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RESUMEN

La presente investigacion tuvo por objetivo general determinar de qué manera la
implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de produccién de la
empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra 2023. La metodologia empleada fue de
tipo aplicada, disefio preexperimental, enfoque cuantitativo y nivel explicativo. La
poblacion objeto de estudio consisti6 en las cantidades diarias de mochilas
producidas durante un periodo de 25 dias habiles. La observacion y el analisis
documental fueron las técnicas utilizadas para la investigacion, los instrumentos
fueron llevada a cabo mediante fichas de control, hojas de verificacion y el
crondmetro como instrumento de medicién, validado por la opinién de tres expertos
en el tema. Los resultados fueron analizados a través de Microsoft Excel y el
software SPSS, empleando técnicas descriptivas e inferenciales para evaluar la
variable dependiente y sus dimensiones. Las conclusiones revelaron que la
implementacion de las 5S mejord la productividad en el area de produccién de
Creaciones Fasam, evidenciando en los resultados un aumento del 20% en la
productividad, asi como mejoras del 11% en la eficiencia y 10% en la eficacia. En
consecuencia, los andlisis inferenciales respaldaron la aceptacion de la hipotesis
de los investigadores, al rechazar la hip6tesis nula.

Palabras claves: Metodologia 5S, productividad, eficiencia, eficacia.



ABSTRACT
The general objective of this research was to determine how the implementation of
the 5S improves productivity in the production area of the company Creaciones
Fasam, Puente Piedra 2023. The methodology used was applied, pre-experimental
design, quantitative approach and explanatory level. The study population consisted
of the daily quantities of backpacks produced during a period of 25 working days.
Observation and documentary analysis were the techniques used for the research,
the instruments were carried out by means of control cards, check sheets and the
chronometer as a measuring instrument, validated by the opinion of three experts
on the subject. The results were analyzed through Microsoft Excel and SPSS
software, using descriptive and inferential techniques to evaluate the dependent
variable and its dimensions. The conclusions revealed that the implementation of
the 5S improved productivity in the production area of Creaciones Fasam,
evidencing in the results a 20% increase in productivity, as well as improvements of
11% in efficiency and 10% in effectiveness. Consequently, the inferential analyses
supported the acceptance of the researchers' hypothesis by rejecting the null

hypothesis.

Key words: 5S methodology, productivity, efficiency, effectiveness.



l. INTRODUCCION

En la actualidad el mercado textil tiene una gran demanda a nivel internacional; la
productividad tiene un gran reto sostenible; su produccion masiva conlleva a una
competitividad y exigencia lo cual ocasiona que se vea afectado por diversas
factores como la falta de capacitacion, restricciones de sus operaciones y el
impacto de la pandemia, el Instituto de Estudios Econdmicos y Sociales (IEES)
indica que a finales del afio 2020 presentd una disminucién de 32.1% en lo que
respecta el afo 2019 que fue de 4.2% (ver anexo 8). Por ejemplo, Ecuador, para
mantenerse en el mercado competitivo textil y mejorar su baja productividad tuvo
como factor fundamental el uso de la tecnologia a la hora de realizar estrategias
para la innovacion de sus procesos y productos de las pymes con ello el crecimiento
de su productividad y en la mejora de su calidad (Ibujés y Benavides, 2018). En el
Peru las empresas textiles tienen una baja productividad debido mayormente a una
falta de inversion en la organizacion como un plan estratégico o un seguimiento de
control para el respectivo analisis que conlleven a mejorar. De acuerdo a Becerra y
Carbajal (2019), los problemas fundamentales que se siguen dando en la industria
textil son los desperdicios de reprocesos, falta de organizacion, control, el desorden
de trabajo son algunas de las varias problematicas que se siguen dando hoy dia.
La INEI muestra que la productividad textil y confecciones tuvo una gran
disminucién entre los afios 2010-2019, tuvo una disminucién de 1.5% anual y segun
fuente INDECOPI la participacion del sector fue baja en el PBI, en el afio 2012 fue
de 9.4% y en el afio 2019 paso a 6.4%, como consecuencia una menor actividad
productividad (ver anexo 9).

A nivel local se tiene la empresa Creaciones Fasam, una empresa nacional del
rubro confecciones y textil dedicada a la fabricacion de mochilas; actualmente
atraviesa problemas de productividad en el area de produccion debido al uso
irregular de su stock debido a la falta de organizacién y clasificacion de sus
recursos, se puede apreciar que sus materiales son usadas a conveniencia de cada
encargado y mal empleado de ellos por una falta de ordeny limpieza en el area de
trabajo generando de esa manera que la produccion tenga ciertas demoras,

consiguientemente generando asi ineficiencias en la empresa, lentitudes en las



entregas de pedidos, afectando los puntos fundamentales de la eficacia y eficiencia
en sus procesos el cual se evidencia en su baja productividad.

Es por ello que para identificar las principales causas y realizar la intervencion para
su mejora se llevé a cabo un diagrama de Ishikawa de tal manera delimitar las
causas que generan retrasos en la produccion para la entrega de pedidos en efecto
su baja productividad en la empresa (ver anexo 10). Asimismo se realiz6 una
evaluacion mas detallada de los problemas evidenciados por medio del diagrama
Pareto, pero antes de ello se desarroll6 la matriz de correlacion con la finalidad de
establecer la relacién de las causas de la problematica con una puntuacion de 0 a
3, (ver anexo 11) y luego se realiz6 una tabla de frecuencia de las causas
identificadas donde se observar que las causas de los problemas con el mayor
porcentaje se encuentran la falta de una organizacion en el area con un 17%,
clasificacion de recursos con un 17%, orden y limpieza con un 16%, mala
distribucion de herramientas con un 15% y falta de cronograma de actividades con
10%,; estos son las principales causas donde se debe enfocar, representan el 74%
de inconvenientes (ver anexo 12), finalmente se realizé el diagrama de Pareto el
cual indica que el 80% de los defectos son ocasionadas por el 20% de las causas,
de esa manera se pudo diagnosticar las causas de los problemas que cuentan con
mayor frecuencia, por consiguiente, se deberan priorizar para corregirlas, de tal
forma que si se corrigen las causas que lo provocan tales demoras se reducira la
mayor parte de defectos, con lo que ademas aumentaria la productividad del
proceso (ver anexo 13); de igual forma se desarrollé la matriz de estratificacion
(ver anexo 14) y finalmente la matriz de priorizacion en el cual se tuvo como
alternativas de soluciones diferentes opciones de mejora, del cual las 5S fue la
opcion mas relevante con cierto criterio de evaluacion (ver anexo 15).

Por lo tanto, la presente investigacion se centr0 en la implementacion de la
herramienta de las 5S, con lo cual se busco6 generar una oportunidad de mejora, el
cual permite el uso de todo recurso estratégico para lograr tener un lugar
organizado y limpio, facilitando de esa manera la identificacion de anormalidades.
Se planted la siguiente formulacién de problema general: ¢De qué manera la
implementacion de las 5S permite mejorar la productividad en el area de produccion
de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra 2023? y en consecuencia la

formulacion de los problemas especificos ¢De qué manera la implementacion de



las 5S mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023?, ¢De qué manera la implementacion de las 5S
mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa Creaciones Fasam,
Puente Piedra, 20237.

De ello también se trabajo las justificaciones; la justificacion practica segun Alvarez
(2020) indica de qué manera el resultado obtenido de tal investigacion puede
impactar o cambiar en el entorno de estudio, dado eso se puede decir que se
justifica de manera practica es generar mediante la exigencia de brindar una mejora
en la productividad en la empresa Creaciones Fasam la aplicacion de la
herramienta 5S. La justificacién social de acuerdo a Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014) se basa en que una investigacion debe tener pertinencia en lo social
y que tenga un alcance significativo, por lo tanto, al implementar las 5S generara
beneficios notorios para todo el equipo de trabajo, ya que obtendran de manera
clara conocimientos que les van a permitir poder lograr y optimizar sus procesos.
Asimismo, la justificacién econémica segun Baena (2017) es el recurso econémico
gue se emplea en la aplicaciébn durante el proceso y beneficios en aspectos
financieros, dado esto mencionar que la justificacion econémica es la mejora de
costos de mano de obra, producciéon y el mantenimiento, por consiguiente,
mejorando su productividad.

Posteriormente se planted el siguiente objetivo general: Determinar de qué manera
la implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de produccion de la
empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra 2023, y se plantaron los objetivos
especificos los cuales son: Determinar cdmo la implementacion de las 5S mejora
la eficiencia en el area de produccién de la empresa Creaciones Fasam, Puente
Piedra, 2023. Determinar como la implementacion de las 5S mejora la eficacia en
el area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.
Finalmente se identificd la hipotesis general el cual es: La implementacion de las
5S mejora positivamente la productividad en el area de produccion de la empresa
Creaciones Fasam, Puente Piedra 2023, asimismo las hipoétesis especificas los
cuales son: La implementacion de las 5S mejora positivamente la eficiencia en el
area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023. La
implementacion de las 5S mejora positivamente la eficacia en el area de produccion

de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.



Il. MARCO TEORICO

Para este trabajo de investigacién y sobre todo respecto a sus variables se han

identificado y analizado los siguientes trabajos previos:

Ahire et al. (2021) en su articulo titulada “Aumento de la productividad mediante la
implementacion de la metodologia 5S en una industria manufacturera: Un estudio
de caso”. Tuvo como objetivo mejorar la productividad y organizacion en los
puestos de trabajo para una mejor organizacién. Fue un estudio de tipo aplicada y
disefio pre experimental con un enfoque cuantitativa; su poblacidén estudiada fue la
produccion realizada en cada seccion, los instrumentos empleados de recoleccion
de datos como fichas de verificacion, checklist. Los principales resultados
mostraron aumentos significativos en eficacia de 50% a 80%, productividad 25% y
espacio de almacenamiento 30% después de la implementacion. Ademas, se
redujeron los tiempos de ciclo 12.5%, la tasa de desperdicio 10% y se mejoro el
método de limpieza un 30%. Se Concluy6 que las 5S tienen un impacto positivo en
el ambiente laboral, promoviendo la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion
y mantenimiento. El aporte de este articulo aboga por una cultura de mejora
continua mediante las 5S para aumentar la productividad y reducir tiempos.

Hoque et al. (2020) en su articulo titulado “Invencion del sistema 5s para lograr una
mayor productividad en las industrias de la confeccion”. Tuvo como objetivo
incrementar su productividad y ahorro de espacios mediante la aplicacion de la
metodologia las 5S. Fue un estudio de tipo aplicada, con un disefio experimental y
un enfoque cuantitativo; su poblacion de estudio fue una industria situada en
Bangladesh, y los instrumentos utilizados incluyeron la auditoria de las 5S vy el
analisis del tiempo. Los principales resultados fueron que después de la aplicacién
de las 5S su productividad de mano de obra paso de 3.46 a 7.66 puntos, la
productividad paso de 52,16% a 59, 98%, obteniendo asi una variacion porcentual
de mas de 13%, y el ahorro de espacios en un 25% de esta manara experimento
una mejora global de 45.17% en la industria. Asimismo, el ahorro de sus espacios
tras la implantacion de las 5S tuvo un ahorro de 51,21 metros cuadrados. Se
concluyo que el sistema las 5S es de gran utilidad y esencial a la hora de realizar

una mejora con resultados notables y garantizar una disciplina sistematica; genera



una buena impresion y mejora la eficiencia. El aporte de este articulo es contribuir

en mejor sus productividad y ahorro de espacios mediante las 5S.

Yantalema (2020), en su proyecto de investigacion titulada “/Implementacion de la
metodologia 5S en el taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en
Guayaquil”. Tuvo como objetivo implementar las 5S con la finalidad de obtener una
mejora y con ello poder alcanzar un cambio conveniente con respecto a la parte
organizativa y en su productividad. Fue una investigacion de tipo mixto, cualitativa
y cuantitativa, la poblacion de estudio, un taller mecanico; técnica la observacion,
el instrumento empleado fue el cuestionario. Los principales resultados de
investigacion fueron propicios ya que se evidenci6 el incremento de 44.93% en
eficienciay del 20% en eficiencia por trabajador. La mejora general de productividad
fue del 0.3% al 0.9%. Se concluy6 que la implementacion fue exitosa al eliminar
elementos innecesarios y capacitar al personal. El aporte es de contribuir con la
metodologia 5S ya que proporciona toda oportunidad de mejora continua en la

productividad.

Martin et al. (2019) en su articulo titulado “Estudio de las repercusiones del
programa 5S en la productividad de una cooperativa de reciclaje”. Tuvo como
objetivo principal evaluar el impacto de la metodologia 5S en una corporacién de
reciclaje en el municipio de SP, Brasil. Una investigacion de tipo aplicado, se utilizé
un enfoque cuantitativo; la poblacion de este estudio fueron los recicladores y los
cooperativos de reciclaje, las técnicas empleadas la entrevista y observacion, el
instrumento empleado fue la ficha de control. Los principales resultados tras la
implementacion de las 5S, se observd un ambiente mas organizado, con un
aumento del 13.70% en la productividad, una reduccion del 51% en re trabajos y
una disminucion del 36.64% en pérdidas. Se concluyd que la implementacion fue
efectiva y cumplio el objetivo planteado, destacando las 5S como una oportunidad
para mejorar la calidad del trabajo y reducir pérdidas en el reciclaje. El aporte de
este articulo fue sumamente ya que muestra las 5S como una oportunidad de

mejora.

Burawat (2019) en su articulo cientifico titulado “Mejora de la productividad de la

industria del cartén ondulado mediante la aplicacion de la mejora continua, las 5s,



el estudio del trabajo y la eliminacion de la muda: Un estudio de caso de Xyz Co.,
Ltd.”. Tuvo como objetivo mejorar la productividad mediante las 5S y otras
herramientas. Fue un estudio de tipo aplicado, utiliz6 un disefio experimental
aplicado con enfoque cuantitativo; las técnicas utilizadas para recopilar datos fueron
a través de encuestas y observaciones, utilizando fichas de control. Los principales
resultados determinaron que los principales problemas ocasionados fueron los
errores humanos debido a falta de compromiso y supervision eran los principales
problemas. Sin embargo, la implementacion de las 5S mostro resultados positivos,
con un aumento del 15% en la produccion y una reduccion del 12.5% en defectos.
Se mejor6d el area de almacén, aumentando la calidad de la produccién y
reduciendo el incumplimiento de normas, de esta manera mejorando a un 66,67%
en su productividad. Se concluyé que el uso de las 5S fue significativo y se
observaron mejoras en la productividad, destacando su contribucién al entorno
laboral. El aporte de este articulo es poder contribuir en el trabajo la aplicacion de

las 5S para mejorar su productividad.

Como antecedentes nacionales se tuvo a Salazar, Johao, Benavides, Delgado y
Pantoja (2022) en su articulo de investigacion cientifica titulado “Metodologia 58S,
alternativa viable en la mejora de procesos de la industria alimentaria Tuvo como
objetivo mostrar la viabilidad de las 5S en plantas industriales alimentarias para
mejorar la productividad y resolver problemas que afectan la produccion. Fue un
estudio de tipo aplicada, enfoque cuantitativo con un disefio cuasi experimental.
Como resultados indicaron que la implementacién de las 5S gener6 incrementos
del 66.18% en productividad y mejor6é los sistemas productivos en un 29%.
Ademas, se redujo la falta de conocimiento sobre las 5S en el sector. Se concluy6
gue las 5S generaron mejoras significativas en las empresas, incluso en medio de
problemas criticos, al permitir mejoras continuas. El aporte de este estudio destaca

la importancia de las 5S para aumentar la productividad en el sector alimentario.

Suarez (2022) en su tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S para
incrementar la productividad en una empresa textil”. Tuvo como objetivo principal
mejorar la productividad en los procesos de corte y confeccion. Fue un estudio de
tipo aplicada, un enfoque cuantitativo y disefio experimental, con la empresa y sus

trabajadores como poblacion y muestra, respectivamente, los instrumentos



empleados se emplearon fichas de evaluacion y control. Los principales resultados
mostraron incrementos significativos en eficacia de 77% a 91%, eficiencia de 67%
a 90%, y productividad 51% a 82%, con una mejora total del 31%. Se realiz6 un
analisis financiero que revelo beneficios de S/1391.79, un VAN de S/4548 y un TIR
del 22%. Se concluy6 que la implementacion de las 5S aumento la productividad
en los procesos de corte y confeccion, destacando su contribucion al trabajo en el
area de almaceén. El aporte de esta investigacion fue la contribucién de las 5s en el

trabajo para mejorar su productividad.

Garcia y Rivera (2021) en su tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S
para mejorar la productividad en el almacén de la empresa textil Vianny SAC, Lima
2021”. Tuvo como objetivo principal determinar el impacto de las 5S en la solucion
de retrasos y bajas productividades en una empresa y ante las negatividades en
cuanto a sus indicadores de la eficiencia y eficacia. Fue un estudio de tipo aplicada,
un enfoque cuantitativo con un disefo cuasi experimental y un nivel explicativo, la
poblacién, muestra y muestreo fue los despachos diarios en el almacén y como
técnica la observacion y revision documental los instrumentos empleados fueron la
guia de observacion y la ficha de registro. Los principales resultados tras la
implementacion de las 5S, se observé un aumento del 33.16% en la productividad
del almacén, asi como mejoras del 12.74% en eficiencia y del 24% en eficacia. Se
concluyo que las 5S contribuyeron significativamente a mejorar la productividad. El
aporte de este estudio destaca la importancia de aplicar las 5S para mejorar la
eficiencia en el trabajo.

Socola et al. (2020) en su articulo titulado “Las 5s, herramienta innovadora para
mejorar la productividad”. Tuvo como objetivo la implementacion de las 5S afecta
la productividad en un almacén. Un estudio de tipo aplicada, se utiliz6 un disefio
preexperimental y enfoque cuantitativo; la poblacion con 206 trabajadores y 135y
un muestro probabilistico aleatorio; la técnica empleada la observacion y analisis
documental, con fichas de observacion y guias de andlisis como instrumentos. Los
principales resultados tras la implementacion de las 5S, la eficacia aument6 del
56% al 94%, la eficiencia del 37% al 89%, y la productividad pasé del 21% al 84%.
Se concluyé que hubo una mejora positiva en la empresa con mayor orden y

compromiso con la mejora continua por parte de la direcciéon, asi como una



significativa mejora en los indices de productividad. El aporte de este estudio fue
poder contribuir en el trabajo al aplicar las 5S para mejorar sus indices de

productividad en su area de almacén.

Diaz y Noriega (2020) en su articulo de investigacion titulado “Beneficios de aplicar
el modelo de las 5s a las empresas industriales de Pert”. Tuvo como objetivo
incentivar sobre los beneficios que otorga el uso de las 5S en las empresas de
industria en el Perd. Fue un estudio de tipo aplicada, descriptiva no experimental
con métodos mixtos. Los principales resultados fueron que se tiene que al
implementar el uso de la metodologia se incrementaron los rendimientos de 77% a
un 86% en cuanto a la productividad aumentando asi en un 11.45%. Se concluyo
que la implementacion de las 5S generar mejores ambientes de trabajo
contribuyendo a reducir mermas, cuellos de botella y retrasos en los avances de
sus centros de labor. El aporte de este articulo es la de poder contribuir en crear
beneficios mediante el uso de las 5S para aumentar la productividad y rendimientos.

Asimismo, se tiene las teorias relacionadas al tema, los cuales son las variables de

la presente investigacion.

En relacion a la metodologia 5S, se indica que es un planteamiento de trabajo para
empresas u organizaciones basandose por el cumplimiento de la correcta labor de
ordeny limpieza del mismo modo detectar las diferentes anormalidades en el centro
de trabajo, el cual cuenta con una facilidad que permite la intervencion general a
uno en especifico y equipo, de tal manera favoreciendo el ambiente laboral, la
seguridad de los trabajadores, equipo y productividad (Rey, 2005, p. 17).

La clasificacién de la metodologia 5S, tal como ya se mencion6 en la definicion
conceptual podemos decir que la metodologia 5S es un sistema de calidad total
con ello conseguir beneficios. La 5S estan constituidos por cinco fases que cada
uno esta constituido por la letra “s” al inicio de cada palabra los cuales son palabras
japonesas. Seiri el cual consiste en seleccionar, Seiton consiste en ordenar, Seiso
quiere decir limpiar, Seiketsu permite la estandarizacion y por ultimo Shitsuke

consiste en la mejora continua. (Lorente, Vidal y Aldavert, 2018, p.29).



Comenzando con la primera S, Seiri (Clasificar) que se basa en clasificar distintos
elementos que fueron seleccionados desde todas las actividades que ocasionan
tiempos improductivos o falta de espacio, con el propdsito de ver si sirven o en otros

casos se tienen que eliminarse, reubicarse, entre otros (Mendez, 2019, p.2).

Contintla la segunda S, Seiton (Ordenar) que consiste en hacer una mejor
organizacion en un area a priorizar, llevando a cabo distintas cosas en su respectivo
lugar, con el fin de que no les tome tiempo poder encontrar la herramienta deseada,

teniendo asi todo a su disposicién (Mendez, 2019, p.3).

Sigue la tercera S, Seiso (Limpiar) consiste en realizar limpiezas en los centros de
trabajo a aplicar para poder brindar un mejor ambiente laboral, que implica desde
maquinas, equipos, herramientas, entre otros, prevaleciendo mediante ciertas
rutinas de trabajo destinadas y que de esta manera sigan siendo aplicadas con el
transcurso del tiempo volviéndose asi un habito de limpieza, con el objetivo de que
se reduzcan algunos incidentes o accidentes y a la vez en cuanto a las maquinas

puedan contar con un tiempo mas prolongado de vida (Mendez, 2019, p.4).

Luego se tiene a la cuarta S, Seiketsu (Estandarizar) que conlleva a estandarizar
los diversos objetos que han sido fijados en donde se hayan distribuido los
elementos y se tengan establecidos las respectivas actividades que salen de
acuerdo a las 3 primeras S realizadas con anterioridad, mediante algunas
sefalizaciones, manuales, entre otros con el propdsito de realizar los estandares

definidos inicialmente (Mendez, 2019, p.5).

Finalizando con la quinta S, Shitsuke (Disciplina) el cual se encarga de que la
estandarizacion de la aplicacion sea aceptada de manera normal sin problema
alguno, generando asi un mejor autocontrol y disciplina dando asi un mejor clima
laboral dentro de la empresa repercutiendo en respetar las pautas indicadas de

manera constante (Mendez, 2019, p.6).

La palabra productividad involucra la medicién de las actividades, el cual tiene la
funcién de calcular los productos y servicios que se fabrican con todos los recursos
disponibles para poder alcanzar el nivel de produccion, independientemente si tales

recursos son tangibles e intangibles. La medicion se da en cada cierto tiempo



programado. Tiene como objetivo calcular la eficiencia del resultado obtenido
mediante el uso de los recursos. Esto quiere decir que mientras menos recursos se
empleen para la produccion y se obtiene la misma o mayor ganancia, sera mejor la

eficiencia. (Juez, 2020).

