura 20. Delimitacion de areas
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Figura 22. Capacitacion con la Gerente General y jefe de Produccion
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I1. Panel fotografico después de las 5s
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J. DOCUMENTACION

I1. Autorizacion para el desarrollo de tesis

AUTORIZACION PARA EL DESARROLLLO DE TESIS

Con la firma del presente documento se da la autorizaciobn a los tesistas
Ruesta Guerrero Silvia Renatta y Salazar Quispe Alexsandra Paola, para el
desarrollo de la tesis titulada: “Implementacién De Las 5S Para Mejorar La
Productividad En La Empresa De Calzado D’Vane, Trujillo 2022”, siendo
conveniente la realizacion de este documento para la mejora y conformidad de

los datos expuestos en la presente tesis.

CARRASCO CALDE#ON KARLA VICTORIA VANESA

DNI: 44411843
CARGO: GERENTE GENERAL
FECHA: 21/06/2022

CALZADOS D’VANE
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I2. Autorizacion para la publicacion de tesis en el repositorio

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS EN EL REPOSITORIO

Carrasco Calderdn Karla Victoria Vanesa
Gerente General

Calzados D'Vane

22 de abril 2022

Estimados estudiantes Ruesta Guerrero Silvia Renatta y Salazar Quispe
Alexsandra Paola en respuesta a la carta de ustedes g en la que solicitan la
autorizaciéon para publicar la tesis denominada “Implementacion De Las 5S Para
Mejorar La Productividad En La Empresa De Calzado D'Vane, Trujillo 2022”, en el
Repositorio de la Biblioteca de la Universidad Cesar Vallejo, asi como en revistas
especializadas en Investigacion Cientifica, a fin de contribuir con la base de datos
académica que les permitira llevar a cabo investigaciones en la misma linea, la que se
implementd en nuestra empresa.

Les brindamos la autorizacién para la publicacién de lo antes mencionado. Asi mismo
se les agradece por el aporte brindado a nuestra empresa.

Saludos cordiales

aﬁ‘g oo,

/ a0 e

Carrasco Calderéon K‘rla Victoria Vanesa
DNI: 44411843

CARGO: GERENTE GENERAL
FECHA: 22/06/2021

Atentamente
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I3. Acta de acceso a la informacién para desarrollo de tesis

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

£l {la) representante de la empresa: Carrasco Calderon Karla Victoria Vanesa, hace de conocimiento
que la Srtas. Ruesta Guerrero Silvia Renatta y Salazar Quispe Alexsandra Paola, Estudiantes de la
Universidad César Vallejo de la Escuela de ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a las instalaciones
de la empresa Calzados D'Vane ubicada en la ciudad de Trujillo, distrito del Porvenir, en las fechas de
abril hasta julio, el motivo es para el recojo de datos que le ayudaran a realizar su investigacion de fin de

carrera.

La empresa se compromete a brindarle el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, a dar
o no datos confidenciales, dado la politica propia de la empresa.

Es potestad del estudiante aplicar sus diferentes conocimientos en el desarrollo del trabajo a realizar.

Asi mismao, la empresa exige se le haga llegar una copia del trabajo realizado como prueba del buen uso
de los datos recogidos.

Para dar fe del acuerdo se firma el siguiente documento:

o™ 4

N

Firma de la estudiante Firma del estudiante
Ruesta Guerrero Silvia Renatta Salazar Quispe Alexsandra Paola
DNI:48051791 DNI: 70821606

CALZADOS DVANE ‘

Karlo Carrasco
Sello y firma dgl Representante Je |a empresa
Carrasco Calder6n Karla Victoria Vanesa
DNI: 44411843

Cargo: Gerente General

Trujillo: 22 del mes de junio del ano 2022
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14. Validacion de instrumentos por expertos.




6. Coherencia__
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K. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MANUAL
DE PROGEDIMIENTOS
DE 95
PARA EL AREA DE
PRODUCCION EN
CALZADOS D VANE

Direccion: Calle Liberacion 2150

Gran Chimu-El Porvenir
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INTRODUCCION

El presente manual de procedimientos se llevo a cabo utilizando la informacion del
area de produccion de la empresa Calzados D’Vane, esta informacién se logro
recolectar mediante los datos brindados por los trabajadores que conforman el area'y
las recomendaciones de la gerente general que tiene amplio conocimiento en el sector

calzado.

Esta informacion brindada fue oportuna para poder lograr ver las fallas que existen en

el area y poder mejorarlas de manera oportuna y asi mejorar la productividad de la

empresa.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderén
y Salazar Quispe Paola
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MARCO NORMATIVO

Calzado D"Vane es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacién al por

mayor de zapatos para dama.
MISION

Ser una empresa de calzado reconocida en Trujillo y Lima, distinguiéndose por la
calidad de sus productos y manteniéndose acorde a las tendencias de la moda,

contribuyendo al desarrollo del pais.
VISION

Liderar la produccion y comercializacion de calzado para dama, ofreciendo productos

innovadores y de calidad, lo cual nos permita crecer en diferentes provincias del pais.
VALORES
Respeto, entre los trabajadores, encargados y personas que visiten la empresa.