De acuerdo a Ojha (2014), la productividad es una inquietud fundamental para las
organizaciones contemporaneas, sin importar su caracter gubernamental o social.
Todas buscan mejorar la productividad; sin embargo, son escasas las

organizaciones consolidadas que han logrado alcanzar este objetivo.
Ademas, se cuentan con las dimensiones de productividad; eficiencia y eficacia.

Segun Peinado y Jaramillo (2018, p.127), la eficiencia es todo lo que se relaciona
con las habilidades, recursos disponibles y condiciones con las que se quiere ser
mas efectivo, lo que permite alcanzar las metas y objetivos; también al ser mas
eficaz podra utilizar y de tal manera aprovechar al maximo todos los recursos

disponibles con la que cuenta.

De acuerdo a Castillo et al (2019, p. 163) la eficacia es toda capacidad con la que
se cuenta para lograr los resultados esperados mediante asi pudiendo cumplir con
los objetivos y metas propuestos, mediante el cumplimiento de sus producciones
esperadas, tanto de la calidad y cantidad, de tal manera logrando crear clientes

fieles y ser mas eficaces en la fabricacién de sus bienes y servicios.

Sundqvist, Backlund y Chronéer (2014), nos dicen que la eficacia y eficiencia
pueden funcionar como punto de inicio para llevar a cabo mejoras internas en
cuanto a la gestion del tiempo, los costos y la calidad, asi como para implementar

mejoras externas orientadas a la satisfaccion del cliente.

Por otra parte, es claro mencionar que el marco conceptual no consiste en generar
una lista de varios conceptos que no llevan relevancia acorde al tema planteado,
por lo cual este debe tener sentido e ir de la mano con el propdsito de que se puede
explicar y dar un mejor entendimiento del caso, circunstancia o problema en la

situacioén real (Gallego, 2018).
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Para la mediante investigacion el tipo de estudio fue aplicada, dado que mediante
la obtencion de las bases tedricas analizadas y usadas en nuestra investigacion se
van a relacionar de alguna manera u otra con la implementacion a ejecutar que son
las 5S teniendo como objetivo solucionar los problemas en nuestro estudio a
realizar. Nicomedes (2018, p.3) nos comenta que la investigacion aplicada tiene su
fundamento en solucionar variedades de problemas que se den en los centros de

produccion, consumos, entre otros.

Siguiendo la referencia de Hernandez, Ferndndez y Baptista (2018, p.96), nos dicen
que los disefos pre experimentales son empleados cuando el investigador intenta
establecer la relacion causa-efecto de una situacion. En el cual se somete a un
grupo de estudio para ser estudiado de tal manera para poder aplicar un pre testy

post test, asimismo para poder evaluar cudl fue el impacto de la intervencion.

Se hizo uso del nivel de investigacion explicativo porque no solo se busca describir
sino también determinar las causas y efectos, del porqué ocurre el fenémeno,
también ayudara en la interpretacion de los resultados. Para Ramos (2020, p.2) nos
comenta que este nivel de investigacion necesita abordar o formular una hipotesis
teniendo como propdésito determinar las distintas causas y consecuencias por parte
de las variables, se centra en realizar una indagacion con el principio de hallar una
explicacion directamente por las variables que hacen participacibn en una
investigacion, lo cual esto generard poder corroborar las demas hipotesis

planteadas.

Un enfoque cuantitativo porque se encarga de indagar nuevos conocimientos que
salen mediante los modelos de observaciones descriptivas con el fin de deducir los
contextos en los cuales se den para poder ejecutarlo y poder brindar soluciones
factibles. Segun Otero (2018, p.6) este enfoque empieza cuando el investigador
procede a elegir algunas ideas mediante una base de recoleccion de datos o
informacion ya sea de hechos, realidades, entre otros. Luego continda con la
propuesta del problema identificado junto con el progreso del marco teorico,
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garantizando que de esta manera el investigador pueda tener mas claro los

alcances de su investigacion

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Las 5S
Definicion conceptual

Segun Alvarez y Paucar (2018, p.110) es una herramienta el cual tiene como
propdsito hacer cambios es decir separar las cosas y objetos que sirvan con las
gue son innecesarias organizandose en sus respectivos lugares, quiere poner en
marcha el ejemplo de disciplina y llevarla como método de aprendizaje a los demas

contribuyendo con la mejora continua para llegar a los estdndares de calidad.
Definicién operacional

La metodologia de las 5S se divide en 5 componentes que son: Clasificacion, orden,
limpieza, estandarizacién y disciplina, de manera que entre ellos mediante un
trabajo en conjunto pueden lograr brindar mejoras en las distintas areas de una

empresa haciéndolos més eficientes en sus centros de trabajo.

Para Zubia, Brito y Ferreiro (2018, p. 100) nos comentan que las herramientas de
clasificar, ordenar y limpiar son mas comunes en realizarse y/o ejecutarse en las
distintas areas, pero las mas fundamentales o importantes de las 5S que son la
estandarizacion y el mantenimiento, porque hacen que la implementacién dada se
siga permaneciendo en los centros de trabajo afadidos actualizando con las
mejoras continuas previniendo posibles inconvenientes en un futuro cercano o
lejano algunos ejemplos claros de ello serian los retrasos, mermas y accidentes en

el campo laboral.
Dimensiones de la variable independiente: 5S
Dimension 1: Clasificacion (Seiri)

Segun Alvarez y Paucar (2015, p 30) nos comentan que sirve para desechar las

cosas innecesarias en el punto de trabajo como por ejemplo maquinas en mal
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estado, mermas entre otros. A la vez también permite poder clasificar puntos clave
y fundamentales en las herramientas o partes que se hagan uso en el transcurso
del proceso.

IC= CCR/CCE * 100%
Donde:
IC: Indicador de clasificacion
CCR: Calificacion de clasificacion real

CCE: Calificacion de clasificacion esperada

Fuente: Mendez, 2019

Dimension 2: Orden (Seiton)

Para Salazar y rojas (2019, p.20) nos dice que intercepta un lugar para cada cosa
y objeto dividiéndolos por grados de uso (como siempre - casi siempre - pocas
veces) para que de esta manera sean encontrados de manera mas rapida de

acuerdo a las conveniencias dadas.

|O= COR/COE * 100%
Donde:
IO: Indicador de Orden
COR: Calificacion de orden real

COE: Calificacion de orden esperada

Fuente: Mendez, 2019

Dimension 3: Limpieza (Seiso)

Segun Hernandez, Camargo y Martinez (2015, p.110) tiene como propdsito
efectuar un plan estratégico de limpieza, en donde se haga inclusion de todos los
componentes de la empresa como lo son maquinas, equipos, entre otros.
Gestionando un control de acciones que tengan que ver con la limpieza para ver

los indices de aporte en las mejoras ante los casos presentados.
IL= CLR/CLE * 100%

Donde:
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IL: Indicador de limpieza
CLR: Calificacion de limpieza real

CLE: Calificacion de limpieza esperada

Fuente: Mendez, 2019

Dimension 4: Estandarizacion (Seiketsu)

Para Manzano y Gisbert (2016, p.24) se realizan progresiones para los modelos de
una organizacion, algunos claros ejemplos de ellos son guias, fichas de informacion
y definir lugares estratégicos. Son indicadores muy importantes para una gestion

debido a que permitiran tener un conocimiento mas amplio y generalizado de todo

el sector pudiendo ejercer de manera mas productiva los operarios su funcién.
IE= CER/CEE * 100%

Donde:

IE: Indicador de estandarizacion

CER: Calificacion de estandarizacion real

CEE: Calificacion de estandarizacién esperada

Fuente: Mendez, 2019

Dimension 5. Disciplina (Shitsuke)

Para Alvarez y Paucar (2018) esta quinta fase consiste en usar todas los métodos
establecidos y estandarizados anteriormente esto con el objetivo de crear habitos
gue garanticen el correcto seguimiento para las etapas del estandar de calidad,
asimismo que opten por el ciclo de Deming para lograr una mejora continua. Esta
fase también promueve que la organizacién cree una creencia de respeto y la

proteccion de los recursos de la empresa.

ID: CDR/CDE * 100%
Donde:
ID: Indicador de disciplina
CDR: Calificacién de disciplina real
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CDE: Calificacion de disciplina esperada

Fuente: Mendez, 2019

Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

Segun Meller (2019, p.7) nos dice que es un término muy conocido y fundamental
ya que hace mas eficiente el beneficio de los recursos y materiales de los distintos
procesos productivos midiendo las cantidades de bienes que se dan en el

transcurso del tiempo.
Definicién operacional

Van de la mano con la mejora de los bienes y servicios en base a los medios
usados. De igual manera la relacién que guarda con sus indicadores (eficiencia y

el uso de recursos).

Productividad = Eficiencia*Eficacia*100%
Dimensiones de la variable dependiente
Dimension 1: Eficiencia

Para Calvo, Pelegrin y Gil (2018, p.102) es considerado una pieza fundamental

para el adecuado manejo en la empresa, porque su implementacion hacia los

objetivos 0 metas establecidas ante eventualidades que se puedan tener. Esto

guiere decir que la eficiencia abarca los recursos usados y los resultados logrados.
Tiempo empleado de produccion

%Indicador de eficiencia = 1009
¥indicador de eficiencia Tiempo planificado de produccién* &

Fuente: Calvo, Pelegrin y Gil, 2018
Dimension 2: Eficacia

Segun Ordorfiez (2014, p.106) nos comenta que la eficacia se encuentra dentro de

todos los conocimientos en una empresa, ya que brinda con los estandares de
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cumplimiento por parte de los objetivos y/o metas trazadas que tienen que alcanzar

las empresas.

Cantidad realizada de produccion

* 100%

%Indicador de eficacia = - —
Cantidad Programada de produccion

Fuente: Ordofiez, 2014

3.3. Poblacién, muestra, muestreo, unidad de analisis
3.3.1. Poblaciéon

Para Martinez (2019) la poblacién es el conjunto de recuentos o medidas de todo
un elemento el cual comparten una caracteristica en comun, estos elementos
pueden estar constituido por personas y objetos hasta cosas, asimismo la poblacion
se puede considerar que es finita e infinita, esto dependera mucho del tamafio del

campo de estudio.

Para esta investigacion la poblacién esta estimada por la cantidad de salidas de
produccion diaria, seré realizado en un periodo de 25 dias habiles. Siguiendo los

criterios de inclusion y exclusion.

Criterio de inclusién: Se incluye toda produccién realizada durante el horario, turnos
y dias laborales establecidos por la empresa, teniendo los dias lunes a viernes dos
turnos, el primer turno de 8 a.m. a 1 p.m. y el segundo turno de 2 p.m. a 7 p.m. (10
horas); y los dias sabados de un solo turno de 8 a.m. a 1 p.m. (5 horas).

Criterio de exclusion: Se hard uso de exclusién a la produccion de horas extras,

dias festivos y domingos.

Asimismo, En el contexto de esta investigacion no se considerd la muestra dado
que la medicion se realizO en toda la poblacién, ya que es pequefia; por

consiguiente, no se realizo ningun procedimiento de muestreo.

3.3.2. Unidad de anélisis

Para Arias (2020) es todo aquel que se va estudiar para obtener los datos

correspondientes para un estudio de analisis.
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Por ello para la presente investigacion su unidad de analisis es la minima cantidad

de mochilas que se pude registrar por dia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

Técnica

Para Hernandez y Duana (2020) la técnica de recoleccion de datos abarca un
procedimiento y actividad el cual le permite al investigador alcanzar una informacion
pertinente para facilitar las respuestas de la investigacién. Asimismo, para Piza,
Amaiquema y Beltran (2019), indican que unas de las técnicas esenciales en una
investigacion es la observacion, ya que permite obtener mayor los datos, de tal

manera que sea mucho mas clara y precisa.

Para el presente trabajo de investigacion se empleo la técnica de la observacién en
el célculo de indicadores, esto con la finalidad de obtener mayor informacion a
través de la observacion en los procesos en el area de produccion de empresa
Creaciones Fasam y qué factores afectan en el buen desarrollo de su productividad
en el proceso de su produccion.

Instrumentos

Para Arias (2020, p.9) nos explica que son mecanismos que tienen como propdésito
identificar los distintos métodos para medir la informacién proporcionada por
nuestra muestra seleccionada. Para esta investigacion usaremos los siguientes

instrumentos:

Para la variable independiente el cual es la metodologia las 5S se hara uso de un
formato de evaluacion y auditoria, con la finalidad de obtener los datos tanto del pre
y post test, el cual también nos servira para la implementacion de las 5S. Para la
variable dependiente, la productividad, para la obtencién de datos pre y post test se
empleara una ficha de control. No se midié confiabilidad en el instrumento de
recoleccion de datos, pero si el instrumento para la medicion, se tiene el cronémetro
este material nos servira de mucho debido a que podremos medir los tiempos de

produccion en las distintas secciones con las que cuenta el &rea seleccionada.
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Tabla 1. Instrumento para la recoleccion de datos por variable

VARIABLES DIMENSIONES TECNICA INSTRUMENTO
Seiri (Clasificar)
Seiton (Ordenar)

Metodologia 55 | Seiso (Limpiar) Observacion Ficha de evaluacion
Seiketsu (Estandarizar)
Shitsuke (Disciplina)
Eficiencia

Productividad Andlisis Ficha de control
Eficacia documental

Fuente: Elaboracion propia

3.4.1. Validez y Confiabilidad

Validez

Para Chaves y Rodriguez (2018) el estudio de validez de los contenidos se refiere

al grado de juicios de expertos para validar el contenido los cuales ofrecen mas

criterios para una buena toma de decision.

La validez de contenido se realizara a través de juicios de tres expertos quienes

pertenecen al centro de estudios de la Universidad César Vallejo Filial Lima - Norte,

quienes nos garantizaran seguir avanzando en el estudio. Los cuales son:

Tabla 2. Validacién de juicio de expertos

N° Expertos
Experto 1 Mgtr. Zefia Ramos, José La Rosa
Experto 2 Mgtr. Paz Camparia, Augusto Edward
Experto 3 Mgtr. Reinoso Vasquez, George

Fuente: Elaboracion propia




Confiabilidad

Se basa en ser un proceso de medicion el cual demuestra veracidad y confiabilidad
el instrumento seleccionado con el fin de lograr los resultados esperados al
momento de medir nuestra variable y prevenga cualquier inconveniente hacia el
observador (Villasis y Zurita, 2018, p.416).

Para esta presente tesis de investigacion se hara uso de la confiabilidad del
instrumento de medicidn siendo este el crondmetro y que sera validado mediante

certificado de calibracion del cronémetro (Anexo 24).

3.5. Procedimientos

3.5.1. Situacion actual
Situacion actual de la empresa

Creaciones Fasam es una empresa de rubro textil con 10 afios de experiencia en
el rubro confecciones y textil, que se enfocan en la produccion y venta de sus
productos entre los cuales se encuentran las mochilas, chimpuneras, maletines y
carteras, pero de todos ellos su producto principal son las mochilas por su gran
demanda y las ganancias que les genera. Hoy en dia Creaciones Fasam se centra

en comercializar sus distintos productos a nivel nacional.

La empresa cuenta con las areas de almacén y produccion (corte, recteros,
habilitadores y cerradores) cada punto de las distintas areas tiene destinados una
cantidad determinada de un equipo de trabajo con el fin de cumplir sus respectivas
actividades. Se manejan dos turnos de horario laboral, el primer turno de 8 a.m. a
1 p.m.y el segundo turno de las 2 p.m. a 7 p.m. un total de 10 horas al dia, de lunes
a viernes y los sabados 5 horas de 8 a.m. a 1 p.m. siendo aproximadamente 288

dias al afio.

Mision: “Creaciones Fasam se centra en realizar productos textiles novedosos de
buena calidad manteniéndose actualizados ante las Ultimas tendencias del
mercado con la finalidad de poder atender las demandas, contando con un equipo

de trabajo encargados de la productividad de los acabados.”
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Visién: “Obtener reconocimiento como una empresa destacada en el rubro textil por

ofrecer productos innovadores, con excelentes acabados, variedad de disefios y
servicios a nivel nacional.”

RUC: 10103983792
Razén social: Creaciones Fasam

Localizacion: Urb. La Residencial MZ C. Lote 7.

Av. San Remo PUPPY

Av. San Remo Avenue San Remo o

e !

—e

Figura 1. Ubicacién de la empresa Creaciones Fasam

Organigrama: Se visualiza la estructura de la organizacién en la empresa
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GERENTES

Almacén
Produccion
Costureros Habilitadores
Encargado
Cortadores
Recteros del bordado
Cerradores

Figura 2. Organigrama de la empresa Creaciones Fasam

En la figura 2, se aprecia la organizacion jerarquica de la empresa Creaciones
Fasam, en el cual como el cargo mas alto hallamos a los gerentes generales
encargados de toda la parte administrativa y objetivos, seguido por el area de
almacén en el que se encuentran todos los materiales que se requieren para
abastecer el proceso de produccién. También se aprecia las otras areas
encargadas de la produccién tales como los costureros que trabajan a la par con
los habilitadores, entre las funciones de los costureros son ellos los encargados de
realizar los cortes de los materiales correspondientes para la fabricacion del
producto, una vez realizado los cortes los habilitadores son los encargados de la
recoleccion y entrega de reparticion de todos los materiales cortados con destino
hacia los recteros que se encargan de usar las maquinas rectas para unir los
complementos de los productos, seguidamente pasa por el encargado de realizar
los bordados que tiene como funcion realizar los bordados inferiores de las asas y
finalizando con los cerradores que son los encargados de usar las maquinas
ribeteadoras o también conocidas como tubo, se centran en el cerrado de las

espaldas y delanteras con los fuelles.
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La empresa Creaciones Fasam cuenta con una variedad de productos los cuales
seran mostrados a continuacion.

PRODUCTOS IMAGENES

Mochilas

V.LINE TOURIST" ?

Maletines

Chimpuneras

FoR
PATRIOTAS

Carteras

Figura 3. Productos fabricados de la empresa Creaciones Fasam
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A continuacion, se procedera a realizar el diagrama de operacién de procesos

(DOP) haciendo muestra de las principales operaciones en el avance de
produccion.

Diagrama de operacion del proceso de la mochila — CREACIONES

Mochila

Corte de materiales

N\ Verificacion y distribucion
del material cortado

VG‘
A

Armado de espalda
Armado parte delantera
Bordado

Armado de fuelle

Cerrado

LEYENDA

OPERACIONES
INSPECCIONES
OPERACION COMBINADA
TOTAL

Revision de mochila

O ([~ ([~

Empaquetar las
mochilas

MOCHILA FASAM

Figura 4. DOP proceso de mochilas

En la figura 4, se representa el diagrama de operaciones de proceso siguiendo el
orden de fabricacién de las mochilas, detallando cada punto por el que pasa el

sistema productivo. Descripcibn sobre cada procedimiento del proceso de
produccion para la fabricacion de las mochilas.
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3.5.1.1 Corte de materiales.

En este proceso, una vez obtenido los materiales, se procede a realizar los diversos
cortes con moldes especiales que llevan las medidas requeridas de acuerdo a los
modelos a realizar, es asi que para este procedimiento se encarga una sola persona
el cual tiene que contar con un equilibrio para poder cortar las piezas correctamente
a lo solicitado. Una vez hecho ello se procedera a disponer en la entrega de las
piezas que viene saliendo, hay que recalcar que a diferencia de los demas procesos
este se considera el mas importante debido a que al minimo fallo que se dé, no se
podra seguir con el procedimiento lo cual se necesita a un trabajador confiable
capaz de poder realizar correctamente la actividad.

3.5.1.2 Verificacion y distribucion del material cortado.

Es la parte en donde se recolectan todas las piezas cortadas a medida para la
fabricacion, de esta manera pasa inmediatamente por los habilitadores los cuales
comienzan con las respectivas distribuciones hacia los costureros y puedan dar
marcha a la produccion, es por ello que los encargados deben de entregar los
materiales cortados recientemente, en donde para ello se cuenta con 3
trabajadores, los cuales estdn atentos ante cualquier inquietud para el alcance
correspondiente.

3.5.1.3 Armado de espalda.

Se procede forrar la parte espaldar con el tafetan, la tela y los corchos, dentro de
ella se coloca la porta laptop que es el guardador en la parte interna de la mochila
con relleno para evitar golpes de la laptop u otro elemento y también considerado
como parte del disefio, una vez unido estos elementos requeridos se podra dar en
marcha la debida culminacion, para ello en la espalda se procedera a coser los
bordes de la espalda, con el fin de poder culminar con el proceso espaldar de la

mochila.
3.5.1.4 Armado delantero.
En este proceso primero se coloca la placa para la marca de la mochila que se va

implementar a la tela, y posteriormente, se envia a forrar con la tafeta y corcho;
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luego de ello pasa a la maguina de doble costura en el cual se coloca el logo de la
empresa, una vez que ya esta aplicado el disefio del logo pasa a la cerradora para
que se realice el encintado con otro pedazo de tela mas el cierre, finalmente

enviando al forrado.
3.5.1.5. Proceso de bordado.

En este proceso se utilizan las maquinas zig zag, el cual permite poder realizar los
bordados para las asas y los complementos junto con el forrado y los corchos que
son partes importantes en la mochila, para esta etapa se encuentra a cargo una
sola persona debido a que su uso no es tan complicado a la vez es un
procedimiento mas rapido porque se centra en unir las partes restantes y poder
contar con los elementos necesarios que daran paso a las bases e inferiores en la

realizacion de la mochila.
3.5.1.6. Proceso del armado del fuelle.

El proceso se comienza con la tela y el cierre en el tubo para que se encinte,
después de ello en la maquina recta se realiza el pegado de los bolsillos con
elastico, asimismo se forra la tela con el corcho y tafeta, y terminar el proceso en la
cerradora en el cual se une la base con el fuelle, para esta actividad se encargan
de realizar los habilitadores ya que se necesitan manos rapidas para el avance
debido.

3.5.1.7 Proceso de cerrado.

Continua el proceso de cerrado, en esta parte es donde ya teniendo el armado casi
completo de la mochila se usa la maquina ribeteadora o también conocida como
tubo, tienen como funcién de cerrar las espaldas y las partes delanteras con los
fuelles, para que de esta manera se puede encintar teniendo a disposicién un total
de 3 personas a cargo en estas maquinas para que puedan finalizar con el producto

final deseado.

3.5.1.8 Revision de mochilas
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Luego se da una revision previa antes de embolsar las mochilas, es aqui en donde
se da una pequefia inspeccion o control de calidad con el fin de encontrar algunos
sobrantes de tela o también posibles fallas lo cual seria necesario para poder
brindar productos de calidad en éptimas condiciones si es asi se podra cumplir con
lo solicitado, ya que hay que recalcar que habido casos en donde se da que por no
haber revisado bien los productos, estos se los vuelven a entregar ocasionando

perdidas para la empresa.
3.5.1.9 Proceso del embolsado de mochilas

El proceso se comienza con la tela y el cierre en el tubo para que se encinte,
después de ello en la maquina recta se realiza el pegado de los bolsillos con
elastico, asimismo se forra la tela con el corcho y tafeta, y terminar el proceso en la
cerradora en el cual se une la base con el fuelle, para esta actividad se encargan
de realizar los habilitadores ya que se necesitan manos rapidas para el avance
debido.

A continuacion, se hard muestra del proceso de produccion actual en la empresa,
el cual se basa en ser un diagrama (DAP) que se encarga de detallar las actividades
de las operaciones en el proceso. A la vez se especifica los tiempos y distancias
con las que cuentan las respectivas actividades Ver Anexo 39.

Es asi que por medio de esta herramienta se procedié a separar las distintas
actividades con las que contaban las operaciones generales mostradas con
anterioridad en el DOP, a la vez se hace muestra de todas las actividades que
generan valor, asi como también de las que no generan valor en la empresa, las

cuales se haran muestra mediante la siguiente tabla.

Tabla 3. Cuadro AAV y ANAV del proceso de mochilas Pre - test

Proceso de elaboracion de mochilas Pres-test
Actividades Cantidad Tiempo | Porcentaje
Actividades que agregan valor 25 12.15 96%
(AAV)
Actividades que no agregan 4 0.55 4%
valor (ANAV) '
Total 29 12.70 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Como bien se hace muestra en la tabla 3 notamos que existen 4 actividades que
no agregan valor en el procedimiento para la elaboracién de mochilas teniendo un
porcentaje del 4%, esto quiere decir que dichas actividades ocasionan tiempos

improductivos.

Por otra parte, se realiz6 el diagrama de recorrido Pre — test que se realiza con el
fin de hacer el procedimiento para la elaboracion de mochilas siguiendo todos los
pasos mostrados con anterioridad en el diagrama de analisis de procesos, se ilustra

la trayectoria de las actividades centradas en la empresa.

Areade almacén

i
E
1

oFe

A4
93400 uQIN3S

Puerta

Figura 5. Diagrama de recorrido Pre-test

LEYENDA: COLOR

Area de almacén

Area de produccién

A continuacion, se hace muestra la leyenda en la que se especifica mediante

colores las areas con las que cuenta la empresa teniendo asi de color mostaza el
area de almacén, de color amarillo el area de produccion, a la vez también se
afiadioé los servicios higiénicos del color azul, para que se pueda demostrar con

simplicidad la trayectoria sin ningun problema.
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Luego de ello se hace muestra el plano del recorrido Pre - test en donde se hace
detalle las mediciones generales de la empresa, esto como fin de ver los distintos
puntos que tienen en el area seleccionada contando asi con los limites del area que

son 9 metros de ancho y 17.2 metros de largo en total.

1.5m 6.5m 92m

0.5m Area de almacén 2.7m

1.10m

2.2m

1.2m 23m

9m Seccién de

costura 15m

1m
25m

2100 QIS

2.8m

Puerta S.S.H.H

17.2m

Figura 6. Plano de recorrido Pre - test

Leyenda Nombre

Maquinas

Mesas

Ventanas

Asimismo, para la pre test se hace muestra de los registros fotograficos de como
se encuentra el ambiente de trabajo actualmente, en el area de produccion teniendo
como proposito poder tener un conocimiento previo antes de la implementacion de
las 5S, a la vez también para poder realizar las respectivas mejoras, a continuacion,

se visualizara el estado actual del area.
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Figura 7. Estado del area previa a la aplicacion de la metodologia 5S
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PRE TEST - VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 5S

Se realizé la obtencion de datos mediante nuestra ficha de verificacion de la
metodologia las 5S, con el fin de poder obtener resultados de como se encuentra
actualmente. La ficha de verificacidn se dividié en cada “S” con una lista de itemsy
un sistema de calificacion de 1 y 5, asimismo con una calificacion esperada de 40,
con el fin de calcular los valores presentados durante la evaluacién de sus avances
productivos en donde se obtuvo los siguientes datos para cada dimension en
cuanto a la variable independiente, (ver anexo 16). De acuerdo a la ficha de
verificacion y auditoria de las 5S, se logré obtener los siguientes datos en relacion
a cada dimension de la variable independiente y el grado de nivel de cumplimiento
gue tiene cada uno de ellos actualmente en el area en estudio, el cual facilita tener

MAas en conocimiento que aspectos mejorar.

Tabla 4. Datos PRE TEST - Variable independiente

Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacion La Residencial - Distrito de Puente Piedra.

EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1
. . . | ELABORAD | Ccano Mufioz, Luis Miguel
DIMENSION: L Dol FORMULA: O POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
Indicadores
DIMENSIONES Calificacién Real / Calificacion Esperada
Calificacion Real Calificacién Esperada CT
CLASIFICACION 16 40 40%
ORDEN 15 40 38%
LIMPIEZA 15 40 38%
ESTANDARIZACIO
N 14 40 35%
DISCIPLINA 12 40 30%
PROMEDIO 36%

Fuente: Elaboracion propia

Conforme a la tabla 4 se obtuvo como resultado aplicando las férmulas
correspondientes para cada dimensién de las 5S se hallé6 sus niveles de
cumplimiento; la clasificacién que es la primera S cuanta con un promedio 40% esto

porque no existen mecanismos que ayuden a identificar y poder clasificar los
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materiales demostrando asi una falta de organizacién en el area, la segunda S el
orden 38% falta establecer un orden para cada material y no cuenta con
sefalizaciones, la tercera S limpieza 38% debido a falta de un cronograma que
permita que cada trabajador tenga una responsabilidad en su area de trabajo y un
correcto mantenimiento, la cuarta S estandarizacion con un 35% no cumplen con
normas establecidas para la correcta ejecucién de sus labores y la Ultima S la
disciplina con 30% no se esta realizando un cumplimiento de mejora, teniendo asi

un total de promedio de las 5°S un 36% de nivel de cumplimiento.
PRE TEST DE VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Toma de tiempos del antes

La empresa Creaciones Fasam no dispone actualmente de documentacién para
registrar la duracion de cada fase de su proceso de produccion. Por esta razon, en
el contexto de esta investigacion, se llevo a cabo la medicion durante un lapso de
30 dias durante el mes de junio, teniendo en cuenta la exclusiéon los domingos y
feriados; con el fin de poder determinar el tiempo estandar y a la vez poder calcular

las unidades programadas.

Asimismo, se presenta la toma de toma de tiempos ubicado en el anexo 17, se
hace muestra de la toma de tiempos del antes de la implementacion de las 5S, con
el proposito de sacar el calculo del tiempo estandar el cual nos sera de utilidad para
poder determinar el tiempo maximo que se demoran para la elaboracion de una
mochila, y asi lo podamos tener como dato fijo para la comparacion del dato del

post test.

Tabla 5. Calculo del nUmero de muestras (Antes)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS -
CREACIONES FASAM JUNIO 2023

— e | EMpresa Creaciones Fasam Area Produccién
@%M Proceso de
PRE - POST - Proceso elaboracion de
Método TEST TEST mochilas

Ccano Mufoz, Luis

Lugo Sevillano, Eneli Producto Mochila

Elaborado por:

ITEM OPERACION yX X2
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! |
Hs )00
1 _ 2|
Nel———)
1 Corte de materiales 53.67 115.23 1
Verificacion y
2 distribucion del 16.27 10.61 3
material cortado
3 Armado de espalda 108.02 466.74 1
4 Armado delantero 13.79 7.61 1
5 Bordado 17.46 12.21 2
6 Armado de fuelle 32.03 41.05 1
7 Cerrado 34.72 48.24 1
8 Revision de mochilas 12.65 6.41 1
Embolsar las
9 mochilas 28.65 32.84 1

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la tabla 5 se cuenta con el calculo del nUmero de muestras,
previamente obtenido de los datos de la tabla anterior sobre los tiempos
observados.

Tabla 6. Céalculo del promedio de muestras (Antes)
CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS - CREACIONES

FASAM JUNIO 2023
Creaciones Area Produccion
Empresa Fasam
PRE - | POST i ;
Metodo TEST |-TEST Proceso Elaboracion de mochilas
Ccano Mufioz,
. Luis )
Elaborado por: ; Producto Mochila
Lugo Sevillano,
Eneli
. NUMERO DE MUESTRAS
ITEM OPERACION
1 2 3 4 5 |6 7 8 9 10 |[11] 12 PROMEDIO

1 Corte de materiales | 2.14 2.14

Verificacion y
2 | distribucion del 0.67 | 0.64 | 0.66 0.66

material cortado
3 | Armado de espalda | 4.31 4.31
4 Armado delantero 0.54 0.54
5 Bordado 0.68 | 0.70 0.69
6 Armado de fuelle 1.27 1.27
7 Cerrado 1.38 1.38

Revision de
8 mochilas 0.50 0.50

Embolsar las
9 mochilas 1.13 1.13

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 6 es la alineacion de los resultados obtenidos del estudio del tiempo el cual
nos sirve para poder volver a sacar muestras para determinar el promedio final de

cada operacion.
Calculo del tiempo estandar

De acuerdo a lo que nos dice Andrade et. Al (2019, p.86) es que para hallar el
tiempo estandar se basa mediante 5 mediciones las cuales son las siguientes T.E.
por operarios, union de las actividades, los suplementos y finalmente el calculo de
la capacidad de la produccién. Por lo cual es que hemos hecho uso del método
Westinghouse, como nos dice Mori (2007, p.116) detalla que el método
Westinghouse es un plan que se centra en la valoracién del desempefio de los

trabajadores.

El método Westinghouse cuenta con 4 factores que nos sirven para poder

determinar el avance de los operarios, (Ver anexo 18).

Comenzamos con el primer factor que es la habilidad el cual mediante Loaiza (2019,
p.14) nos comenta que significa la agilidad de una determinada actividad que se
explica en el uso coordinado de las manos y de la mente. Continua con el segundo
factor que es el esfuerzo, Loaiza (2019, p.14) nos dice que se basa en la fuerza 'y
energia en cuanto a la decision que se tiene para hacer las distintas actividades a
realizar por los operarios. Sigue el tercer factor de condiciones que es en donde se
cuentan con los problemas que aquejan el desenvolvimiento del operario con su
trabajo algunos ejemplos de ellos pueden ser el ruido, entre otros. Por ultimo, se
tiene al fator de consistencia que se basa en medir la frecuencia en la que el

operario llega a reiterar los tiempos calculados.
Tolerancias

Primero iniciamos con el célculo de las tolerancias constantes: De acuerdo a lo que
nos dice Loaiza (2019, p. 17) es que son discontinuidades que se dan y que son
inevitables durante los horarios de trabajo, debido a que se toma en cuenta las
necesidades indispensables con las que debe contar el trabajador para su debida
comodidad algunos ejemplos de ello pueden ser estirarse o ir al bafio, entre otros.
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Segundo se tiene el calculo de las tolerancias variables: Que se obtienen mediante
ciertos puntos de vista u opinidon del encargado de inspeccionar ante los distintos

puntos con los que cuentan estas tolerancias en el area de trabajo (ver anexo 19).
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Tabla 7. Célculo del tiempo estandar (Antes)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS - CREACIONES FASAM JUNIO 2023

Empresa Creaciones Fasam Area Produccién
Método PRE - TEST ‘ POST - TEST Proceso Elaboracién de mochilas
I Elaborado por: L(L:ucga()n;)etlilllil::()z: IE'::” Producto Mochila
, PROMEDIO DEL T eI 1+FACTOR | TIEMPO | ¢\ | EMENTOS 1 ,
ITEM OPERACION TIEMPO DE NORMAL SUPLEMENTO TIEMPO ESTANDAR
OBSERVADO [ g E | cD | cs | VALORACION |  (TN) C v
1 | Corte de materiales 2.14 -0.05 | 0.00 | 0.00|0.01 0.96 2.05 0.09 0.07 1.16 2.38
2 | Verificacion y distribucion 0.66 -0.05 | 0.02 |0.00|0.01 0.98 0.64
del material cortado 0.09 0.07 1.16 0.75
3 | Armado de espalda 431 -0.05 | 0.00 |0.00|0.00 0.95 4.09 0.09 0.09 1.18 4.83
4 | Armado delantero 0.54 0.00 | -0.04 | 0.02 | 0.00 0.98 0.53 0.09 0.09 1.18 0.62
5 Bordado 0.69 -0.05 | 0.02 |0.02|0.00 0.99 0.68 0.09 0.07 1.16 0.79
6 | Armado de fuelle 1.27 0.00 | -0.04 | 0.00 |0.01 0.97 1.23 0.09 0.07 1.16 1.43
7 | Cerrado 1.38 -0.05 | 0.00 {0.02|0.00 0.97 1.34 0.09 0.09 1.18 1.58
8 | Revisidn de mochilas 0.50 0.00 | -0.04 | 0.02 |0.01 0.99 0.50 0.09 0.07 1.16 0.57
9 | Embolsar las mochilas 1.13 0.00 | -0.04 | 0.02 | 0.00 0.98 1.11 0.09 0.07 1.16 1.28
12.62 12.18 14.25

Fuente: Elaboracion propia
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Como bien podemos apreciar mediante la tabla 7, tenemos el célculo del tiempo
estandar sobre cada operacién y que también es donde desde ya podemos ver que
el tiempo en donde debemos centrarnos a priorizar es en el de 4.83 minutos de la
actividad del armado de espalda por tener el mayor tiempo a diferencia de las
demas operaciones. Teniendo asi que finalmente nuestro tiempo estandar es de

14.25 minutos que toman para la realizacion de una mochila.

Productividad (PRE — TEST)

Una vez que ya hemos obtenido el calculo del tiempo estandar para el proceso de
la elaboracién de una mochila, se procede a realizar el calculo de la produccion
programada. Es asi en que se determinara la capacidad instalada o tedrica el cual

se obtiene mediante la siguiente formula:

N° trabajadores * Tiempo laboral C/Trab

. I _
Capacidad Instalada Tiempo Estandar

Mediante el calculo de la capacidad instala podemos decir que se llegan a elaborar
67 mochilas (ver anexo 20), es por ello que con este dato se procedera a realizar
el célculo de las cantidades que se deben elaborar por dia, el cual se dara mediante

la siguiente formula:
Unidad programada = Capacidad Instalda * Factor de valoracion

Para poder obtener el resultado sobre el célculo de las cantidades de unidades
programadas, lo primero que se debe de hacer es determinar el factor de valoracion

gue se mostrara a continuacion mediante la tabla 8.

Tabla 8. Factor de valoracion

RAZONES VALOR
Tardanzas -3.00%

Faltas -3.00%

Falta de capacitacién -6.00%
FACTOR DE VALORACION 0.88%
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Fuente: Elaboracion propia

Como bien se puede apreciar en la tabla 8 se hace muestra del factor de valoracién
gue se ha considerado en la empresa Creaciones Fasam, el cual conlleva a las
tardanzas con un 3%, las faltas que se considera con un 3% y por ultimo se tiene
en consideracion la falta de capacitacién con un 6%, teniendo asi un total del 88%.
Una vez calculado el factor de valoracion se procede hacer el célculo de la

produccion programada.

Tabla 9. Calculo de las Unidades Programadas (PRE - TEST)

CANTIDAD PROGRAMADA DE MOCHILAS

CAPACIDAD INTALADA O TEORICA | FACTOR DE VALORACION | UNIDADES PROGRAMADAS

67.39 0.88 59.30

Fuente: Elaboracion propia

Como bien podemos ver en la tabla 9 hace muestra la produccion programada en
donde nos da un total de 59 unidades por dia, ahora una vez obtenido este dato se
continuara a realizar el calculo de la eficacia. Pero antes de todo ello se determinara
el calculo de las horas programadas que nos servira para hallar el célculo de la

eficiencia.

Es por ello que primero se tendra que calcular el nimero de trabajadores y el tiempo
laboral de cada trabajador, para poder obtener el resultado de las horas

programadas.

Tabla 10. Calculo de las Horas Programadas (PRE - TEST)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE PROGRAMADAS

NUMERO DE . HORAS - HOMBRE
TRABAJADORES TIEMPO LABORAL C/TRABAJADOR (min) PROGRAMADAS (min)

2 480 960

Fuente: Elaboracion propia
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Como bien se puede ver en la tabla 10 tenemos calculado las horas programadas
teniendo como primer dato a los 2 trabajadores que se les realizo el estudio de
tiempos y el tiempo laboral de cada trabajador que es de 8 horas en total (480

minutos), obteniendo asi un total de 960 minutos en total.

Por dltimo, se tiene en el calculo de las horas reales que se usan en la empresa, el
cual se obtiene mediante la multiplicacion de la produccion diaria que es de 59
mochilas y del tiempo estandar que fue de 14.25, teniendo como resultado unos

845 minutos en total (ver anexo 21).

Asimismo, se presenta como ejemplo para el calculo de la eficiencia en lo que
respecta la fecha 01/06/2023, se tuvo en cuenta para el tiempo empleado de
produccion la cantidad de mochilas realizadas (43) por el tiempo estandar que fue
de 14.25 min anteriormente hallada dando un resultado de 613 min por el tiempo

empleado. De esta manera para la eficiencia se halla de la siguiente manera.

Eficiencia = %‘;25 * 100% = 64%

Tabla 11. Célculo de la eficiencia (PRE — TEST)

Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacion La Residencial — Distrito de Puente

Piedra
EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1
< p ELABORADO Ccano Mufoz, Luis Miguel
RN NIHeZAIRIOl RO POR: Lugo Sevillano, Eneli Mgarilu
IE: Indicador de Eficiencia
. _ TE: Tiempo Empleado de
Eficiencia lng]!icc?gr?éige !rEF:PI:ILE(?(; LEYENDA Prodqccic’?n p. .
TP: Tiempo Planificado de
Produccion
Eficiencia
Tiempo Empleado de Produccién / Tiempo Planificado de Produccion
Fecha/Mes - » i —
Tiempo emplegdo d.e produccién Tlempo'planl.flcgdo qle o%Eficiencia
diario (min) produccién diario (min)

1-Jun 613 960 64%
2-Jun 599 960 62%
3-Jun 342 600 57%
4-Jun
5-Jun 627 960 65%
6-Jun 613 960 64%
7-Jun 584 960 61%
8-Jun 599 960 62%
9-Jun 570 960 59%
10-Jun 356 600 59%
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11-Jun
12-Jun 584 960 61%
13-Jun 570 960 59%
14-Jun 613 960 64%
15-Jun 641 960 67%
16-Jun 584 960 61%
17-Jun 371 600 62%
18-Jun
19-Jun 584 960 61%
20-Jun 613 960 64%
21-Jun 599 960 62%
22-Jun 570 960 59%
23-Jun 613 960 64%
24-Jun 356 600 59%
25-Jun
26-Jun 570 960 59%
27-Jun 599 960 62%
28-Jun
29-Jun 627 960 65%
30-Jun 599 960 62%
PROMEDIO
62%

Fuente: Elaboracion propia

Como bien se puede apreciar en latabla 11 se hace muestra de la eficiencia durante

el mes de junio, los cuales son datos proporcionados en las horas hombre

programadas que fue de 960 min de uso por dia, para que se acople con el tiempo

real de los trabajadores que hacen uso al dia, obteniendo asi un total del 62%

inicialmente en el pre test.

Tabla 12. Célculo de la eficacia (PRE — TEST)

Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacién La Residencial — Distrito de Puente

Piedra.
EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1
A < . ELABORADO Ccano Mufoz, Luis Miguel
LHEIERSO LR ORI POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
IE: Indicador de Eficacia
: CR: Cantidad Realizada de
. Indicador de IE= CRP/ -
Eficacia Eficacia CPP*100 LEYENDA Produccpn
CP: Cantidad Programada de
Produccién
Eficacia
Fecha/Mes Cantidad Realizada de Produccion/ cantidad Programada de produccion

Cantidad realizada de produccién

diario

Cantidad programada de
produccién diario

%Eficacia
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1-Jun 43 59 73%
2-Jun 42 59 71%
3-Jun 24 37 65%
4-Jun
5-Jun 44 59 75%
6-Jun 43 59 73%
7-Jun 41 59 69%
8-Jun 42 59 71%
9-Jun 40 59 68%
10-Jun 25 37 68%
11-Jun
12-Jun 41 59 69%
13-Jun 40 59 68%
14-Jun 43 59 73%
15-Jun 45 59 76%
16-Jun 41 59 69%
17-Jun 26 37 70%
18-Jun
19-Jun 41 59 69%
20-Jun 43 59 73%
21-Jun 42 59 71%
22-Jun 40 59 68%
23-Jun 43 59 73%
24-Jun 25 37 68%
25-Jun
26-Jun 40 59 68%
27-Jun 42 59 71%
28-Jun
29-Jun 44 59 75%
30-Jun 42 59 71%
PROMEDIO
71%

Fuente: Elaboracion propia

Continuando con el calculo notamos que la tabla 12 hacemos medicion a la eficacia
obtenida durante el mes de junio, que consiste en la capacidad instalada o tedrica
y las unidades programadas, teniendo, asi como resultado total de un 71% de

eficacia en el mes seleccionado.

Asimismo, se presenta el ejemplo para el desarrollo para la fecha 01/06/2023 del

calculo de la eficacia.

. . 43 cantidade realizada
Eficacia = =73%

59 cantidad programada
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Tabla 13. Célculo de la productividad (PRE - TEST)

METODO PRE-TEST
Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacién La
Residencial — Distrito de Puente Piedra
EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1

DIMENSIO | INDICADO | FORMULA | ELABORAD Ccano Mufioz, Luis Miguel
N: R 3 O POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
. IE: Indicador de Eficiencia
Indicador _
Eficiencia de IE= TEP/ ; 2
.~ . | TPP*100 TE: Tiempo Empleado de Produccion
Eficiencia
TP: Tiempo Planificado de Produccion
LEYENDA
. IE: Indicador de Eficacia
Indicador _
Eficacia de IE= CRP/ . . L
SO CPP*100 CR: Cantidad Realizada de Produccién
Eficacia
CP: Cantidad Programada de Produccion
Eficiencia Eficacia
Tiempo empleado de Produccién/ Cantidad realizada de Produccion/ o
Tiempo planificado de Produccién Cantidad programada de Produccion Productividad
Fecha/Mes
Tiempo Tiempo Indicador Cantidad | Cantidad Indi
e . ndicador
empleado | planificado de realizada | programada de Eficacia
de de Eficiencia de de
produccién | produccién produccién | produccién
1-Jun 613 960 64% 43 59 73% 47%
2-Jun 599 960 62% 42 59 71% 44%
3-Jun 342 600 57% 24 37 65% 37%
4-Jun
5-Jun 627 960 65% 44 59 75% 49%
6-Jun 613 960 64% 43 59 73% 47%
7-Jun 584 960 61% 41 59 69% 42%
8-Jun 599 960 62% 42 59 71% 44%
9-Jun 570 960 59% 40 59 68% 40%
10-Jun 356 600 59% 25 37 68% 40%
11-Jun
12-Jun 584 960 61% 41 59 69% 42%
13-Jun 570 960 59% 40 59 68% 40%
14-Jun 613 960 64% 43 59 73% 47%
15-Jun 641 960 67% 45 59 76% 51%
16-Jun 584 960 61% 41 59 69% 42%
17-Jun 371 600 62% 26 37 70% 43%
18-Jun
19-Jun 584 960 61% 41 59 69% 42%
20-Jun 613 960 64% 43 59 73% 47%
21-Jun 599 960 62% 42 59 71% 44%
22-Jun 570 960 59% 40 59 68% 40%
23-Jun 613 960 64% 43 59 73% 47%
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24-Jun 356 600 59% 25 37 68% 40%
25-Jun
26-Jun 570 960 59% 40 59 68% 40%
27-Jun 599 960 62% 42 59 71% 44%
28-Jun
29-Jun 627 960 65% 44 59 75% 49%
30-Jun 599 960 62% 42 59 71% 44%
PROMEDIO
44%
Fuente: Elaboracion propia

Finalmente obtenemos asi el célculo de la productividad del mes de junio, con los

datos de la eficiencia y eficacia, proporcionados mediante la tabla 11 y 12 que se

dieron con anterioridad, llegando como resultado final que la empresa cuenta con

un 44% en la etapa pre test de nuestro estudio.