Responsabilidad, con el cumplimiento de las funciones, la produccion diaria a realizar

y los objetivos propuestos en la empresa.

Transparencia, hablar siempre con la verdad de lo que sucede en la empresa y

comunicarlo con el encargado correspondiente.

Constantes, perseverar siempre a pesar de los obstaculos que pueden pasar para

alcanzar los objetivos.
OBJETIVO DEL MANUAL

El objetivo del manual es crear en los trabajadores el habito de orden y limpieza en

el area de produccion.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderén
y Salazar Quispe Paola
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

A continuacion, se describe el proceso de produccion de botines en la empresa de
Calzado D"Vane a través del Diagrama de Flujo:

@ Recepcion y verificacion de materia prima e insumos.
1 Se traslada el cuero sintetico al area de corte
Corte 1
> Se corta el cuero sintetico en diferentes piezas.
1 Verificar que esten todas las piezas del calzado.
2 Se traslada las piezas al area de perfilado.
Perfilado
[ 2 Se perfila las piezas uniendolas en una sola.
2 Se verifica el perfilado de las piezas.
1 Se traslada las piezas al area de armado.
Armado i
3 Se monta las piezas en las homas y se dala formaal
calzado.
4 Se traslada el calzado al area de alistado.
Alistado
—» 4 Se realiza los ultimos detalles al calzado.
Leyenda
¢ 4 operaciones
3 Se verificassi el calzado esta listo. 5 traslados
¢ 3 inspecciones
5 Se traslada el calzado al almacen
¢ B 1 operacién
1 ~ combinada
Se almacena para luego ser distribuido.
1 almacen
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderon

y Salazar Quispe Paola
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MAQUINARIA DISPONIBLE EN EL AREA

Para realizar de una mejor manera el proceso de produccién del zapato se cuenta

con varias maquinas como:

» Maguina Aparadora de Poste, se utiliza para unir las diferentes piezas del

zapato, su caracteristica principal es que tiene para 2 agujas y 2 hilos.

» Horno Reactivador, maquina reactivadora de pegamento que permite

calentar rapidamente la parte pegada de la suela y el zapato.

» Maguina Pegadora de Planta, sirve para pegar fijamente la suela y el zapato

de cualquier tipo de zapato.

» Esmeril, sirve para afilar la chaveta, pulir y desbastar algunas piezas del

zapato.

IMPLEMENTACION DE LAS 5S

Para mejorar la productividad de la empresa se implemento las 5s, para ello se llevo
a cabo una serie de actividades que constan de la clasificacion, orden y limpieza
del &rea de produccion, asi como la estandarizacion de los procesos y la disciplina

gue implicaba cada trabajador.

La redaccion del presente manual pertenece a la parte de estandarizacion del
proceso, en el cual se va documentar los procedimientos de cada area y se le dara
a conocer los pasos a seguir tanto al personal como a la gerente de la empresa
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:
Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderén
y Salazar Quispe Paola
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PROCEDIMIENTOS A REALIZAR DESPUES DE LAS 5S

Los procedimientos mencionados a continuacion son necesarios que se cumplan
por completo todos los dias de trabajo para que se puedan mantener las 5S en la
empresa Calzados D"Vane.
a) Proceso de Produccién
Una vez que los trabajadores ingresan a la empresa, debe trasladarse al area
de almacén para recoger la materia prima, insumos, materiales, y los cortes para
la produccién diaria de zapatos.
Area de Corte:
e Tener las herramientas (chaveta, iman, tabla de asentar) en la mesa de
trabajo.
e Colocar la materia prima en la mesa de trabajo.
e Una vez terminado de realizar los cortes, agruparlos y colocarlos en el
segundo espacio de la mesa de trabajo.
e El desperdicio generado, ponerlo dentro de una caja para evitar que se
acumule.
¢ Reubicar en el estante la materia prima si quedan retazos de cuerina.
e Trasladar al estante el molde utilizado y dejarlo en su orden
correspondiente.
Area de Perfilado:
e Tener las herramientas (tijera, martillo, chaveta, jebe,) a un lado de la
maquina perfiladora.
e Preparar la maquina limpiando el polvo con una franela.
e Colocar los cortes en la maquina perfiladora conforme vaya avanzando y no
ponerlos en el piso.

e Una vez culminada la perfilacion de zapatos, agruparlos y llevarlos al area

de almacén.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderén

y Salazar Quispe Paola
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Area de Armado:

Tener las herramientas (tijera, martillo, chaveta, pinza, tabla de asentar) en la
mesa lateral de trabajo.

Llevar la jaba de hormas al area, una vez que se colocaron en la mesa de
trabajo, dejar la jaba al costado de la mesa sin interrumpir los pasadizos.
Colocar el tarro de pegamento, el cemento, chinches y limpiador de planta en el
tercer nivel de la mesa lateral.

Una vez terminado de cortar, el sobrante de celastic, forro y cartén, agruparlos
y ponerlos en la caja de desperdicio.