Para el céalculo de la productividad se emplea la siguiente formula, tomando en

cuenta la fecha 01/06/2023.

Productividad = Eficiencia * Eficacia = 64% * 73% = 47%
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3.5.2. propuesta de mejora

Como propuesta de mejora, una vez identificado los puntos criticos que afectan su
produccion se realizara la implementacion de la metodologia las 5S con el propésito
de generar mayor eficiencia y aumentar su eficacia, de tal manera mejorar su
productividad y asi se pueda llegar a cumplir con las entregas en los tiempos
establecidos, mediante las siguientes etapas:

Primera etapa: Se procedera a la solicitud de compromiso y apoyo por parte del
jefe de area y con ello la explicacion sobre el proceso y la importancia de

implementacion de la metodologia 5S en dicha area.

Segunda etapa: Se realizara una invitacion a los colaboradores del area para su
apoyo.

Tercera etapa: se inicia la capacitacion y difusién de las 5S a todo personal, con el
apoyo de un triptico, de esa manera ellos puedan tener apoyo adicional para que
puedan entender sobre el tema, asimismo poder buscar fomentar habitos de

trabajos en equipo e integracion a la implementacion.
Cuarta etapa: Se ejecuta la implementacién de las “S”

e Primera “S” el cual es Seiri (clasificacion), se procederd con la una
reorganizacion en el area de produccién en el cual se sitta la problematica
principal, por lo cual se pre dispondra al control total de todas las actividades.

e Segunda “S” Seiton (orden), se realiza el orden de sus recursos esto con la
finalidad de poder establecer en su sitio los materiales y asi a la hora de que se
necesiten puedan estar a la mano y puedan continuar con sus respectivas
actividades sin demora alguna

e Tercera “S”, Seiso (Limpieza), realizar la limpieza del area para un mejor
ambiente laboral, en el cual el personal trabajador pueda desplazarse sin ningan
impedimento en su camino el cual le pueda generar algun accidente.

e Cuarta “S” Seiketsu (Estandarizacion), se creara un guia de las 5S el cual les
permita seguir con el habito de una mejora continua.

e Quinta “S” Shitsuke (Disciplina), Realiza un seguimiento por medio de los jefes

de area del cumplimiento de las “s” para una mejora continua.
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Tabla 14. Cronograma de ejecucion

N°

Actividades

2023

ABR

M

JUN

JUL

AGO

SET

OCT

NOV

DIC

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

2

3

1

2

3

11234

2

3

2/ 3] 4

2

3

2

3

2

3

1

2| 3|4

Solicitar autorizacién a la empresa
para realizar la investigacion

Inicio de la investigacion del
proyecto

Evaluacion de la condicién actual
de la empresa

Planteamiento de la problematica

Andlisis de las causas mediante el
uso de diagramas y matrices

Busqgueda y elaboracién de
antecedentes

Busqueda de teorias relacionadas
al tema (variables)

Realidad problemética

Formulacion de los objetivos,
justificacién e hipotesis del
proyecto

10

Desarrollo de la fundamentacion
tedrica

11

Definiciones de variables y
operacionalizacion

12

Desarrollo del marco metodolégico

13

Andlisis y validacion de
instrumentos

14

Primera jornada de investigacién

15

Elaboracién de la propuesta de
mejora

16

Andlisis y observacion al equipo de
trabajo en el area

17

Evaluacion de situaciones actuales
(antes de la implementacién)

18

Registro de los lapsos de tiempo
en la produccién del proceso de
mochilas

19

Propuesta de mejora mediante la
herramienta 5S

PRE- TEST
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Solicitud de compromiso y apoyo a

20 | la jefatura
Introduccién de las 5S a los jefes
21 | de area

22

Introduccién de las 5S a los
colaboradores

23

Implementacién de la propuesta de
mejora

24

Auditoria con los colaborades de
manera individual

25

Aplicacién de la primera “S” (Seiri)

26

Aplicacion de la segunda “S”
(Seiton)

27

Aplicaciéon de la tercera “S” (Seiso)

28

Aplicacion de la cuarta y quinta “S”
(Seiketsu y Shitsuke)

29

Desarrollo de la implementacién
del proyecto

30

Recoleccién de informaciones de
la implementacién

31

Andlisis y evaluacion de las 5S en
el area (posterior a la
implementacién)

32

Toma de tiempos de procesos de
la mochila con el area mas
ordenado

33

Presentacioén de los resultados
obtenidos

34

Verificacion de resultados

35

Resultado de andlisis descriptivo e
inferencial

36

Discusion de los resultados

37

Conclusiones y recomendaciones

38

Presentacion para la revision al
asesor y jurados

39

Registro de las observaciones

40

Sustentacion de la tesis completa

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.3. Implementacién de la mejora

Para la implementacién de la metodologia las 5°S se tomé en consideracion lo que
nos dicen Manzano y Gisbert (2016) en su articulo titulado “LEAN
MANUFACTURING 5S IMPLANTATION”, que indican que para su aplicacion en
una pyme es importante contar con el compromiso y motivacion del equipo de
trabajo, de esa manera los resultados serdn mucho mas visibles y de esa manera
comenzar las 5S. Es por ello que para realizar la implementacién se realiz6

siguiendo ciertas fases hasta llegar a la aplicacion de la herramienta las 5°S.
Etapa 1. Aprobacion de la jefatura

Como primer punto se procedid a obtener la aprobacion de la solicitud de
compromiso del jefe de &rea para poder dar inicio a la implementacién de la
metodologia 5S durante las fechas planteadas, siguiendo las diferentes actividades
para poder lograr el objetivo planteado. Debido a que es muy importante contar con
Su apoyo y que nos garantice la viabilidad para ejercer nuestras actividades
pudiéndose llevar a cabo sin problema alguno y que de esta manera los resultados
sean mas ventajosos, con el fin de brindar mejoras para la parte productiva y poder

solucionar los problemas actuales en la empresa.

Figura 8. Aprobacion para la implementacion
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Figura 9. Compromiso de la jefatura

Etapa 2. Difusion de la implementacion

Se empleo la difusion del cartel de anuncio para los colaboradores del area, con la
finalidad de pedir su apoyo para la aplicacion y desarrollo de las 5S, ya que es
primordial trabajar en conjunto con ellos para alcanzar los objetivos, y poder crear
hébitos de mejora continua el cual sera beneficioso para el ambiente de su trabajo.
Es por ello que el cartel se plasmé en la entrada principal con el propdsito de que
todos puedan apreciarlo y puedan tener en claro la implementacion de la

metodologia 5S en la empresa.

Figura 10. Comunicado para la implementacion
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Etapa 3. Introduccién de la metodologia 5S a los trabajadores

Por otra parte, se registraron las programaciones de capacitacién al personal
mediante la autorizacion del jefe de la empresa, el cual dichas reuniones tuvieron
como fin adentrarlos a la metodologia 5S mediante charlas informativas de manera
presencial de manera breve en qué consistia, como se iba estar aplicando, entre
otros para que de esta manera se pueda poner en marcha la ejecucion de la

implementacion en el area de produccion.

Figura 10. Programacion para capacitaciones

Asimismo, se realizd el material de apoyo, los tripticos para poder facilitar al
personal de trabajo respecto a los conceptos generales detallados de la
metodologia las 5S con la intencién de informar mas respecto al tema y que
ventajas se puede obtener al aplicar en el area de trabajo y asimismo como uso

para las reuniones.

Figura 11. Material informativo
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Clasificacion (1S)

En esta parte, el cual es la primera S, se realiza la clasificacion de materiales que
son necesarios e innecesarios, con la finalidad de tener un ambiente mucho mas
amplio para el buen desempefio laboral, ya que se procede a solo quedarse con lo
gue es util y deshacerse de lo que no sirve o si en algunos casos se debe reubicar
en otro sitio. Como punto importante se comenzo con el uso de la tarjeta roja con
la finalidad de realizar una clasificaciéon de mochilas, asi como también de las partes
y/o complementos que conforman para el armado de la mochila, que en algunos
casos Nno son necesarios, estan rotos o que salieron defectuosos y que no sirven

para realizar las entregas.

Figura 12. Uso de la tarjeta Roja
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Una vez realizada la tarjeta roja, se procedio a colocar las tarjetas a las mochilas

para clasificarlos acorde a sus incidencias y sus acciones correctivas, para asi tener

clasificados y que no se puedan mezclar con los utiles.

ANTES

DESPUES

Figura 13. Antes y después de la clasificacion

Una vez empleado la tarjeta roja se realiz6 un cuadro resumen de los registros de

la clasificacion de las mochilas ya terminadas; una vez seleccionada que mochilas

se iban a la zona de despacho para la debida entrega, se queda con las mochilas

gue no cumplen con las condiciones establecidas y son enviados al almacén,

clasificados segun su accion final o correctiva, teniendo como proposito brindar

soluciones efectivas que permitan el avance de la produccion, que mediante el uso

de la tarjeta roja podremos detallar los materiales dafiados que ocasionan retrasos,

es asi en cdmo se tendra bien en claro que acciones pertinentes se deberan tomar

en el preciso momento que vienen ocurriendo estos inconvenientes; dichos datos

se haran mostrados mediante la siguiente tabla a continuacion.
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Tabla 15. Reporte de clasificacion con la tarjeta roja

Mes Agosto —
setiembre
Registro de clasificacion con la tarjeta roja
N° Area Materiales | Cantidad | Ubicacion Estado Accién
correctiva
1 Produccién Mochila 15 Zona de | Defectuoso Reparar
terminada costura
(unién base
con los
laterales)
2 | Produccion Mochila 10 Zona de | Roto Reparar
terminada costura
(Cerrado de
espalda con
el fuelle
3 | Produccién Mochila 4 Zona de | Roto Rehacer
terminada costura
(placas de
logo metal)
4 | Produccion Mochila 8 Zona de | Innecesario Eliminar
terminada corte
(Tafeta)

Fuente: Elaboracion propia.

Como bien podemos ver en la tabla 15 se tienen los datos del registro de
clasificacion con el uso de las tarjetas rojas, en donde se han delimitado en 4 puntos
en general que han llegado a ocurrir en el avance de produccion para la elaboracion
de las mochilas, teniendo como problema mayor a la union de la base con los
laterales que se dieron 15 veces dentro de la zona de costura contando con estados
defectuosos y que para este caso se tuvo que tomar la accion correctiva de reparar;

y como problema menor fue el de pegar las placas de logo de metal centrado en la
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zona de costura contando con estados rotos y que para ello se tomé la accién

correctiva de rehacer.
Ordenar el area de trabajo (2S)

La segunda S, una vez realizado la clasificacion y solo quedarse con lo util, se
procedio a ordenar las cosas; colocando los materiales ya en cada lugar establecido
para que el personal pueda tener una facilidad para la ubicacién de materiales; se
conté mucho con el apoyo de los colaboradores de la empresa, quienes al igual que
nosotros tuvieron la motivacién y compromiso, se procedié a ordenar las telas y

otros materiales para la realizar la mochila para su facil ubicacion.

DESPUES

Figura 14. Antes y después del orden

Al realizar el orden de los materiales de primera utilidad para las mochilas que se
encontraban sin una ubicacion fija, también se procedi6 a fijar un espacio para los
carretes de hilo, como se sabe la empresa es de rubro textil por lo cual para su
fabricacion de mochilas hacen uso de los materiales mas resistentes. Se procedio
a establecer los carretes de hilo en una porta hilos, primero se ordena de las
carretas mas usadas ya sea segun su color o grosor en un espacio mas cerca de

su lugar de trabajo.
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Asimismo, una vez ordenado los mas usados, también se establecié un lugar fijo
para el resto y nuevos ingresos de carrete de hilos, en un espacio diferentes a los

mas usados para que no se crea una confusion a la hora de requerirlas.

Figura 15. Orden de carrete de hilo

Luego de ello se procedi6 a ordenar las telas que son piezas claves para la
elaboracién de sus productos, para este caso las telas que hacen mas uso son de
nylon y codra, esto para que les sea mas facil el acceso y tengan en claro donde

se ubica, sin tener que perder tiempo y asi puedan continuar con la produccion.
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Figura 16. Orden de telas

Por ultimo, también se ordend las piezas y/o complementos para la elaboracion de
mochilas, como por ejemplo los laterales, bases, entre otros, los cuales vienen
saliendo después del proceso del corte para que sea repartido por parte de los

habilitadores hacia los encargados de costura.

Figura 17. Orden de piezas de tela
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Tabla 16. Cuadro resumen del orden de materiales

Resumen del orden de materiales

N° Area Materiales Cantidad Lugar de ubicacion

1 | Produccion Mochilas 112 Zona de almacén

2 | Produccion Hilos 55 Zona de costura

3 | Produccién Telas 15 Zona de almacén

4 | Produccion Pizas ylo partes de 62 Zona de corte
complemento

Fuente: Elaboracion propia.

Como bien se puede percibir en la tabla 16 se hace muestra de un cuadro resumen
de los ordenamientos que se realizaron a cabo en el area de produccién en donde
se identificé 4 tipos de materiales que requerian dicho orden y que a la vez
ocasionaban ciertos retrasos o lentitudes, debido a que no se ubicaban en los
lugares requeridos, teniendo asi como primer punto a las mochilas que en muchos
casos a la hora de terminar la elaboracion los dejaban amontonados en la zona de
costura debido a que preferian avanzar la produccién y dejarlo para después el
ordenamiento respectivo a lo cual a la larga la zona por la que tenian que transitar
para seguir otro procedimiento con distinta maquina, no lo podian llegar a hacer
con normalidad ya que las mochilas estaban amontonadas por doquier, es por ello
gue se realizaron estos cambios con el fin de brindar soluciones y a la vez de

mejorar el ambiente laboral de la zona mencionada en el area de produccion.
Limpieza (3S)

Es latercera S, se procede a realizar la limpieza para poder prevenir los accidentes
gue se pueden ocasionar y que estén libre de cualquier suciedad y que se practica
a diario el habito de la limpieza en sus puestos de trabajo ya que necesitan un
espacio limpio para realizar las mediciones de las telas y los cortes y que no tengan

obstaculos.
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Figura 18. Limpieza del area de trabajo

Una vez realizado la limpieza se agrego en la parte de la base un forro plastificado
qgue recubra el suelo, debido a que antes los productos luego de finalizarlos los
dejaban en el piso ya que no tenian otro lugar para seguir agregandolos lo cual
ocasionaba que a veces los productos se ensuciaran, es asi en como se tomo la
iniciativa recubriendo la base con el plastico para que de esta manera los productos
gue iban conforme terminando no se lleguen a ensuciar y sea mas facil el adecuar

los productos en sus respectivos lugares.

ANTES

Figura 19. Antes y después de limpieza
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También el espacio donde se realizan las mediciones para saber los tamafios de
las mochilas y entre otras funciones de primera etapa para su fabricacion, se realizé
la limpieza del espacio para que puedan tener un espacio muchos mas amplio y
solo con materiales que se necesitan asi desenvolverse mejor y realizar mediciones

mas exactas.

ANTES DESPUES

Figura 20. Limpieza en el espacio de corte

Una vez realizada todas las limpiezas respectivas se procediéo a determinar las
fechas establecidas para el orden y limpieza, con la ayuda del jefe se realizé el
cronograma de limpieza y que trabajadores estaran a cargo de las actividades de
limpieza los cuales seran repartidos entre todos los trabajadores por semanas.

Tabla 17. Cronograma de limpieza

Actividad | ResPonsable Mes
s
LIM(M[J[V[S|D |[L{M[M]|J[V|[S|D |L{M[M|J|V[S|D |[L{M|[M|J[V|S|D
Trabajador 4,
o o o o
Area de 3y6 g 2 g g
produccion | Trabajador g § 5 g
78y9 [a)] [a)] a a
Trabajador 10
y 11
Los 11 LiM|m|J|v|s|D |[L[M[M[J|V|[S|D [L[{M|[M]|J|V|S|D [L|M|M[|J|[V]|S|D
trabajadores
Bafio | realizan la > > > >
limpieza ) g g g g
todos los dias 8 8 8 8
de manera
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rotativa, de

manera uno
persona por
dia

La limpieza LiM{m|J|v|s|D |L|{M[M|J|Vv|[s|D |L|{M[M|J|V|S|D |L|{m|m]|J|V]|S|D

de los

pasadizos
. para cada =) =) o o
Pasadizos | 1" oC 2 2 2 g
secciones lo g % % %
hacen uno e e e e

por dia

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 18. Cuadro resumen de las limpiezas programadas

Programacién de limpieza
Zonas de - Tiempo Materiales de
o Actividades
limpieza empleado recurso.
Barrer las zonas de uniones a las Escob
areas. ] Scoba,
) 10 minutos recogedor,
Pasadizos - .
Recoger materiales que se| (1trabajador) |bolsasy
encuentran en el piso. trapeadores.
Rociar agua para no levantar polvo.
Acomodar la mesa de cortes.
Acomodar los materiales. Tra
< . pos, gel para
Area de Barrer su zona personal. 30 minutos limpiar, escoba
produccién . . (11 trabajadores) ’ ’
Limpiar las maquinas de coser. recogedor.
Limpiar y acomodar las sillas.
Limpieza del bafio. Guantes,
escobilla de
Rociar agua para no levantar polvo. ) bafio, lejia,
o 13 minutos
Bafio . detergente,
(1 trabajador)
‘o deb escoba,
Recojo de basura. recogedor y
bolsas.

Fuente: Elaboracion propia.

Como bien se puede ver en la tabla 18 se cuenta con el cuadro resumen sobre las
limpiezas programadas determinando asi las 3 zonas especificas a las cuales se
realizaran las respectivas limpiezas teniendo como puntos establecidos los

pasadizos, el area de produccion y el bafio describiendo las actividades que se
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haran, el tiempo que toma, la cantidad de trabajadores y las herramientas o

materiales que se brindaran uso para realizar las limpiezas en la empresa.
Estandarizacién

Una vez realizada las tres primeras “S” es importante crear habitos de organizacion,
orden y limpieza, es por ello que se realizé6 un manual de las 5S el cual se entregd
a la empresa para que puedan hacer uso de ello con conceptos basicos y facil de
entender ya que es una metodologia viable, esto les permitird a crear mejores
ambientes laborales y que les ayude mejorar su productividad, que muchas veces

se ve afecta por falta de orden y limpieza.

Coano Motz Luis Mgiel 2525

dgd= g
o S % e

Figura 21. Manual de las 5S

Asimismo, para seguir creando habitos y cultura de limpieza en el area, se cre6 e
implement6 un cronograma de orden y limpieza, el cual le ayudara para saber en
gué momentos y horarios se debe realizar la limpieza general en el area, el
cronograma indica que se debe realizar en horario de la entrada y salida ya que no
pueden intervenir en el horario laboral.
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Figura 22. Horarios de limpieza

Por otra parte, antes de la implementacion el area no contaba con secciones
establecidas, la produccion de mochilas requiere espacios para cada punto
importante, es por ello que, una vez realizada las primeras S, se obtuvo espacios
en el cual se puedo instalar las secciones que requerian de mayor espacio; tales

como la seccion de corte y costura.

Figura 23. Secciones ubicadas
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Disciplina

En esta fase es importante hacer un seguimiento del cumplimento de la
implementacion, para la preservacion de la idea de una mejora continua en todos
los colaboradores de la empresa, y que puedan tener en claro que el uso de la
metodologia las 5S tiene un impacto positivo, haciendo que sus actividades tengan
un desarrollo mucho mas organizado logrando que su desempleo laboral tenga una
facilidad. Se tienen espacios mucho mas ordenados y espaciosos para el buen

desemperio.
Capacitacién al personal encargado

Con el propésito de que la metodologia pueda seguir manteniéndose a futuro y que
puedan seguir aplicando en el area y otras areas, se invité a una charla de manera
individual ya que por el poco personal trabajador no se puede dar de manera
conjunta, se realizé respetando su espacio laboral y tiempo para incentivar y lograr
los objetivos propuestos de mejorar la productividad en la empresa. Es asi como se
realizaron las capacitaciones presenciales con los trabajadores, previamente con
el permiso del jefe de area, para que de esta manera todos tengan mas en claro a
lo que se quiere llegar y sobre los cambios que traeran beneficios para todos ellos,
brindandoles un mejor desenvolvimiento en sus respectivas actividades con la

mejor comodidad para llegar a las metas establecidas en los tiempos planificados.

Como ya se mencion6 anteriormente las capacitaciones se llevaron a cabo de
manera presencial, también se penso realizar de manera virtual pero dado las
circunstancias de los trabajadores que no cuentan con plataformas virtuales no fue
posible. Asimismo, llevarlo de manera presencial fue mas factible debido también
pudimos resolver dudas de manera mas clara, también se presentd una ficha de

las personas que formaron parte de las capacitaciones.
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Figura 24.

Capacitacion al personal
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Como resultados luego de haber aplicado la implementacion en la empresa (Post-
test) se hacen muestra presentando como primer punto el DAP con las actividades
mejoradas y optimizadas que nos permitieron poder demostrar las mejoras de los
tiempos, la reduccion de tiempos improductivos y la mejora de la productividad ante

sus incrementos y avances de produccion.

Se hace muestra mediante el DAP del post test que sale como resultado luego de
haber aplicado la implementacién en el area, el cual podemos ver como punto
resaltante que se logré reducir los tiempos de las distintas actividades ya que con
anterioridad se tenia un tiempo total de 12.70 minutos que tardaban en realizar una
mochila, pero ahora el tiempo total se redujo a 11.61 minutos, teniendo asi 1.09
minutos disminuidos lo cual va siendo viable el uso de la metodologia 5S (Ver
Anexo 40).

Tabla 19. Cuadro AAV y ANAYV del proceso de mochilas Post — test
Proceso de elaboracion de mochilas Post-test

Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje
Actividades que agregan valor 0
(AAV) 25 11.07 95%
Actividades que no agregan 0
valor (ANAV) 2 0.54 >%
Total 27 11.61 100%

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la tabla 19 vemos que las actividades que no agregaban valor se
redujeron a 2 actividades teniendo 0.54 segundos lo que equivale a un 5%, mientras
que las actividades que agregan valor siguen siendo las mismas, pero a diferencia
del pre test en donde se tenia un tiempo de 12.15 minutos se logré reducir a 11.07
minutos debido a que se hicieron cambios manuales como por ejemplo la maquina
de coser se acoplo un poco mas a diferencia de antes permitiendo asi poder hacer

las actividades mas cercanas y rapidas a la vez.

Asimismo, se hace presente el nuevo diagrama de recorrido Post test que hace
referencia a los cambios establecidos en las actividades que tenian como fin poder

elaborar las mochilas, a la vez también que las actividades no se aglomeren
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dejando asi espacios libres luego de haber aplicado la debida implementacién en

al area de produccion.

Area de almacén

w
m
(2]
Q.
O
=1
8
-
(]

Figura 25. Diagrama de recorrido POST TEST

LEYENDA: COLOR

Area de almacén

Area de produccion

También se muestra la leyenda que especifican las areas generales con las que

cuenta la empresa algo que con anterioridad se llegé a realizar para mostrar el
recorrido, que es algo fundamental para poder reconocer y tener bien en claro

donde se ubican tales zonas como lo son de costura, corte, entre otros.

Después también se realizé el nuevo plano de recorrido post test, para ver los
cambios realizados dentro del area de produccion, lo cual hay que recalcar que a
diferencia del recorrido anterior para este recorrido se agreg6 una zona de revision,
debido a que antes lo que hacian era tener que esperar las salidas de las mochilas
para llevarlos a la mesa del medio y recién empiecen las revisiones establecidas lo
cual les quitaba segundos valiosos, es por ello que al agregar una zona especifica
gue conlleva con el forro plastificado que se hizo permiten a los trabajadores tener
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un soporte y que de esta manera puedan realizar un poco mas rapido sus

actividades y puedan continuar asi con las ultimas actividades.

1.5m 6.5m 9.2m

[

lO.S m| Area de almacén 2.7m

1.10m

2.2m

Seccion de
costura

15m 12| 23m

25m Im

Zonarevision
2.8m

9HO0J UOIIIBS

I Puerta S.S.HH

17.2m

Figura 26. Plano de recorrido Post - test

Leyenda Nombre

Maquinas

Mesas

Ventanas

POST TEST DE VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia las 5S

Una vez realizada la implementacion de la metodologia las 5S en el area de
produccion se procedié obtener los nuevos datos Post test mediante la ficha de
verificacion y auditoria 5S, ver anexo 25. Teniendo como resultado que de acuerdo
a la ficha de verificacion y auditoria de las 5S, se obtuvo los siguientes datos de
cada dimension de la variable independiente con su nivel de cumplimiento cada uno

de ellos una vez implementando la metodologia las 5S.

Tabla 20. Datos POST TEST — Variable independiente
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Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacién La Residencial — Distrito de Puente Piedra.
Pagina: 1 de
EMPRESA: CREACIONES FASAM 1
. . ; . ELABORADO | Ccano Mufioz, Luis Miguel
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
Indicadores
DIMENSIONES Calificacion Real / Calificacion E??eraqfe\
Calificacién Real Callzaa el CT
Esperada
CLASIFICACION 30 40 75%
ORDEN 31 40 78%
LIMPIEZA 33 40 83%
ESTANDARIZACION 28 40 70%
DISCIPLINA 30 40 75%
PROMEDIO 76%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 20, se tuvo como resultado que las dimensiones tuvieron una
mejora una vez desarrollada la metodologia de mejora el cual las 5S, de tiene de
esta manera que la primera S el cual es la clasificacion tuvo una mejora de 40% a
75%, la segunda S el orden paso de 38% hasta un 78% , la tercera S representado
por la limpieza paso de 38% hasta un 83%, la cuarta S la estandarizacion tuvo una
mejora de 35% a 70% y por ultima la quinta S representado por la disciplina tuvo
una mejora de 30% hasta el 75%, teniendo asi que obtuvo una mejora considerable
para el area de trabajo con un total de promedio de las 5S un 76% de nivel de

cumplimiento.
POST TEST DE VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Para medir la productividad se realizé la toma de tiempos del post test (ver anexo
26) que después de las mejoras establecidas en la implementacién en el area de
produccion para la elaboracion de mochilas que se habia establecido durante un
mes que salio de los datos desde el 16 de setiembre hasta el 14 de octubre, en

donde se seleccionaron 25 dias para dicha toma de tiempos mencionada y asi se
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pueda sacar los datos para el calculo del tiempo estandar luego de haber aplicado

la debida implementacion.

Tabla 21. Calculo del nUmero de muestras (POST TEST)

FASAM SETIEMBRE-OCTUBRE 2023

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS — PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS — CREACIONES

= 1| Empresa Creaciones Fasam Area Produccion
FWM Proceso de
Proceso elaboracion de
Método PRE—TEST | POST — TEST mochilas
Elaborado por: Licg?)n:el\\//iIIT::;: lE'EIeS“ Producto Mochila
K Iz - @ f
ITEM OPERACION SX X2 T : |
1 Corte de materiales 51.22 104.95 1
Verificacion y
2 distribucion del 16.18 10.48 1
material cortado
3 Armado de espalda 97.91 383.47 1
4 Armado delantero 13.78 7.61 2
5 Bordado 17.54 12.32 2
6 Armado de fuelle 31.71 40.24 1
7 Cerrado 33.63 45.26 1
8 Revisién de mochilas 12.2 5.97 4
9 Embolsar las mochilas 15.7 9.88 3

Fuente: Elaboracion propia.

Mediante la tabla 21 se hace muestra el calculo de numero de muestras del post

test dichos datos nos serviran para poder saber cuantas veces se va a volver a

tomar las tomas de tiempos para sacar el promedio de cada operacion.

Tabla 22. Calculo del promedio de muestras (POST TEST)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS — PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS —
CREACIONES FASAM SETIEMBRE-OCTUBRE 2023
Empresa Creaciones Fasam Area Produccion
== N POST (2
Elaboracién de
A @’W — | Proceso mochilas
" UNA EMPRESA DE CALIDAD | Método PRE — TEST TEST
Elaborado por: Ccano Munoz, stl Producto Mochila
Lugo Sevillano, Eneli
ITEM | OPERACION NUMERO DE MUESTRAS
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1 2 3 4 10|11 |12 | PROMEDIO

Corte de

1 materiales 2.04 2.04
Verificacion y

> distribucic?n 063 0.63
del material
cortado
Armado de

3 |espalda 3.90 3.90
Armado
delantero 0.54 0.56 0.55
Bordado 0.66 0.70 0.68
Armado de
fuelle 1.27 1.27
Cerrado 1.33 1.33
Revision de

8 mochilas 0.47 0.50]0.54 0.49 0.50
Embolsar las

9 mochilas 0.62 0.65]0.60 0.62

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez obtenido cuantas mediciones se volveran a tomar se procederda a

aproximar los promedios para pulir los tiempos que seran considerados con el

propésito de sacar el calculo del tiempo estandar después de la aplicacion.

Asimismo, como bien se aprecia en la tabla 23 se tiene el calculo del tiempo

estandar después de haber implementado la metodologia 5S lo cual demuestra que

el tiempo estandar se redujo en menos tiempo ya que el tiempo de pre test era de

14.25 minutos, mientras que el tiempo estandar post test se dio en 13.01 minutos,

esto genera un mejoramiento en sus avances de produccion debido a que les

tomaran menos tiempo el poder realizar una mochila con los criterios considerados

del Westinghouse y los suplementos.
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Tabla 23. Célculo del tiempo estandar (POST TEST)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS — PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS — CREACIONES FASAM SETIEMBRE-OCTUBRE 2023

) a Empresa Creaciones Fasam Area Produccion
F ' Método PRE — TEST | POST — TEST Proceso Elaboracién de mochilas
Elaborado por: Ceano N.IUﬁOZ' LUIS. Producto Mochila
Lugo Sevillano, Eneli
ITE , PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1+FACTOR DE | 1/EMPO | SUPLEMENTO L+ TIEMPO
M OPERACION TIEMPO VALORACION NORMAL S SUPLEMENT ESTANDAR
OBSERVADO H E CcD cS (TN) C vV (0]
1 |Corte de materiales 2.04 -0.05 | 0.00 |0.00| 0.01 0.96 1.96 0.09 | 0.07 1.16 2.27
Verificacidon y
2 |distribucién del 0.63 -0.05 | 0.02 |0.00| 0.01 0.98 0.62
material cortado 0.09 | 0.07 1.16 0.72
3 | Armado de espalda 3.90 -0.05 | 0.00 |0.00| 0.00 0.95 3.71 0.09 | 0.09 1.18 4.37
4 | Armado delantero 0.55 0.00 | -0.04 |0.02 | 0.00 0.98 0.54 0.09 | 0.09 1.18 0.64
5 |Bordado 0.68 -0.05 | 0.02 |0.02 | 0.00 0.99 0.67 0.09 | 0.07 1.16 0.78
6 |Armado de fuelle 1.27 0.00 | -0.04 | 0.00| 0.01 0.97 1.23 0.09 | 0.07 1.16 1.43
7 |Cerrado 1.33 -0.05 | 0.00 |0.02 | 0.00 0.97 1.29 0.09 | 0.09 1.18 1.52
8 | Revisidn de mochilas 0.50 0.00 | -0.04 {0.02| 0.01 0.99 0.50 0.09 | 0.07 1.16 0.57
Embolsar las
9 | mochilas 0.62 0.00 | -0.04 10.02/) 0.00 0.98 0.61 0.09 | 0.07 1.16 0.71
11.52 11.12 13.01

Fuente: Elaboracion propia.



Productividad (POS TEST)

Luego de haber obtenido el célculo del tiempo estandar post test se continuara a
realizar el calculo de la produccion programada, teniendo como propdsito los
cambios y mejoras que se dieron al realizar los cambios establecidos en la

empresa, para ello se tiene la siguiente formula:

N° trabajadores * Tiempo laboral C/Trab

Capacidad Instalada =
apacidad instalaaa Tiempo Estandar

Asimismo, se calculé la capacidad instalada (ver anexo 27) una vez aplicado las
férmulas se cuenta como dato fijo que la capacidad para elaborar las mochilas es
de 74 unidades, dicho dato mencionado se tomara para obtener el céalculo de las

cantidades programadas.

Tabla 24. Calculo de cantidades programadas (POST TEST)

CANTIDAD PROGRAMADA DE MOCHILAS

CAPACIDAD INTALADA O TEORICA | FACTOR DE VALORACION | UNIDADES PROGRAMADAS

73.78 0.88 64.93

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de ello se calcula las cantidades programadas que como dato se tiene
mediante la tabla 24 que de acuerdo al aplicar la férmula que consiste en la
multiplicacion de la capacidad instalada por el factor de valoracién nos da que
nuestras unidades programadas seran de 65 mochilas. Después se tiene que hallar

el tiempo laboral en la empresa del uso de las horas hombre programadas.

Tabla 25. Calculo de Horas Programadas (POST TEST)

CALCULO DE HORAS — HOMBRE PROGRAMADAS

NUMERO DE TIEMPO LABORAL C/TRABAJADOR HORAS — HOMBRE
TRABAJADORES (min) PROGRAMADAS (min)
2 480 960

Fuente: Elaboracion propia.
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Como bien se puede ver en la tabla 25 se hace muestra las horas hombre

programadas teniendo como dato fijo el tiempo laboral de cada trabajador que es

de 480 minutos teniendo asi que las horas programadas en total vienen siendo de

960 minutos en total.

Luego se tiene finalmente las horas reales que se llegan a usar o que deberian para

poder llegar a la produccion estimada, teniendo asi un total de 845 minutos, (ver

anexo 28). De esta manera se realiza el calculo de la productividad y su respectivo

dimensiones.

Tabla 26. Célculo de la eficiencia (POST TEST)

Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacién La Residencial - Distrito de Puente
Piedra
EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1
DIMENSION . ) ELABORADO Ccano Mufoz, Luis Miguel
: INDICADOR HOlRL LA POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
|IE: Indicador de Eficiencia
L Indicador de IE= TEP/ TE: Tiempo Empleado de
EflClenC|a EﬁCienCia TPP*lOO LEYENDA Producc|on
TP: Tiempo Planificado de
Producciéon
Eficiencia
Fecha/Mes Tiempo Empleado de Produccién / Tiempo Planificado de Produccion
Tiempo empleado de produccion Tiempo planificado de DA ooy
diario (min) produccion diario (min) ASTEENGE,
16-Set 403 600 67%
17-Set
18-Set 677 960 70%
19-Set 690 960 72%
20-Set 664 960 69%
21-Set 677 960 70%
22-Set 651 960 68%
23-Set 390 600 65%
24-Set
25-Set 664 960 69%
26-Set 677 960 70%
27-Set 664 960 69%
28-Set 651 960 68%
29-Set 664 960 69%
30-Set 416 600 69%
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1-Oct

2-Oct 651 960 68%
3-Oct 690 960 72%
4-Oct 716 960 75%
5-Oct 664 960 69%
6-Oct 637 960 66%
7-Oct 416 600 69%
8-Oct

9-Oct 624 960 65%
10-Oct 637 960 66%
11-Oct 664 960 69%
12-Oct 637 960 66%
13-Oct 651 960 68%
14-Oct 390 600 65%
15-Oct

PROMEDIO

69%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la muestra de la tabla 26 se realiz6 el calculo de la eficiencia post test

en donde se tuvo como mejora porcentual de 11% de mas, ya que antes en el pre

test fue de 62% mientras que en el post test fue de 69% para poder realizar la

produccién de mochilas.

Tabla 27. Célculo de la eficacia (POST TEST)

Piedra.

Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacion La Residencial - Distrito de Puente

EMPRESA: CREACIONES FASAM

Pagina: 1 de 1

. p . ELABORADO Ccano Mufioz, Luis Miguel
PUGIENIONE [IPIIE? RIOIRS HORMUS POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
IE: Indicador de Eficacia
. Indicador de IE= CRP/ CR: Cantidad Realizada de
Eficacia Eficacia CPP*100 HEYENDA | Produccién
CP: Cantidad Programada de
Produccion
Eficacia
Fecha/Mes Cantidad Realizada de Produccion/ cantidad Programada de produccién

Cantidad realizada de produccién
diario

Cantidad programada de
produccion diario

%Eficacia

16-Set

31

41

76%

72



17-Set

18-Set 52 65 80%
19-Set 53 65 82%
20-Set 51 65 78%
21-Set 52 65 80%
22-Set 50 65 77%
23-Set 30 41 73%
24-Set
25-Set 51 65 78%
26-Set 52 65 80%
27-Set 51 65 78%
28-Set 50 65 77%
29-Set 51 65 78%
30-Set 32 41 78%
1-Oct

2-Oct 50 65 77%
3-Oct 53 65 82%
4-Oct 55 65 85%
5-Oct 51 65 78%
6-Oct 49 65 75%
7-Oct 32 41 78%
8-Oct

9-Oct 48 65 74%
10-Oct 49 65 75%
11-Oct 51 65 78%
12-Oct 49 65 75%
13-Oct 50 65 7%
14-Oct 30 41 73%
15-Oct

PROMEDIO

78%

Fuente: Elaboracion propia

Luego se procede a calcular la eficacia que nos da como resultado mediante la

tabla 27 una vez aplicado las 5S el cual dio una mejora porcentual de 10% de mas

siendo asi un valor para el pre test de 71% y para el post test de 78%.
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Tabla 28. Célculo de la productividad (POST TEST)

METODO

POST-TEST

Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacion La Residencial -
Distrito de Puente Piedra

EMPRESA: CREACIONES FASAM

Pagina: 1de 1

. P . | ELABORADO Ccano Mufioz, Luis Miguel
RS LRl R FOSAIAE POR: Lugo Sevillano, Eneli Marilu
IE: Indicador de Eficiencia
Eficiencia Indicador de IE= TEP/
Eficiencia TPP*100 TE: Tiempo Empleado de Produccion
TP: Tiempo Planificado de Produccién
LEYENDA
IE: Indicador de Eficacia
Eficacia Indicador de IE= CRP/
Eficacia CPP*100 CR: Cantidad Realizada de Produccion
CP: Cantidad Programada de Produccion
Eficiencia Eficacia
Tiempo empleado de Produccién/ Tiempo Cantidad realizada de Producciéon/
planificado de Produccién Cantidad programada de Produccién
Fecha/Mes Cantidad
Tiempo | ndicador de | Cantidad | Programada | indicador | Productividad
Tiempo planificado Eficiencia realizada de » de
empleado de de de produccién | Eficacia
produccion produccién produccion
16-Set 403 600 67% 31 41 76% 51%
17-Set
18-Set 677 960 70% 52 65 80% 56%
19-Set 690 960 2% 53 65 82% 59%
20-Set 664 960 69% 51 65 78% 54%
21-Set 677 960 70% 52 65 80% 56%
22-Set 651 960 68% 50 65 7% 52%
23-Set 390 600 65% 30 41 73% 48%
24-Set
25-Set 664 960 69% 51 65 78% 54%
26-Set 677 960 70% 52 65 80% 56%
27-Set 664 960 69% 51 65 78% 54%
28-Set 651 960 68% 50 65 77% 52%
29-Set 664 960 69% 51 65 78% 54%
30-Set 416 600 69% 32 41 78% 54%
1-Oct
2-Oct 651 960 68% 50 65 7% 52%
3-Oct 690 960 2% 53 65 82% 59%
4-Oct 716 960 75% 55 65 85% 63%
5-Oct 664 960 69% 51 65 78% 54%
6-Oct 637 960 66% 49 65 75% 50%
7-Oct 416 600 69% 32 41 78% 54%
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8-Oct

9-Oct 624 960 65% 48 65 74% 48%

10-Oct 637 960 66% 49 65 75% 50%
11-Oct 664 960 69% 51 65 78% 54%
12-Oct 637 960 66% 49 65 75% 50%
13-Oct 651 960 68% 50 65 7% 52%
14-Oct 390 600 65% 30 41 73% 48%
15-Oct

PROMEDIO

53%

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, mediante los valores obtenidos de la eficiencia y eficacia del post test

se procede a obtener el valor de la productividad que viene siendo del 53% para el

post test en total a diferencia del pre test que fue de tan solo un 44%, incrementando

asi una mejora porcentual del 20%.
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Anélisis Econdmico Financiero

Con el desarrollo del analisis econémico financiero se podra evaluar el beneficio

gue origina esta investigacion en la empresa Creaciones Fasam.

Para el desarrollo de la presente investigacion en primer lugar, se efectia una

evaluacion de la inversion. tangible e intangible, de acuerdo a ello se presentan las

siguientes tablas a mas detalle.

Tabla 29. Inversion Tangible

INVERSION TANGIBLE

Descripcion Unidad de Contribucion Precio
Recurso del recurso medida Cant. |del proyecto unitario Total
Procesamiento | S/ S/
Laptop Unid 1 de datos 1,700.00 1,700.00
Equipos _ _ Materiql S/ S/
Impresora Unid 1 informativo 600.00 600.00
Toma de S/ S/
cronémetro Unid 1 tiempos 50.00 50.00
Recurso para la | Tintas de S/ S/
impresora colores Unid 4 Impresion 40.00 160.00
S/ S/
Hojas bond A4 | Paquete 1 Impresiones | 14.00 14.00
S/ S/
Lapiceros Caja 1 Apoyo personal | 6.00 6.00
S/ S/
Tijera Set 1 Apoyo personal | 15.00 15.00
Cintas S/ S/
Utiles para Adhesivas Unid 2 Apoyo personal | 4.00 8.00
oficina S/ S/
Liquid paper Caja 1 Apoyo personal | 6.00 6.00
S/ S/
Cuaderno Unid 1 Apoyo personal | 3.00 3.00
S/ S/
Engrapador Unid 1 Apoyo personal | 10.00 10.00
S/ S/
Archivador Unid 1 Apoyo personal | 7.00 7.00
Material S/ S/
Separatas Impresiones Unid 1 informativo 3.00 3.00
S/ S/
Escoba Unid 1 Apoyo personal | 10.00 10.00
Materiales de S/ S/
limpieza Recogedor Unid 1 Apoyo personal | 10.00 10.00
Tacho de S/ S/
basura Unid 1 Apoyo personal | 13.00 13.00
S/
Total 2,615.00

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla 29, muestra la inversién tangible tales como el uso de los
equipos como laptop, impresora y cronémetro que son de gran utilidad u necesarios
para llevar acabo la investigacion ya que se necesita tanto para el procedimiento
de datos, impresiones y toma de tiempos, Utiles de oficina que son necesarios, las
Impresiones que son necesarios como las tarjetas rojas que se emplean en la
clasificacion, asimismo materiales de limpieza dado que para el desarrollo de la
implementacion y seguir en la mejora es importante contar con materiales que
ayuden en mantener limpio el lugar, tenemos los mas esenciales como la escoba,
recogedor y el tacho de basura, de esta manera dando un total de suma en lo
respecta la inversion tangible un monto de S/. 2,615.00 nuevos soles.

Tabla 30. Inversion Intangible

INVERSION INTANGIBLE
L Unidad : . ., .
Descripcion del Cantida | Contribucién | Precio
Recurso de N Total
recurso ; d del proyecto | Unitario
medida
Capacitacion Capacnam_on pre S/235.00
operativa
Datos Alineaciones
by Bitel Meses 8 para la S/25.00 | S/200.00
moviles : .
implementacion
Coordinaciones
Viaticos Pasajes Meses 8 para la 8/1(2)5'0 S/1,000.00
implementacién
Capacitacion | @pacitacion S/91.00
post operativa
Ccano Mufoz
Tiempo de Luis Miguel
investigadore Jesus S/1,850.00
S Lugo Sevillano
Eneli Marilu
S/
Total 3,376.00

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 30, muestra la inversion intangible tales como las capacitaciones tanto de
manera pre y post de la implementacion de la metodologia ya que es necesario que
tengan un conocimiento respecto a la finalidad y objetivos de las 5S, los servicios
de internet, viaticos y el tiempo empleando de los investigadores, de tal manera

obteniendo un total de la inversion intangible de S/. 3,376.00 nuevos soles.
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Asimismo, se presenta un poco mas a detalle los costos de las capacitaciones tanto
pre y post de implementacion, contando a todo el personal que formo parte de las
capacitaciones, ver anexo 29. Teniendo asi un total de inversion de S/. 5,991.00
nuevos soles para el desarrollo de la investigacion el cual es la implementacion de
las 5S.

Luego, se procede a llevar a cabo el flujo de caja con la finalidad de reduccion de
costos, debido a que el enfoque principal de esta investigacion es mejorar la
productividad. Antes de realizar el flujo es importante tomar en cuenta ciertos
criterios como los costos anteriores y posteriores a la implementacion de mejora.
Ante ello, se tom6 en cuenta el sueldo mensual que recibe un trabajador de la
empresa Creaciones Fasam, considerando los 30 dias laborales por mes,
obteniendo asi el sueldo por hora el cual equivale a S/. 5.00 nuevos soles, ver
anexo 30. También se hace muestra el costo de la elaboracion de una mochila,
tomando en cuenta el tiempo estandar ya anteriormente calculado, el cual dio como
resultado 14.25 minutos equivalente a 0. 2375 horas en lo que respecta el pre test,
teniendo asi un costo por elaboracion de S/. 1.19 nuevos soles. Se emple6 el costo
de la mano de obra, calculado a partir del tiempo estdndar en horas, para

determinar el costo de la elaboracién, ver anexo 31.