Trasladar en la mesa movil los zapatos y las plantas hacia el horno y maquina
pegadora y colocarlo en el espacio definido sin interrumpir los pasadizos.
Cuando se descalza los zapatos, se procede a ubicar las hormas en la jaba y
llevar a su lugar definido. En caso se sigan utilizando las mismas hormas, se
deben dejar en las mesas de trabajo.

Trasladar los zapatos a los estantes de productos, no se deben dejar en el piso.

Area de Alistado:

Tener sus materiales (cepillo, bencina, tintes, pajar rafia, etc.) en el segundo
nivel de la mesa de trabajo.

Limpiar la mesa de trabajo con una franela para quitar el polvo.

Tener las cajas de zapatos a la mano derecha de la mesa de trabajo.

Llevar hacia la mesa de trabajo los zapatos que se encuentran en los estantes.

Una vez que la docena de calzado esté alistada, trasladarlo al area de producto

terminado.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderén
y Salazar Quispe Paola
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b) Después De Terminar La Produccion

Terminada la produccion del dia, se deben realizar diferentes actividades para

mantener las areas de trabajo limpias hasta el siguiente dia. Los procedimientos

a seguir son los siguientes:

1.

ser ubicados en su lugar definido ya sea dentro o fuera del area.

formato de limpieza establecido.

Todos los elementos utilizados durante el proceso de produccion deben

Se debe realizar la limpieza diaria en el area de produccion segun el

Formato de Limpieza en el area de Produccion de Calzados D'Vane

; L . Elememtos de - . L.
Area Limpieza Responsable Frecuencia L. Procedimiento Ejecucion
Limpieza
A Ver que los elementos del area
Limpiar la mesa de corte .
. . Escoba, esten en su lugar definido y los
despues del realizar el trabajo. ) )
recogedor, ajenos reubicarlos en su lugar.
Limp del franela Inspeccion de areay eliminacion
Impieza ael area Operarios de :
Corte P t Dias de trabajo de residuos. Fin de turno
corte
- Ver que los moldes que se
Verificar que los moldes esten Estante de q ) 9
cortaron en el dia esten
completos y ponerlos en su lugar moldes
completos
Reciclar la cuerina sobrante Separary Almacenar
Cajade
Ordenar las herramientas y herramientas y Colocar las herramientas de
materiales de trabajo materiales trabajo en su lugar.
: Operaro de . i .
Perfilado L , i} Dias de trabajo Fin de turno
Limpieza del area Perfilado Escoba, L, T
Inspeccion de areay eliminacion
recogedor, d id
Limpieza de la maquina franela € residuos.
. i Escoba, Inspeccion de areay eliminacion
Limpieza del area K
recogedor, de residuos.
Cajade
Ordenar las herramientas y herramientas y Colocar las herramientas de
materiales de trabajo Operariosde | _. . materiales trabajo en su lugar. )
Armado F——— Dias de trabajo - - — - Fin de turno
Limpieza del horno y pegadora Armado Trapo industrial Limpiar el polvo y suciedad.
Ubicacion de las hormas en su
lugar. Colocar en su lugar definido
Ubicar en su lugar el mobiliario
movil Colocar en su lugar definido
Limpieza de la mesa de trabajo Escoba, Inspeccion de areay eliminacion
Limpieza del area . recogedor, de residuos.
) Operariasde | . . - ;
Alistado . X Dias de trabajo Cajade Fin de turno
Ordenar las herramientas y Alistado i .
. . herramientas y Colocar en su lugar definido
materiales de trabajo .
materiales

ELABORADO POR:

Ruesta Guerrero Renatta
y Salazar Quispe Paola

REVISADO POR:

Karla Carrasco Calderén

APROBADO POR:

Karla Carrasco Calderén
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3. A diario, el area de trabajo debe estar totalmente ordenada y limpia.
4. Llevar toda la basura hacia el recipiente general de desperdicios.

c) Otros Procedimientos.
1. Asistir a las capacitaciones quincenales de 5S, sobre cualquier mejora
de los procesos establecidos.
2. Los trabajadores deben participar de las auditorias 5S, realizadas por
la gerente de la empresa para ver la sostenibilidad de la herramienta y

si esta en una mejora continua.

BONOS Y DESCUENTOS POR EL CUMPLIMIENTO O INCUMPLIMIENTO
DEL MANUAL

Bono:

Si los trabajadores cumplen con todos los procedimientos establecidos se le

otorgara un bono de 15 soles por semana.

Descuento:

A los trabajadores que incumplan los procedimientos establecidos en primer
lugar se realizara un llamado de atencién, si vuelven a incumplir se les hard un

descuento de 30 soles por semana.
CONCLUSION DEL MANUAL

Se puede concluir que, al realizar el presente manual, el personal del area de
produccion de la empresa Calzados D"Vane podra realizar su trabajo de manera
ordenada, limpia y segura, pero sobre todo tendran un clima organizacional
agradable, siendo esto de mucha motivacion para que el personal siga
mejorando cada dia y asi mismo la empresa se encuentre en una mejora

continua a lo largo del tiempo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ruesta Guerrero Renatta Karla Carrasco Calderén Karla Carrasco Calderén
y Salazar Quispe Paola
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