Tabla 31. Calculo del costo variable mensual Pre test
CALCULO DEL COSTO VARIABLE MENSUAL (Pre test)

Costo de elabor?cién de Cantidad de mochilas/mes Costo
una mochila
S/1.19 1120 S/1,330.00

Fuente elaboracion propia

La tabla 31, hace muestra del costo mensual en una cantidad de pedidos de 1120

mochilas, obtenido como resultado un costo total de S/. 1,330.00 nuevos soles.

De acuerdo a ello, el costo de la elaboracion después de la mejora (post test), donde
se observa que el tiempo estandar tuvo una disminucion a 13.01 min equivalente a
0.2168 horas. Teniendo como consecuencia la disminucion del costo de
elaboracion de una mochila a S/. 1.08 nuevos soles, de esta manera disminuyendo

un 9.24% en el costo de preparacion de un pedido, ver anexo 32.
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Tabla 32. Célculo del costo variable mensual (Post test)
CALCULO DEL COSTO VARIABLE MENSUAL (Post test)

Costo de elaboracion de una
mochila
S/1.08 1120 S/1,214.08

Cantidad de mochilas/mes Costo

Fuente: Elaboracion propia

En lo que respecta la tabla 32, hace muestra sobre el costo mensual de la
elaboracion de un pedido con una cantidad de 1120 al mes, la misma cantidad
realizada en el pre test para una realizar una comparacion respectiva. Presentado
una disminucién en su costo variable mensual a S/. 1,214.08 nuevos soles,

teniendo asi un ahorro.

Asimismo, para finalizar, una vez realizada la inversion es importante llevar a la
practica las capacitaciones para una mejora continua, cabe mencionar que la

metodologia las 5S, es una herramienta de bajo costo en mantenimiento.

Tabla 33. Costo de mantenimiento para mantener la mejora

COSTO DE MANTENIMIENTO DE LA MEJORA
Numero de horas | Cantidad de personas Total
Capacitaciones 1 7 S/ 7.00
Capacitadores 1 2 S/ 2.00
Materiales S/ 5.00
Total S/ 14.00

Fuente: Elaboracion propia

Una vez realiza todo el andlisis de costos tanto del pre como post test, se desarrolla
en la caja de flujo en el cual se hara el céalculo del Valor Actual Neto (VAN), Tasa

Interna de Rendimiento (TIR) y su periodo de recuperacion (PR).

De acuerdo a la tabla 34, el flujo de caja se tuvo como resultado cuan al VAN
tomando en cuenta una tasa de interés de 10% se obtuvo un monto de S/. 1,586.92
nuevos soles por lo cual se puede decir que el proyecto es beneficioso, en lo que
respecta el TIR se obtiene un 15.15% lo que indica que es mayor al interés por
ende es rentable el proyecto, asimismo se tiene el beneficio costo con un 1.26 la
cual es mayor a 1, entonces se puede decir que es aceptable el proyecto ya genera

una ganancia.
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Tabla 34. Flujo de caja

S/ s/ S/ s/ S/ S/ S/ S/ S/
1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 | 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00
Costo de fabricacidn del S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
pedido 0.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 S/ 1,330.00 S/ 1,330.00 S/ 1,330.00 | 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00 1,330.00
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
1,228.08 1,228.08 1,228.08 1,228.08 S/ 1,228.08 S/ 1,228.08 S/ 1,228.08 |1,228.08 1,228.08 1,228.08 1,228.08 1,228.08
Costo de fabricacidén del S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
pedido 1,214.08 1,214.08 1,214.08 1,214.08 S/ 1,214.08 S/ 1,214.08 S/ 1,214.08 |1,214.08 1,214.08 1,214.08 1,214.08 1,214.08
Costo de
mantenimiento de la S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
mejora 14.00 14.00 14.00 14.00 S/ 14.00 | S/ 14.00 S/ 14.00 | 14.00 14.00 14.00 14.00 14.00
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
101.92 101.92 101.92 101.92 S/ 101.92 S/ 101.92 S/ 101.92 |101.92 101.92 101.92 101.92 101.92
Inversidn Tangible -S/2,615.00
Inversion Intangible -S/ 3,376.00
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
-5/ 5,991.00 | 1,112.16 1,112.16 1,112.16 1,112.16 S/ 1,112.16 S/ 1,112.16 S/ 1,112.16 |1,112.16 1,112.16 1,112.16 1,112.16 1,112.16
S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
Actualizado al 10% -S/5,991.00 | 1,011.05 919.14 835.58 759.62 S/ 690.56 S/ 627.79 S/ 570.71 |518.83 471.66 428.79 389.81 354.37
-S/ S/ S/ S/ S/
Acumulado -5/ 5,991.00 | -S/ 4,979.95 | -S/ 4,060.80 | -S/ 3,225.22 | -S/ 2,465.60 | -S/ 1,775.04 -S/1,147.25 -S/ 576.54 |57.71 413.96 842.74 1,232.55 1,586.92

10%

Fuente: Elaboracién propia
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3.6. Método de analisis de datos

Para la obtencién de nuestros resultados y su validez se hara uso del Microsoft
Excel y SPSS, en el cual se emplea todo dato obtenido mediante el uso de los
instrumentos utilizado para nuestras variables; el cual de esta manera nos ayudara
en la interpretacion de nuestros resultados mediante el analisis descriptivo ya que
precisa el comportamiento de las variables y sus dimensiones a través de gréaficos
estadisticos, diagramas y tablas ; con ello también la verificacion de que nuestras
hipotesis planteadas se cumplan. Asimismo, se hara uso del analisis inferencial que
nos ayudara en las descripcién y comparaciones de los resultados para emitir

nuestras conclusiones.

3.7. Aspectos éticos

En el proceso de la elaboracidon de esta investigacion se tuvo en consideracion los

principios éticos, desarrollandose dentro de una norma legal integra y honorable.

Nuestro trabajo de investigacion se realizé en una empresa formal, la cual cuenta
con toda la documentacién ante el estado para su funcionamiento, de manera que
toda informacién proporcionada por la persona designada como representante de
la empresa en estudio, Creaciones Fasam, para nuestro uso académico es

confiable.

Asimismo, se emplea todo el conocimiento adquirido en el presente centro de

estudio, con la finalidad de lograr nuestros objetivos.

Para cumplir las normativas se realizd siguiendo la Resolucion Rectoral N°062-
2023-VI-UCV. De la misma manera se respeta el derecho de autoria de los trabajos
previos utilizados para nuestra investigacion para ello las citas y referencias se
emplean mediante la norma internacional ISO 690 y 690-2 de nombre original

International Organization for Standardization (1SO).

De esta manera podemos destacar la importancia de los aspectos éticos el cual

nos permite prevalecer el respeto y consideracion.
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IV. RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

e Productividad

Finalmente se hace muestra de los datos calculados del pre test y post test de la
productividad con el fin de apreciar los comportamientos que se llevan del antes y
después de haber realizado la implementacion de la metodologia 5S.

Es por ello que para este caso los datos obtenidos se demostraran mediante colores
designados comenzando con el primer punto de los datos pre test que se
representan de color mostaza cuyos valores varian entre 37% a 51%; mientras que
los datos post test se representan de color amarillo en donde sus valores varian
entre 48% a 63% llegando a demostrar que los datos post test se encuentra por
encima de los datos pre test de la productividad, ver anexo 33.

Con el fin de poder analizar los datos recopilados que se han mostrado con
anterioridad sobre el pre y post test de la productividad se conllevo a realizar los
respectivos analisis en donde se hara comparacion la media, la desviacion
estandar, la asimetria, curtosis, entre otros.

En el anexo 34, se muestra la tabla del analisis descriptivo pre y post de la
productividad obtenida mediante el software SPSS version 25. A continuacion la
interpretacion de los resultados obtenidos; como guia se cuenta con la figura de la

diferencia de resultados de la variable.

Productividad
60%

53%

50%

44%

40%

30%

20%

10%

0%
PRE TEST POST TEST

Figura 27. Productividad antes y después
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Mediante los resultados obtenido por medio del software del SPS, se tiene como
primer punto que la media de los datos obtenidos del pre test fue del 44%; mientras
qgue la media obtenida de los datos post test fue del 53% contando asi con una
mejora de variacion porcentual del 20% para la variable la productividad.
Asimismo, la desviacién estdndar del dato obtenido del pre test fue del 3.556% vy la
desviaciéon estandar del dato obtenido del post test fue del 3.616%.

Por otro lado, el valor minimo registrado en los datos del pre test fue del 37%, en
contraste con el valor minimo de 48% en los datos del post test, generando una
diferencia de 11 puntos. En cuanto al extremo superior, el valor maximo en el pre
test alcanzé el 51%, mientras que en el post test fue del 63%, presentando asi una
discrepancia de 12 puntos.

En relacion con la asimetria, se evidencia que la medida para los datos del pre test
fue de 0.262, sefialando una tendencia hacia una distribucion en la izquierda de la
curva en otras palabras por debajo de la media. De manera similar, la asimetria de
los datos del post test fue de 0.683, sefialando también que la distribucién es por
debajo de la media.

Finalmente, en lo que respeta a la curtosis, se observa que para los datos del pre
test fue de -0.668, indicando una distribucion méas aplanada y menos concentrada.
En cambio, la curtosis de los datos del post test fue de 0.879, sefialando una

concentracion notable alrededor de la media.

e Dimension Eficiencia

La toma de los datos tanto del pre y post test de una de las dimensiones siendo
este la eficiencia con el fin de observar el determinado comportamiento que
conlleva una vez realizado la debida implementacion de las 5S.

Es por ello que durante el trayecto de los datos se tiene que el pre test es representa
de color azul cuyos valores varian entre 57% a 67%; por otro lado, respecto a los
datos post test es representado mediante el color verde en donde sus valores varian
entre 65% a 75% y que por consiguiente los datos observados del post test se
encuentran sobre los datos pre test de la eficiencia, ver anexo 35.

Con el objetivo de examinar la informacion recopilada previamente acerca de las

evaluaciones de eficiencia antes y después, se realizaron a cabo los analisis
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correspondientes. Estos incluyen la comparacion de la media, mediana, desviacion
estandar, asimetria, curtosis y otros aspectos relevantes

En el anexo 36, se muestra la tabla del andlisis descriptivo pre y post de la eficiencia
obtenido mediante el software SPSS version 25. A continuacion la interpretacion de
los resultados obtenidos; como guia se cuenta con la figura de la diferencia de

resultados de la dimension.

Eficiencia
70% 69%
68%
66%
64%
62%
60%
58%
56%
54%
52%
50%

62%

PRE TEST POST TEST

Figura 28. Eficiencia antes y después

Mediante los resultados obtenido por medio del software del SPS, se tiene como
primer punto que la media de los datos obtenidos del pre test fue del 62%; mientras
que la media obtenida de los datos post test fue del 69% contando asi con una
mejora de variacion porcentual del 11% para la dimension de la eficiencia.
Ademas, la variabilidad de los datos del pre test se reflej6 en una desviacion
estandar del 2.454%, mientras que la del post test fue del 2.405%.

En cuanto a los extremos, el valor minimo para el pre test fue del 57%, comparado
con el 65% en el post test, indicando una diferencia de 8 puntos. En contraste, el
valor maximo en el pre test fue del 67%, mientras que para el post test fue del 75%,
con una diferencia de 6 puntos.

En lo que, respecto a la asimetria, los datos del pre test presentaron un valor de
0.099, sefnalando una tendencia hacia una distribucion en la izquierda de la curva

en otras palabras por debajo de la media. En cambio, los datos del post test
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mostraron una asimetria de 0.542, indicando también una inclinacion hacia una
distribucion por debajo de la media.

Por ultimo, en cuanto a la curtosis, los datos del pre test exhibieron un valor de -
0.519, indicando una distribucion mas aplanada y menos concentrada.

Por otro lado, la curtosis de los datos del post test fue de 0.753, sefialando una

concentracion notable alrededor de la media.

e Dimension Eficacia

Se hace muestra los datos calculados del pre test y post test de otros de los
indicadores que viene siendo la eficacia teniendo como propdsito visualizar el
comportamiento una vez implementado la metodologia 5S.

Por lo cual la manera en como se demostraran es en base a los colores designados
para cada uno de ellos, comenzando asi con los datos pre test que se representa
con el color mostaza y que sus valores varian entre 65% a 76%; mientras que los
datos post test se representan por el color amarillo teniendo como valores entre
73% a 85% demostrando que los datos obtenidos del post test se encuentran por
encima de los datos pre test de la eficacia, ver anexo 37.

Con el fin de poder analizar los datos recopilados que se han mostrado con
anterioridad sobre el pre y post test de la eficacia se conllevo a realizar los
respectivos andlisis en donde se hard comparacién la media, la desviacion
estandar, la asimetria, curtosis, entre otros.

En el anexo 38, se muestra la tabla del analisis descriptivo pre y post de la eficacia
obtenido mediante el software SPSS version 25. A continuacion la interpretacion de
los resultados obtenidos; como guia se cuenta con la figura de la diferencia de

resultados de la dimension.
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Eficacia

80%

78%

78%
76%
74%
72% 71%
70%

68%

66%
PRE TEST POST TEST

Figura 29. Eficacia antes y después

Mediante los resultados obtenido por medio del software del SPSS, se tiene como
primer punto que la media de los datos obtenidos del pre test fue del 71%; mientras
gue la media obtenida de los datos post test fue del 78% contando asi con una
mejora de variacion porcentual del 10% para la dimensién de la eficacia.
Asimismo, la desviacién estandar del dato obtenido del pre test fue del 2.739% vy la
desviacion estandar del dato obtenido del post test fue del 2.824%.

En contraste, el valor minimo de los datos recolectados en el pre test fue del 65%,
mientras que en el post test fue del 73%, lo que representa una diferencia de 8
puntos. Por otro lado, el valor maximo en el pre test alcanzo el 76%, en comparacion
con el post test donde el valor maximo fue del 85%, mostrando una discrepancia
de 9 puntos.

En relacion con la asimetria, se observa que los datos del pre test exhibieron un
valor de 0.220, sefialando una tendencia hacia una distribucion en la izquierda de
la curva en otras palabras por debajo de la media. De manera similar, los datos del
post test presentaron una asimetria de 0.548, sugiriendo que también hay una
tendencia hacia una distribucion por debajo de la media.

Finalmente, en cuanto a la curtosis, los datos del pre test revelaron un valor de -
0.513, indicando una distribucibn mas aplanada y menos concentrada. En
contraste, la curtosis de los datos del post test fue de 0.758, sefialando una
concentracion notable alrededor de la media.
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4.2. Andlisis Inferencial

e Pruebade normalidad de datos de la Productividad

Como primer paso se llego a calcular los determinados comportamientos tanto de

los datos pre y post test en base a la variable dependiente que viene siendo la

productividad.

Ahora por consiguiente haciendo uso del software SPSS Version 25, se procedera

Como primer paso se llegé a calcular los determinados comportamientos tanto de

los datos pre y post test en base a la variable dependiente que viene siendo la

productividad.

Ahora por consiguiente haciendo uso del software SPSS Version 25, se procedera

a indagar que los datos obtenidos cuenten con una distribuciéon normal o no, por lo

cual se determinara mediante el uso del test de Shapiro de Wilk, debido a que para

este caso el numero de la muestra es inferior a 30 datos (N=25).

Hipotesis estadistica:

Ho = Datos de la productividad prosiguen una distribucién normal

Ha = Datos de la productividad no prosiguen una distribucién normal

Reglas de decision:

Si pvalor < 0.05, Rechaza

mos Ho

Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho

Tabla 35. Prueba de normalidad (productividad)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad PRE ,145 25 ,187 ,947 25 ,209
Productividad POST ,190 25 ,021 ,934 25 ,108

a. Correccion de

significacion de

Lilliefors

Fuente: SPSS Versiéon 25
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Mediante la prueba de normalidad de la productividad nos muestra que P valor =
0.209 > 0.05 y P valor = 0.108 > 0.05 por la prueba de (Shapiro-Wilk n = 25).

Teniendo asi que para el caso del pre test se da un valor de P > 0.005; mientras

que para el caso de post test se da un valor de P > 0.005 esto quiere decir que no

rechazamos Ho concluyendo que: los datos de la productividad prosiguen una

distribucion normal esto quiere decir que la distribucion es paramétrica, por lo tanto,

se realizara la contrastacion de la hipétesis general mediante el uso de la T Student.

Contrastacion de la hipotesis general

Ha: La implementacion de las 5S mejora positivamente la productividad en el &rea

de produccién de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023

Ho: La implementacion de las 5S no mejora positivamente la productividad en el

area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023

Regla de decision:

Si P valor > 0.05, se acepta Ho

Si P valor < 0.05, se rechaza la Ho. Y se acepta la Ha

Tabla 36. Prueba T Student para muestras relacionadas (productividad)

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
95% de intervalo de
Desv. Desv. confianza de la
Desvia Error diferencia
Media cion | promedio Inferior | Superior t gl
Par | Productivid | -9,680% | 5,618 1,124% | -11,999% | -7,361% | -8,615 24 ,000
1 ad PRE - %
Productivid
ad POST

Fuente: SPSS Version 25
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Para ello la manera en como se corroborara esos resultados es mediante la prueba
T Student de la tabla 36, en donde nos dice que P valor = 0.000 < 0.05, teniendo
asi la comprobacion suficiente para poder rechazar la Ho, para poder aceptar la Ha,
concluyendo que: La implementacion de las 5S mejora positivamente la
productividad en el &rea de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente
Piedra, 2023.

e Pruebade normalidad de datos de la eficiencia

Hipotesis de normalidad

Ho: Datos de la eficiencia prosiguen una distribucién normal

Ha: Datos de la eficiencia no prosiguen una distribucién normal

Reglas de decision:
Si P valor £ 0.05, Rechazamos Ho

Si P valor > 0.05, No rechazamos Ho

Tabla 37.Prueba de normalidad (eficiencia)

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl
Sig.
Eficiencia PRE ,150 25 ,153 ,949 25 ,233
Eficiencia POST ,133 25 ,200 ,944 25 ,183
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Version 25

Mediante la prueba de normalidad de la eficiencia nos muestra que P valor = 0.233
> 0.05 y P valor = 0.183 > 0.05 por la prueba de (Shapiro-Wilk n = 25). Teniendo
asi que para ambos casos tanto para el pre y post test se da un valor de P > 0.005
esto quiere decir no se rechaza la Ho concluyendo que: los datos de la eficiencia
prosiguen una distribuciéon normal esto quiere decir que la distribucion es
paramétrica, por lo tanto, se tendra que contrastar la primera hipétesis especifica

haciendo uso la prueba T Student.
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Contrastacion de la hipotesis especifica 1

Ha: La implementacion de las 5S mejora positivamente la eficiencia en el area de

produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023

Ho: La implementacion de las 5S no mejora positivamente la eficiencia en el area

de produccién de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.

Regla de decision:

Si P valor > 0.05, se acepta Ho

Si P valor < 0.05, se rechaza la Ho. Y se acepta la Ha

Tabla 38. Prueba T Student para muestras relacionadas (eficiencia)

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

%

Desv. Desv. confianza de la
Desviacio Error diferencia Sig.
Media n promedio | Inferior Superior t gl (bilateral)
Par | Eficiencia PRE - -| 3,686%| 0,737%| -8,347%| -5,304%|-9,258 24 ,000
1 Eficiencia POST 6,825

Fuente: SPSS Versién 25

Para ello la manera en coOmo se corroborara esos resultados es mediante la prueba

T Student de la tabla 38, en donde nos dice que P valor = 0.000 < 0.05, teniendo

asi la comprobacion suficiente para poder rechazar la Ho, para poder aceptar la Ha,

concluyendo que: La implementacion de las 5S mejora positivamente la eficiencia

en el area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.
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e Pruebade normalidad de datos de la eficacia
Hipotesis de normalidad

Ho: Los datos de la eficacia prosiguen una distribucion normal
Ha: Los datos de la eficacia no prosiguen una distribucion normal

Reglas de decision:
Si P valor £ 0.05, Rechazamos Ho

Si P valor > 0.05, No rechazamos Ho

Tabla 39. Prueba de normalidad (eficacia)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia PRE ,160 25 ,096 ,943 25 ,170
Eficacia POST ,215 25 ,004 ,944 25 ,179

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Version 25

Mediante la prueba de normalidad de la eficacia nos muestra que P valor = 0.170 >
0.05y P valor = 0.179 > 0.05 por la prueba de (Shapiro-Wilk n = 25). Teniendo asi
gue para el caso del pre test se da un valor de P > 0.005; mientras que para el post
test fue de P > 0.05 esto quiere decir que no se rechaza la Ho concluyendo que: los
datos de la eficacia prosiguen una distribucion normal esto quiere decir que la
distribucion es paramétrica, por lo cual se tendrd que contrastar la segunda

hipétesis haciendo uso de la prueba T Student.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2

Ha: La implementacion de las 5S mejora positivamente la eficacia en el area de
produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.

Ho: La implementacion de las 5S no mejora positivamente la eficacia en el area de

produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.
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Regla de decision:

Si P valor > 0.05, se acepta Ho

Si P valor < 0.05, se rechaza la Ho. Y se acepta la Ha

Tabla 40. Prueba T Student para muestras relacionadas (eficacia)

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

%

Desv. Desv. confianza de la
Desviaci6 Error diferencia Sig.
Media n promedio | Inferior  Superior t gl (bilateral)
Par | Eficacia PRE - -| 4,406%| 0,881% | -8,899% -5,261% |-8,035 24 ,000
1 Eficacia POST 7,080

Fuente: SPSS Version 25

Para ello la manera en como se corroborara esos resultados es mediante la prueba

T Student de la tabla 40, en donde nos dice que P valor = 0.000 < 0.05, teniendo

asi la comprobacion suficiente para poder rechazar la Ho, y poder aceptar la Ha,

concluyendo que: La implementacion de las 5S mejora positivamente la eficacia en

el area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.
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V. DISCUSION

Una vez alcanzado los hallazgos mediante los diversos analisis realizados alusivo
a la investigacion, los cuales estan considerados en el capitulo anterior a nivel
descriptivo e inferencial, se acepta la hipotesis general presentada el cual hace
mencion de que la implementacion de las 5S mejora positivamente la productividad
en el area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.
A lo cual podemos decir que tiene relacion y coincidencia con los resultados

obtenidos de las variables de los trabajos previos mencionado en el marco tedrico.

El resultado alcanzado a nivel de andlisis descriptivo para la variable dependiente
la Productividad; en lo que respecta los datos de las medias del pre test se visualiza
un hallazgo de 44% y en alusién al post test presenta un 53%, de esta manera
presentando un incremento porcentual del 20%. A nivel analisis inferencial
mediante el uso de la prueba de t-Student, de acuerdo a ello los comportamientos
de los datos han sido paramétricos y se obtuvo un valor de significancia de P valor
de 0.00< 0.05, acorde a ello se origina el rechazo de la hipétesis nula y aceptando
la hipotesis general de la investigacion, la implementacion de las 5S mejora
positivamente la productividad en el &rea de produccién de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023.

Asimismo, se encuentra relacién con el estudio presentado por Ahire et al. (2021)
el cual también presento un objetivo de poder incrementar su productividad con la
finalidad de una mayor organizacion en su puesto de trabajo, teniendo un resultado
gue obtuvo un incremento de productividad de 25% aplicando la misma herramienta
gue son las 5S cabe mencionar, asimismo también existe una similitud en lo que
respecta los resultados obtenidos ya que no existe un gran diferencia tan lejana a
lo de esta investigacion, para tal estudio también fue empleado el checklist para la
verificacion de cumplimientos de las 5S y autorias semanales y mensuales con el
gerente general, coordinadores, jefes de planta y los mismo trabajadores para ver
el comportamiento del area mediante la aplicacion de la herramienta y se convierta

en una culturas para la empresa asi poder incrementar su productividad.

93



De igual manera guarda relacion con el estudio presentado por Martin et al. (2019),
presento su objetivo de medir en qué manera su productividad puede mejorar con
la aplicacion del programa 5S, obteniendo de esta manera un incremento de
13,70% en su productividad, si bien presenta un porcentaje un poco menor a la
presente investigacion guarda relacion en su método de aplicar la metodologia las
5S, la cual consiste en realizar fases para lograr el obtenido de crear un ambiente
mucho mas clasificado, ordenado, limpio y estableciendo normas para mantener la
mejora continua para la contribuciéon de mejoras productivas y la reduccion de
cantidades de residuo generados. Asimismo, en nivel de analisis inferencial su
resultado presenta una variacion porcentual de 0.01%.

Por otra parte, también tiene una cierta relacion con el estudio de Diaz y Noriega
(2020), el cual de igual manera mejorar su productividad mediante la aplicacion de
la metodologia las 5S, el cual obtuvo un resultado de que una vez implementado
presento un incremento de 11.45%, esto debido que se realiz6 la adecuada
clasificacion de sus recursos y orden en el ambiente de trabajo.

De igual manera, existe concordancia con el analisis realizado por Hoques et al.
(2020). Al igual que el propésito de la presente investigacion, que se enfoco en
mejorar la productividad mediante la implementacion de las 5S, este estudio
también buscé alcanzar dicho objetivo. Después de aplicar esta herramienta, se
observara un aumento en la productividad, con una variacién porcentual del 13%.
Es relevante destacar que este porcentaje es inferior al obtenido en nuestra
investigacion; no obstante, es crucial mencionar la naturaleza del sector
empresarial y los métodos similares empleados, como la organizacién, limpieza y
clasificacion de los materiales en el entorno laboral. Para ser mas especificos, se

llevaron a cabo acciones de orden en los lugares de produccion.

Los resultados obtenidos mediante el andlisis descriptivo de las medias de la
dimensién eficiencia se tiene como resultado que en lo que respecta el pre test fue
de un 62%, mientras que los datos obtenidos en el post test fue de un 69% de esa
manera presentado un incremento porcentual del 11% en la dimension. En lo que
respecta los resultados a nivel analisis inferencia se presenta mediante el uso de la
prueba de t-Student y de acuerdo a ello los comportamientos de los datos han sido
paramétricos y se obtuvo un valor de significancia de P valor de 0.00< 0.05,
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teniendo asi el rechazo de la hip6tesis nula y por consiguiente se acepta la hipotesis
de la investigacion el cual hace mencion a que: La implementacién de las 5S mejora
positivamente la eficiencia en el area de produccion de la empresa Creaciones

Fasam, Puente Piedra, 2023.

Acorde a los resultados obtenidos guarda relacion con la investigacion presentado
por Yantalema (2020), el cual presenta un objetivo similar de poder mejorar también
su eficiencia mediante la metodologia las 5S, se tuvo como resultado un
incremento de su eficiencia de 20% una vez realizado la aplicacion de la
herramienta las 5S, asimismo presento una implementacion similar al presente
trabajo mediante las auditorias tanto a los jefes como al personal trabajador y
cronogramas de actividades y el empleo de la tarjeta roja para realizar la primera s,
la clasificacién de materiales que sean util y no lo son, y establecimiento de lugares
para cada material para ubicarlas facilmente, asi se pueda producir mayor eficiencia
en el trabajo, el cual tiene coincidencia al presente trabajo.

La misma manera presenta relaciéon con el estudio presentado por Socéla et al.
(2020), en su objetivo tuvo también como finalidad poder mejorar su eficiencia
mediante el desarrollo de la herramienta las 5S, obteniendo de tal manera un
incremento de hasta un 52%, dado que su pre test fue de 37% y en lo que respecta
el post test hasta un 89%, asi obteniendo una mejora significativa un poco mayor a
lo obtenido en la presente investigaciébn pero cuanto con la similitud de a ver
empleado la misma metodologia para obtener la mejora, asimismo la técnica
empleada para sus variables fue la observacién, encuesta y el analisis documental
y los instrumentos empleados las fichas de observacién para poder analizar la
situacion del ambiente y guias de analisis documental. En los que respecta su
analisis inferencial para su confiabilidad fue mediante el uso del Alfa de Cronbach
teniendo un coeficiente de un 0.951 para sus items correspondiente obteniendo de

esta manera una confiabilidad alta.

Los resultados obtenidos mediante el andlisis descriptivo de las medias de la
dimensién eficacia se obtuvo como resultado que en el pre test fue de un 71%
mientras tanto en los resultados obtenidos en el post test fue de un 78%, obteniendo
asi un incremento porcentual del 10% respecto a tal dimensién. En lo que respecta
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los resultados a nivel andlisis inferencia se presenta mediante el uso de la prueba
de t-Student, y de acuerdo a ello los comportamientos de los datos han sido
paramétricos y se obtuvo un valor de significancia de P valor de 0.00< 0.05,
teniendo asi que se rechaza la hipotesis nula y por consiguiente se acepta la
hipotesis de la investigacion el cual hace mencion que: La implementacién de las
5S mejora positivamente la eficacia en el area de produccion de la empresa

Creaciones Fasam, Puente Piedra, 2023.

De acuerdo a los resultados obtenidos se tiene relacion con la investigacion
presentada por Garcia y Rivera (2021), el cual comparte su objetivo de también
poder su mejorar su dimension la eficacia a través de la aplicacion de las 5S en su
area de trabajo, obteniendo como resultado asi un incremento de 24% una vez
realizado la implementacion la metodologia, asimismo el trabajo guarda relacion
con la presente investigacion en el método de ejecutar la herramienta mediante los
pasos de preliminares antes de su aplicacién, como primero el compromiso de la
jefatura y la comunicacion al personal trabajador para tener conocimiento de la
intervencién, también establecer lugares especificos para cada material clasificado,
tareas de limpieza para todo el personal involucrado y las autorias cada cierto
tiempo. Para su andlisis inferencia fue empleado la prueba de wilcoxon obteniendo
como resultado que significancia tuvo un p_valor=0.000 <0.05, en consecuencia,
rechazando su hip6tesis nula y aceptando la hipétesis de la investigacion.

Asimismo, de acuerdo a la investigacién presentado por Suarez (2022), el cual tuvo
como parte de su objetivo mejorar su dimension la eficacia mediante la aplicacion
de las 5S, obteniendo como resultado que en su pre test fue de 77% y en el post
test obtuvo una mejora al 91%, de esta manera presentado un incremento de 14%
el cual con una similitud exacta en cuanto a la diferencia de incremento con el
presente trabajo, asimismo cuanta con la relacion de a ver empleado la metodologia
5S mediante las auditorias tanto al directivo encargado como a los colaboradores
del area, realizando un cronograma de actividades para la limpieza tanto al personal
encargado como su tarea a realizar y la clasificacion de sus materiales; su técnica
empleado fue la observacion, asimismo su instrumento fue la ficha de evaluacion,
el cual coincide con la técnica e instrumento empleado para la medicion de la

variable independiente.

96



En relacion a las debilidades o limitaciones presentes, se destaca principalmente la
restriccién temporal en el desarrollo de esta investigacion, dado que se necesitaba
un mayor tiempo disponible. Esto se debe a que la metodologia empleada exige un
nivel de detalle y organizacion maximo. Ademas, para la recoleccion de datos, se
requeria una supervision mas extensa con el fin de obtener resultados favorables.
Para llevar a cabo una investigacion adecuada, también fue necesario establecer
metas de cumplimiento como investigadores, ya que el tiempo y el espacio de
trabajo para la recopilacion de datos debian ser seleccionados en momentos que
no interfirieran con el 6ptimo funcionamiento de la produccién. Otra debilidad
identificada fue la revision literaria, que también implicé una necesidad de tiempo

significativa.

En lo que respecta a las fortalezas o virtudes de este estudio, se resalta la
contribucion tanto en el ambito social como en la revision de la literatura. Este
trabajo podria fungir como respaldo o referencia para investigaciones futuras
relacionadas con la aplicacion de las 5S y su impacto en el entorno laboral. Los
resultados obtenidos fueron notables, respaldados por datos veridicos, y, ademas,
se proporcion6 un manual detallado sobre las 5S.

El aporte de este estudio en comparacion con otras investigaciones radica en su
capacidad para enriquecer notablemente el conocimiento en el campo de la gestion
empresarial. Ademas, su enfoque en la aplicacidbn practica proporciona
perspectivas detalladas sobre la adaptacién e implementacion de estas practicas
en contextos empresariales especificos, asi como un analisis cuantitativo de
resultados que incluye mejoras medibles en eficiencia, reduccién de costos y

tiempo de produccién.
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VI. CONCLUSIONES

1. Por consiguiente, al haber implementado la metodologia 5S se pudo mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa Creaciones Fasam,
debido a que antes de la ejecucion solo se tenia un 44% de productividad; pero
una vez ejecutado la implementacion se pudo obtener un 53% llegando asi con
los objetivos deseados por haber obtenido una mejora porcentual del 20%
dejando en claro el cumplimiento del objetivo general en la presente
investigacion, asimismo mediante el andlisis inferencial empleando la prueba de

T Student se demostré que se acepta la hipétesis de la investigacion.

2. Asimismo, la implementacion de la metodologia 5S llego a mejorar la dimensién
de la eficiencia en el area de produccién de la empresa Creaciones Fasam,
porque antes de la ejecucion solo se tenia un 62%; pero una vez de haber
ejecutado la implementacion se logr6 obtener un 69% teniendo asi un
mejoramiento porcentual del 11% llegando a cumplir de esta manera el primer

objetivo especifico.

3. Finalmente, la implementacion de la metodologia 5S también mejoro la
dimension de la eficacia en el area de produccion de la empresa Creaciones
Fasam, ya que hay que recalcar que antes de la ejecucion tan solo se contaba
con un 71%; mientras que al haber ejecutado la debida implementacion se logro
obtener un 78% incrementando asi un 10% de igual manera se cumplié el

segundo obijetivo especifico.
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VIl. RECOMENDACIONES

Considerando el aumento en la productividad lograda mediante la implementacion
de la metodologia 5S en la zona de produccion se recomienda seguir su aplicacion,
asimismo también en las demas areas para poder generalizar su uso y con ella
poder mantener el compromiso e interés de los trabajadores dentro de la
organizacion. Por lo tanto, se recomienda al jefe encargado de continuar con las
auditorias para la verificacion de sus cumplimientos y asi se pueda identificar
posibles problemas o demoras, que se pueden estar produciendo y abordarlos
oportunamente. Ademas, se sugiere continuar con las capacitaciones de manera
periddica para proseguir incentivando a los trabajadores de crear habitos de cultura
de orden y limpieza el cual llevara a seguir mejorando sus procesos productivos y
con ello poder prevenir y reducir desperdicios logrando asi una mejora en la

productividad.

En relacion con la eficiencia, se sugiere continuar con la planificacion diaria de la
produccion de mochilas, teniendo en cuenta el factor tiempo. Igualmente, se
recomienda mantener actualizados y organizados los niveles de existencias para
facilitar el acceso de los trabajadores y reducir el tiempo empleado. Ademas, se
aconseja seguir implementando mejoras ya establecidas con el objetivo de
optimizar los tiempos y aumentar la productividad en las tareas asignadas,
especialmente en la organizacion de los productos. Al contar con un orden
adecuado, se lograra avanzar de manera mas eficiente en el proceso de

produccion.

En cuanto a la eficacia, se aconseja continuar con la supervision de requisitos con
el fin de anticipar posibles errores o inconvenientes que puedan causar retrasos,
fallos o pérdidas en la produccion de mochilas. Estos problemas no solo generan
pérdida de tiempo, sino también de productos, por lo que contar con un control
efectivo de requisitos permitirA mejorar la eficacia al anticiparse a dichos

inconvenientes y permitir la reorganizacion oportuna.
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ANEXO 1: Matriz de operacionalizacion

midiendo las cantidades de bienes que
se dan en el
(Meller, 2019, p.7)

transcurso del tiempo.

eficacia; que va de la mano con la
mejora de los bienes y servicios en
base a los medios usados. De igual
manera la relacién que guarda con sus
dimensiones (eficiencia y eficacia).

YlIndicador de eficacia =
Cantidad realizada de producciin, g nnos

Cantided Programada produccion

Fuente: Ordofiez, 2014

Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicador Escala de
medicion
Clasificacion IC= CCR/CCE * 100% Razdn
(Seiri) Donde:
IC: Indicador de clasificacian
CCR: Calificacion de clasificacion real
CCE: Calificacion de clasificacidén esperada
Fuente: Mendez, 2019
Es una herramienta el cual tiene como | La variable 5S se medira mediante un | Orden (Seiton) Dond 10= COR/COE * 100% Razdn
onae:
proposito hacer cambios es decir separar | instrumento con 5 dimensiones que 10: Indicador de Orden
. : COR: Calificacion de orden real
las cosas y objetos que sirvan con las - i i i i
¥ ) 9 son: Clasificacion, orden, Ilmpleza. COE: Calificacion de orden esperada
Independier:lte que son innecesarias organizandose en | ootandarizacion y disciplina, de ]
Metodologia | sys respectivos lugares, quiere poner en . —— - Fuente: Mendez, 2019 -
55 : manera que entre ellos mediante un | Limpieza (Seiso) IL= CLR/CLE * 100% Razon
marcha el ejemplo de disciplina vy llevaria . . Donde:
| trabajo en conjunto pueden lograr IL: Indicador de limpieza
como metodo de aprendizaje a los CLR: Calificacién de limpieza real
brindar mejoras en las distintas areas : : p me
demas contribuyendo con la mejora ) CLE: Calificacién de limpieza esperada
) . de una empresa haciéndolos mas
continua para llegar a los estandares de Fuente: Mendez, 2019
calidad. (Alvarez y Paucar, 2018, p.110) eficientes en sus centros de trabajo. Estandarizacion IE= CER/CEE * 100% Razén
(Seiketsu) Donde: o
IE: Indicador de estandarizacidn
CER: Calificacion de estandarizacion real
CEE: Calificacion de estandarizacion
esperada
Fuente: Mendez, 2019
Disciplina ID: CDR/CDE * 100% Razon
(Shitsuke) Donde: o
ID: Indicador de disciplina
CDR: Calificacién de disciplina real
CDE: Calificacion de disciplina esperada
Fuente: Mendez, 2019
Es un término muy conocido v | La wvariable productividad se medira | Eficiencia Yindicador de eficiencia = Razadn
A _ Tiempoe empleado de producecitn g
fundamental ya que hace mas eficiente | mediante un instrumento con 2 P P p————
DEpem.ﬁE..me aprovechar al maximo todos los recursos dimensiones que son: eficiencia y P uonte: Calvo, Pelagrin y Gil, 2018
Productividad | ge |os distintos procesos productivos Eficacia Razén




ANEXO 2:

Instrumento de recoleccién de datos

Instrumentos de la variable Independiente: Metodologia 5S

Direccion: Calle 5Mz C. Lote 7, Urbanizacion La Residencial - Distrito de Puente Piedra,
EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1
, Ccano Mufioz, Luis Miguel
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR:
Lugo Sevillano, Eneli Marilu
IC: Indicador de Clasificacion
Clasificacion | Indicador de Clasificacion |C= CCR/CCE*100% LEYENDA  |CCR: Calificacion de Clasificacion Real
CCE: Calificacion de Clasificacion Esperada
10: Indicador de Orden
Orden Indicador de Orden 10=COR/COE*100% LEYENDA  |COR: Calificacion de Orden Real
COE: Calificacion de Orden Esperada
IC: Indicador de Limpieza
Limpieza Indicador de Limpieza IL= CLR/CLE*100% LEYENDA  |CCR: Calificacidn de Limpieza Real
CCE: Calificacion de Limpieza Esperada
IC: Indicador de Estandarizacidn
Estandarizacion | Indicador de Estandarizacion |E= CER/CEE*100% LEYENDA |CCR: Calificacion de Estandarizacion Real
CCE: Calificacion de Estandarizacion Esperada
IC: Indicador de Disciplina
Disciplina Indicador de Disciplina D= CDR/CDE*100% LEYENDA  |CCR: Calificacidn de Disciplina Real
CCE: Calificacion de Disciplina Esperada
Indicadores
DIMENSIONES Calificacion Real / Calificacion Esperada __
Calificacion Real GlLE Calificacion Total
Esperada
CLASIFICACION
ORDEN
LIMPIEZA
ESTANDARIZACION
DISCIPLINA
PROMEDIO




Checklist para la metodologia las 5S

LISTA DE VERIFICACION DE LA METODOLOGIA 5S

Empresa: CREACIONES FASAM Area: PRODUUCCION
Elaborado: Ccano Mufioz Luis y Lugo Sevillano Eneli Fecha:
Sistema de calificacion
1 No aplica
2 Incumple
3 Cumple parcialmente
4 Cumple
5 Cumple totalmente
5S Criterios de evaluacion Calificacion
2 3 4
Existe mecanismo para la clasificar de los materiales
1S Existe separacion de desechos clasificados

Clasificacion

Existe espacio para el ailmacenamiento de los materiales

El espacio de trabajo solo cuenta con el material requerido

No existe elementos innecesarios en el area

Existe clasificacién de materiales de uso constante y ocasionalmente

Los pasillos del &rea estan sin obstrucciones

Existen objetos personales en el espacio de trabajo

Puntaje de Clasificacion

% Cumplimiento

2S

Orden

Cada material tiene un lugar establecido

Cuenta con sefalizaciones

No existe objetos que obstaculicen el transito del personal

Los puestos de trabajo estan debidamente identificados

Existe facilidad de acceso a los materiales requeridas

Los equipos se encuentran en lugares no himedos

Los espacios peatolanes se encuentran ubicados

De manera general el area se encuentra organizado

Puntaje de orden

% Cumplimiento

3S

Limpieza

Existe un cronograma establecido para la limpieza

El puesto de trabajo es libre del polvo y basura

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

Las maquinas no se encuentran con grasa o pintura

Existe personal encargado de la verificacion de limpieza

El piso se encuentran libre basura

Los colaboradores limpian su lugar personal

Existe un plan de limpieza

Puntaje de Limpieza|

%Cumplimiento

4S

Estandarizacion

El personal cuenta con uniforme para su desempefio laboral

Existe instructivos de la adecuada ejecucién de labores en el area

Se cuenta con cronogramas de orden y limpieza

Existe cronogramas de mejora en el area

Existe una buena iluminacién en el érea

Existe proteccién personal

Todos conocen sus obligaciones

El personal mantiene las primeras 3S

Puntaje de Estandarizacion

%Cumplimiento

58S

Disciplina

Existe el cumplimiento de cronogramas de orden y limpieza

Existe normas de cumplimiento

Existe compromiso al cumplimiento de procedimientos

El personal tiene conocimiento de la metodologia de las 5S

Existe una cultura de organizaciéon y estandarizacion

El personal demuestran mayor compromiso

Se aplican autocorrecciones en el ambiente laboral

Se cumple la metodologia 5S

Puntaje de Disciplina]

%Cumplimiento

Puntaje Total

%Cumplimiento Total




Instrumentos de la variable dependiente: Productividad

Direccién: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacién La Residencial - Distrito de Puente Piedra

EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina:1de 1

Ccano Mufioz, Luis Miguel
Lugo Sevillano, Eneli Marilu

DIMENSION: INDICADOR FORMULA: ELABORADO POR:

IE: Indicador de Eficienca

Eficiencia |Indicador de Eficiencia| 1E=TEP/ TPP*100% LEYENDA TE: Tiempo Empleado de Produccién

TP: Tiempo Planificado de Producccion

Eficiencia

Fecha/Mes Tiempo Empleado de Produccién / Tiempo Planificado de Produccion

Tiempo planificado de produccion
diario (min)

Tiempo empleado de produccién diario (min) %Eficiencia

PROMEDIO




Direccién: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacidn La Residencial - Distrito de Puente Piedra.

EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina:1de 1

Ccano Mufioz, Luis Miguel
Lugo Sevillano, Eneli Marilu

DIMENSION: INDICADOR FORMULA: ELABORADO POR:

IE: Indicador de Eficacia

Eficacia Indicador de Eficacia IE= CRP/ CPP*100% LEYENDA CR: Cantidad Realizada de Produccion

CP: Cantidad Programada de Produccion

Eficacia

Fecha/Mes Cantidad Realizada de Produccion/ cantidad Programada de produccién

Cantidad programada de produccion
diario

Cantidad realizada de produccion diario %Eficacia

PROMEDIO




Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacidn La Residencial - Distrito de Puente Piedra

EMPRESA: CREACIONES FASAM Pagina: 1de 1
Ccano Mufioz, Luis Miguel
Lugo Sevillano, Eneli Marilu

DIMENSION: INDICADOR FORMULA: ELABORADO POR:

IE: Indicador de Eficienca
Eficiencia  [Indicador de Eficiencia |E= TEP/ TPP*100% TE: Tiempo Empleado de Produccion
TP: Tiempo Planificado de Produccion

LEYENDA
IE: Indicador de Eficacia

Eficacia Indicador de Eficacia |E= CRP/ CPP*100% CR: Cantidad Realizada de Produccién

CP: Cantidad Programada de Produccion

Prodcutividad Variable Productividad= Eficiencia* Eficacia *100%
Eficiencia Eficacia
Tiempo empleado de Produccidn/ Tiempo planificado de Produccion Cantidad realizada de Produccion/ Cantidad programada de Produccion
Fecha/M
echa/Mes ' . o . ' ' ) . |Productividad %
Tiempo empleado de %Indicador de Eficiencia|Cantidad realizada | Cantidad programada| %Indicador de Eficacia
produccion Tiempo planificado de produccion de produccion de produccion

PROMEDIO




ANEXO 3: Carta de autorizacion de la empresa

CREACIONES FASAM

Empresa textil

RULLER ARMANDO GOMEZ ERAZO
(RUC 10103983792)

CARTA DE AUTORIZACION

Por medio de la presente autorizamos el uso de toda la
informacion necesaria en el desarrollo del proyecto de
investigacion titulado “Implementacion de las 35S para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa
Creaciones Fasam, Puente Piedra - 2023” realizado por los Srs.:

LUIS MIGUEL JESUS CCANO MUNOZ
Identificado con el DNI: 72788919 y ENELI MARILU LUGO
SEVILLANO Identificada con el DNI: 72561097, quienes se
encuentran realizando el permiso correspondiente para poder
realizar su proyecto en la EMPRESA TEXTIL CREACIONES
FASAM con RUC 10103983792, en el AREA DE
PRODUCCION, durante el siguiente periodo:

FECHA DE INICIO : Abril del 2023
FECHA DE TERMINO : Diciembre del 2023

Lima, 22 de Abril del 2023

(s

DNI:  GOMEZ ERAZO R‘JLLER ARMANDO

10398379
Gerente

Direccién Mz. C Lt. 7 Urb. La Residencial — Puente Piedra — Lima



CREACIONES FASAM

Empresa textil

RULLER ARMANDO GOMEZ ERAZO
(RUC 10103983792)

Autorizacion para el uso del nombre de la Empresa

Por medio de la presente autorizo el uso del nombre de la
empresa de ser necesaria en el desarrollo de su tesis titulada
“Implementacion de las 5S para mejorar la productividad del
area de produccion de la empresa Creaciones Fasam, Puente
Piedra-2023” realizado por los Srs.:

LUIS MIGUEL JESUS CCANO MUNOZ
Identificado con el DNI: 72788919 y ENELI MARILU LUGO
SEVILLANO identificado con DNI: 72561097, quienes
realizaron el permiso correspondiente para poder realizar su
proyecto en la EMPRESA TEXTIL CREACIONES FASAM
con RUC 10103983792, en e]l AREA DE PRODUCCION,
durante el siguiente periodo:

FECHA DE INICIO : Abril del 2023
FECHA DE TERMINO : Diciembre del 2023

Lima, 22 de abril del 2023

GOMEZ ERAZO RULLER ARMANDO
Gerente General

Direccion Mz. C Lt. 7 Urb. La Residencial — Puente Piedra — Lima



Resultado de la Busqueda

NUumero de RUC:
10103983792 - GOMEZ ERAZO RULLER ARMANDO

Tipo
PERSONA NATURAL

Tipo de Documento:
DNI 10398379 - GOMEZ ERAZO. RULLER ARMANDO

Nombre
CREACIONES FASAM

Fecha de Inscripcion:

29/09/2016

Fecha de Inicio de Actividades:
20/10/2016

Estado del
ACTIVO

Condicion del
HABIDO

Domicilio

Sistema Emision de
MANUAL/COMPUTARIZA
Actividad Comercio
SIN

Sistema
MANUAL/COMPUTARIZA

Actividad(es)

Principal - 1512 - FABRICACION DE MALETAS, BOLSOS DE MANO Y AR
DE ARTICULOS DE TALABARTERIA Y

Comprobantes de Pago c/aut. de impresion (F. 806 u
FACTURA

TICULOS




2/10/2:0 SUNAT - Consulta

BOLETA DE VENTA

GUIA DE REMISION - REMITENTE

Sistema de Emisién Electrénica:

FACTURA PORTAL DESDE 25/07/2022

DESDE LOS SISTEMAS DEL CONTRIBUYENTE. AUTORIZ DESDE 14/03/2023

Emisor electronico desde:
25/07/2022

Comprobantes Electronicos:
FACTURA (desde 25/07/2022), BOLETA (desde 14/03/2023)

Afiliado al PLE desde:

Padrones:

NINGUNO

Fecha consulta: 25/10/2023 9:08

© 1997 - 2023 SUNAT Derechos Reservados



ANEXO 4: Certificado de validez de contenido de Instrumento

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DE INSTRUMENTO

NO

VARIABLE/DIMENSION

Coherencia
1

Relevancia?

Claridad?

Sugerencias

Variable Independiente: Metodologia 5S

Si No

Si | No

Si No

Dimensién 1: Indicador de clasificacion

R
* 100%

IC =
CCE

Donde:

IC: Indicador de clasificacién

CCR: Calificacion de clasificacion real
CCE: Calificacién de clasificacion esperada

Dimensién 2: Indicador de orden
= COR

10 =
COE

* 100%

Donde:

I0: Indicador de Orden

COR: Calificacion de orden real
COE: Calificacion de orden esperada

Dimensién 3: Indicador de limpieza

CLR

IL =
CLE

* 100%

Donde:
IL: Indicador de limpieza

CLR: Calificacién de limpieza real




CLE: Calificacion de limpieza esperada

Dimensién 4: Indicador de estandarizacion

R
* 100%

IE =
CEE

Donde:
IE: Indicador de estandarizacion
CER: Calificacion de estandarizacion real

CEE: Calificacién de estandarizacion esperada

Dimension 5: Indicador de disciplina

R
*100%

ID =
CDE

Donde:

ID: Indicador de disciplina

CDR: Calificacion de disciplina real
CDE: Calificacién de disciplina esperada

Variable Dependiente: Productividad

Si

No

Si

No

Si

No

Sugerencias

Dimension: Eficiencia
%Indicador de eficiencia
Tiempo empleado de produccién

- Tiempo planificado de produccién
*100%

Dimension: Eficacia.
%Indicador de eficacia
Cantidad realizada de produccion

~ Cantidad Programada de produccién
* 100%




Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA.
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr: Zefia Ramos, José La Rosa

Especialidad del validador: Magister en Ingenieria Industrial
Lima, 15 noviembre de 2023

1Coherencia: El item tiene relacién
I6gica con la dimension o indicador
que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o
importante, para representar al

componente o dimension especifica

del constructo 7
3Claridad: Se entiende sin

dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice
suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para

medir la dimensién



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DE INSTRUMENTO

NO

VARIABLE/DIMENSION

Coherencia
1

Relevancia?

Claridad?

Sugerencias

Variable Independiente: Metodologia 5S

Si No

Si | No

Si No

Dimensién 1: Indicador de clasificacion

CCR
CCE

IC = *100%

Donde:
IC: Indicador de clasificacion
CCR: Calificacién de clasificacion real

CCE: Callificacion de clasificacion esperada

Dimensién 2: Indicador de orden

Donde:

I0: Indicador de Orden

COR: Calificacion de orden real
COE: Calificacion de orden esperada

Dimensién 3: Indicador de limpieza
CLR
CLE

IL = *100%

Donde:
IL: Indicador de limpieza
CLR: Calificacién de limpieza real

CLE: Calificacion de limpieza esperada




Dimensién 4: Indicador de estandarizacion

CER

IE =
CEE

* 100%

Donde:

IE: Indicador de estandarizacion

CER: Calificaciéon de estandarizacion real
CEE: Calificacion de estandarizaciéon esperada

Dimension 5: Indicador de disciplina
_ CDR
~ CDE

ID * 100%

Donde:
ID: Indicador de disciplina
CDR: Calificacién de disciplina real

CDE: Callificacién de disciplina esperada

Variable Dependiente: Productividad

Si

No

Si

No

Si

No

Sugerencias

Dimension: Eficiencia
%Indicador de eficiencia
Tiempo empleado de produccién

- Tiempo planificado de produccién
* 100%

Dimension: Eficacia.
%Indicador de eficacia
Cantidad realizada de produccion

~ Cantidad Programada de produccion
*100%




Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA.
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr: Paz Campafia, Augusto Edward DNI : 07945812

Especialidad del validador: Magister en Ingenieria Industrial
Lima, 15 noviembre de 2023

1Coherencia: El item tiene relacion légica
con la dimension o indicador que esta
midiendo

2Relevancia: El item es esencial o
importante, para representar al componente
o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad
alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia
cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimensién

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DE INSTRUMENTO

N° VARIABLE/DIMENSION Coherencia® | Relevancia? Claridad?® Sugerencias
Variable Independiente: Metodologia 5S Si No Si | No Si No
1 Dimension 1: Indicador de clasificacion
IC = R *100%
CCE
Donde: X X X

IC: Indicador de clasificacion
CCR: Callificacion de clasificacion real
CCE: Callificacién de clasificacion esperada

2 Dimension 2: Indicador de orden
= COR
COE
Donde: X X X
IO: Indicador de Orden
COR: Calificacion de orden real

10 =

* 100%

COE: Calificacion de orden esperada

3 Dimension 3: Indicador de limpieza

CLR
~ CLE
Donde: X X X

IL * 100%

IL: Indicador de limpieza

CLR: Calificacion de limpieza real

CLE: Calificacion de limpieza esperada




Dimensioén 4: Indicador de estandarizacion

CER

IE =
CEE

* 100%

Donde:

IE: Indicador de estandarizacion

CER: Callificacién de estandarizacion real
CEE: Calificacion de estandarizacion esperada

Dimension 5: Indicador de disciplina

_CDR
" CDE

ID *100%

Donde:
ID: Indicador de disciplina
CDR: Calificacién de disciplina real

CDE: Callificacién de disciplina esperada

Variable Dependiente: Productividad

Si

No

Si

No

Si

No

Sugerencias

Dimensién: Eficiencia
%Indicador de eficiencia

Tiempo empleado de produccion
- po emp p +100%

" Tiempo planificado de produccién

Dimension: Eficacia.
%Indicador de eficacia
Cantidad realizada de produccion

~ Cantidad Pro gramada de produccion
* 100%




Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr: Reinoso Vasquez, George

Especialidad del validador: Magister en Ingenieria Industrial
Lima, 21 junio de 2023

1Coherencia: El item tiene relacién logica con la
dimensién o indicador que esta midiendo
2Relevancia: El item es esencial o importante,
para representar al componente o dimensién
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el
enunciado del item, es conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los
items planteados son suficientes para medir la

dimension

T

Firma del Experto Informante.



ANEXO 5: Resultados de turnitin

Tesis para turnitin

INFORME DE ORIGINALIDAD

19, 18, 2« 10x

INDICE DE SIMILITUD ~ FUENTES DE INTERNET ~ PUBLICACIONES TRABAJOS DEL

ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARIAS

[3]

repositorio.ucv.edu.pe

Fuente de Internet

Submitted to Universidad Cesar Vallejo

Trabajo del estudiante

O
I

hdl.handle.net ’
Fuente de Internet %
www.coursehero.com <'
Fuente de Internet %
es.scribd.com 4
Fuente de Internet < %
n Submitted to Universidad Privada del Norte <'|
Trabajo del estudiante %
Submitted to Universidad Tecnologica del <1 "
0
Peru
Trabajo del estudiante
repositorio.upla.edu.pe
Fuente de Internet <1 %

moam.info

Fuente de Internet



ANEXO 6: Matriz de consistencia

las 5S permite mejorar la productividad
en el &rea de produccién de la empresa
Creaciones Fasam, Puente Piedra
20237

implementacion de las 5S mejora la
productividad en el area de produccion
de la empresa Creaciones Fasam,
Puente Piedra 2023.

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS
1.1. Problema General 2.1. Objetivo General 3.1. Hipotesis General
¢De qué manera la implementacion de | Determinar de qué manera la|La implementacion de las 5S mejora

positivamente la productividad en el area
de produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra 2023.

1.2. Problemas Especificos

P1: ¢De qué manera la implementacion
de las 5S mejora la eficiencia en el area
de produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023?

P2: ¢De qué manera la implementacion
de las 5S mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023?

2.2. Objetivos Especificos

O1: Determinar como la implementacion
de las 5S mejora la eficiencia en el area
de produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023.

02: Determinar como la implementacién
de las 5S mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023.

3.2. Hipotesis Especificas

H1: La implementacion de las 5S mejora
positivamente la eficiencia en el area de
produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023.

H2: La implementacion de las 5S mejora
positivamente la eficacia en el area de
produccion de la empresa Creaciones
Fasam, Puente Piedra, 2023.




ANEXO 7. Toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS POS TEST - PROCESO DE ELABORACION DE MOCHILAS - CREACIONES FASAM 2023
e T a1 Empresa Creaciones Fasam Area Produccion
Método PRE - TEST | POST-TEST Proceso Proceso de elaboracion de mochilas
Elaborado por; Ceano Munoz, LUIS. Producto Mochila
Lugo Sevillano, Eneli
TIEMPOS OBSERVADQS EN MINUTOS
TEM OPERACION 1234|567 |89 1011121314 15(16|17|{18|19]|20| 21|22 23| 24| 25 |Promedio
min | min { min { min | min [ min | min | min { min | min { min { min { min | min | min | min | min | min{ min{ min | min | min | min | min | min |~ min
1 |Corte de materiales
) Verificacion y distribucion
del material cortado
3 |Armado de espalda
4 {Armado delantero
5 (Bordado
6 |Armado de fuelle
7 |Cerrado
8 |Revision de mochilas
9 [Embolsar las mochilas
Tiempo total (min)




Célculo para el tiempo estandar

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE LA ELABORACION DE MOCHILAS - CREACIONES FASAM 2023

UNA EMPRESA DE CALIDAD

Empresa

Creaciones Fasam

Area

Produccion

Método

PRE - TEST POST - TEST

Proceso

Elaboracién de mochilas

Elaborado
por:

Ccano Mufioz, Luis
Lugo Sevillano, Eneli

Producto

Mochila

ITEM

OPERACION

PROMEDIO
DEL TIEMPO
OBSERVADO

1+FACTOR DE

WESTINGHOUSE | | ' o rcion

TIEMPO
NORMAL (TN)

SUPLEMENTOS

1+
SUPLEMENTO

TIEMPO
ESTANDA
R

H{E| CD |CS

C

Vv

Corte de materiales

Verificacién y
distribucion del
material cortado

Armado de espalda

Armado delantero

Bordado

Armado de fuelle

N|joouv b~ |w

Cerrado

Revisiéon de
mochilas

Embolsar las
mochilas




ANEXO 8. Evolucion de la produccion del sector Textil y confecciones, 2015-

~ Evolucion de la Produccion del Sector Textil y Confecciones, 2015-2020

(var. %)
34 07 AT
| - -
. [ [ 05 ] —
| 695677 S9g554 7 5.0 427421
257
| 321 359
2015 2016 2017 2018 2019 2020
m Textil y Confecciones » Textiles Confecciones
ANEXO 9. Resultados del PBI 2010-2020
Grafico 1: PBI Nacional vs. PBI Textil y Confecciones, 2010-2019
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ANEXO 10. Diagrama de Ishikawa

Falta de Falta d
capacitacion Falta de stock alta ae
) > mantenimiento
- Falta de clasificacic Falta de ordeny
Ineumpliniighie de %8 36 Smamcaaon limpieza programada
horarios de trabajo \ de recursos

N

Falta de un cronograma

Mala distribucion de de actividades

las herramientas

»
»

Falta de organizacion

Mal manejo de en el area
piezas a cortar

»

»

Retrasos en la
distribucion de
pedidos




ANEXO 11. Matriz correlacional

P
Causas c1|c2|c3|calcs|cs|c7|c8| co [c10|Frecuencia °“°L/erad°
(1]
Falta de
&l capacitacién 002021 |2f1]1}2 11 8%
Incumplimiento de
& horarios de trabajo 0f0f1]0f0]1]1/0]0 1 4 3%
Mala distribucién de
& herramientas 312(0(3(2)2]3(2]2 3 22 15%
C4 | Falta de Stock of1]j]0j0f2f1]J]0f1]O 1 5 3%
Falta de
C5 | clasificacion de|3[2(3[3]0(2[3]3]2 3
recursos 24 17%
Falta de un
C6 |cronograma de|2]|]0(3]1f1]0|1]2(2]| 2
actividades 14 10%
Mal manejo de
& piezas a cortar 310(00 121110101112 9 6%
Falta de
& Mantenimiento 210011010 1f0)1 3 8 6%
Falta de orden vy
C9 | limpieza 31013(2(33(33]60 3
programada 23 16%
Falta de
C10 | organizacion en el{ 3| 2 |3 (332|333 ]0
area 25 17%
145 100%




ANEXO 12. Tabla de frecuencia de las causas identificadas

Cédigos | Estratificacion Causas Frecuencia % Acumulado | Acumulado%
Falta de
C10 Medicién organizacién en
el drea 25 17% 25 17%
. Falta de
C5 l\/llar;crirala clasificacion de
recursos 24 17% 49 34%
Falta de orden
C9 Maquinaria y limpieza
programada 23 16% 72 50%
. Mala
C3 Nlli;c;!a distribucién de
herramientas 22 15% 94 65%
Falta de un
C6 Método cronograma de
actividades 14 10% 108 74%
c1 Mano de Falta de
Obra capacitacién 11 8% 119 82%
C7 Método Mal manejo de
piezas a cortar 9 6% 128 88%
C8 Maquinaria Falt§ d.e
mantenimiento 8 6% 136 94%
C4 Ma.terla Falta de Stock
Prima 5 3% 141 97%
Incumplimiento
Cc2 Mgrg’(:ade de horarios de
trabajo 4 3% 154 100%
145 100%




ANEXO 13. Diagrama de Pareto
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ANEXO 14. Matriz de estratificacion
total Causas Frecuencia Procesos
Falta de organizacion en el drea 25 .,
2 — Produccion
Falta de clasificacion de recursos 24
1 Falta de ordeny limpieza programada 23 Mantenimiento
Mala distribucion de herramientas 22
3 Falta de un cronograma de actividades 14 Produccion
Falta de capacitacién 11
Mal manejo de piezas a cortar 9 L
2 — Mantenimiento
Falta de mantenimiento 8
Falta de Stock 5
2 — - - Gestion
Incumplimiento de horarios de trabajo 4
Proceso Frecuencia
Produccion 5
Mantenimiento 3
Gestion 2
ESTRATIFICACION
6
5
4
3
2
1
0
Produccion Mantenimiento Gestion

ANEXO 15. matriz de priorizacion

Alternativas |Costo de aplicacidon |Viabilidad [Tiempo Grado de dificultad |total
Las 5S 3 3 3 3 12
El ciclo de PDCA 3 2 2 1 8
TPM 1 1 1 1 4
Escala de criterio 1=Regular 2=Bueno  3=Muy bueno




ANEXO 16. Variable independiente LAS 5S: Pre test

LISTA DE VERIFICACION DE LA METODOLOGIA 5S

Empresa: CREACIONES FASAM Area: PRODUUCCION
Elaborado: Ccano Mufioz Luis y Lugo Sevillano Eneli Fecha: 1/06/2023
Sistema de calificacion
1 No aplica
2 Incumple
3 Cumple parciaimente
4 Cumple
5 Cumple totalmente
58 Criterios de evaluacion Calificacion
1 2 3
Existe mecanismo para la clasificar de los materiales X
1S Existe separacion de desechos clasificados X
Existe espacio para el almacenamiento de los materiales X
El espacio de trabajo solo cuenta con el material requerido
No existe elementos innecesarios en el area X
Clasificacién |Existe clasificacion de materiales de uso constante y ocasionalmente X
Los pasillos del &rea estan sin obstrucciones X
Existen objetos personales en el espacio de trabajo X
Puntaje de Clasificacion 16
% Cumplimiento 40%
Cada material tiene un lugar establecido X
2S Cuenta con sefializaciones X
No existe objetos gue obstaculicen el transito del personal X
Los puestos de trabajo estan debidamente identificados X
Existe facilidad de acceso a los materiales requeridas X
Orden Los equipos se encuentran en lugares no himedos X
Los espacios peatolanes se encuentran ubicados X
De manera general el &rea se encuentra organizado X
Puntaje de orden 15
% Cumplimiento 38%
Existe un cronograma establecido para la limpieza X
3S El puesto de trabajo es libre del polvo y basura X
Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Las maquinas no se encuentran con grasa o pintura X
Existe personal encargado de la verificacion de limpieza X
Limpieza El piso se encuentran libre de basura X
Los colaboradores limpian su lugar personal X
Existe un plan de limpieza X
Puntaje de Limpieza| 15
%Cumplimiento 38%
El personal cuenta con uniforme para su desempefio laboral X
4S Existe instructivos de la adecuada ejecucién de labores en el area X
Se cuenta con cronogramas de orden y limpieza X
Existe cronogramas de mejora en el area X
Existe una buena iluminacion en el rea X
Estandarizacién |Existe proteccion personal X
Todos conocen sus obligaciones X
El personal mantiene las primeras 3S X
Puntaje de Estandarizacion 14
%Cumplimiento 35%
Existe el cumplimiento de cronogramas de orden y limpieza X
58 Existe normas de cumplimiento X
Existe compromiso al cumplimiento de procedimientos X
El personal tiene conocimiento de la metodologia de las 5S X
Existe una cultura de organizacién y estandarizaciéon X
Disciplina El personal demuestra mayor compromiso X
Se aplican autocorrecciones en el ambiente laboral X
Se cumple la metodologia 5S X
Puntaje de Disciplina] 12
%Cumplimiento 30%
Puntaje Total 72
%Cumplimiento Total 36%




Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacion La Residencial - Distrito de Puente Piedra.

METODO PRE-TEST

EMPRESA: CREACIONES FASAM

Pagina: 1de 1

DIMENSION:

INDICADOR:

FORMULA:

ELABORADO
POR:

Ccano Mufioz, Luis Miguel
Lugo Sevillano, Eneli Marilu

Clasificacion

Indicador de
Clasificacion

IC= CCR/CCE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Clasificacion

CCR: Calificacién de Clasificacién Real

CCE: Calificacion de Clasificacion
Esperada

Orden

Indicador de Orden

10=
COR/COE*100

LEYENDA

10: Indicador de Orden

COR: Calificacion de Orden Real

COE: Calificacién de Orden Esperada

Limpieza

Indicador de Limpieza

IL= CLR/CLE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Limpieza

CCR: Calificacion de Limpieza Real

CCE: Calificacion de Limpieza
Esperada

Estandarizacion

Indicador de
Estandarizacion

IE= CER/CEE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Estandarizacion

CCR: Calificacion de Estandarizaciéon
Real

CCE: Calificacion de Estandarizacion
Esperada

Disciplina

Indicador de Disciplina

ID=
CDR/CDE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Disciplina

CCR: Calificacion de Disciplina Real

CCE: Calificacion de Disciplina
Esperada

DIMENSIONES

Indicadores

Calificacidn Real / Calificacion Esperada

Calificacion Real

Calificacidn Esperada

CcT

CLASIFICACION

16

40

40%

ORDEN

15

40

38%

LIMPIEZA

15

40

38%

ESTANDARIZACION

14

40

35%

DISCIPLINA

12

40

30%

PROMEDIO

36%




ANEXO 17. Toma de tiempos (Antes)

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO DE ELABORACION DE MOCHILAS - CREACIONES FASAM JUNIO 2023

Empresa Creaciones Fasam Area Produccion
Método PRE - TEST POST - TEST Proceso Proceso de elaboracién de mochilas
- )
Elaborado por: Ceano Munoz, LUIS. Producto Mochila
Lugo Sevillano, Eneli
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
Mgl | o) g 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10| 11 | 12| 13| 14| 15| 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 |Promedio
min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min oI
Corte de
1 | materiales | 2.14 | 2.17 | 2.15 | 2.10 | 2.15 | 2.12 | 2.17 | 2.20 | 2.15 | 2.15 | 2.15 | 2.13 | 2.5 | 2.15 | 2.15 | 2.15 | 2.17 | 2.13 | 2.15 | 2.15 | 2.15 | 2.10 | 2.15 | 2.14 | 2.15 2.15
Verificacion
y
2 | distribucién | 0.67 | 0.64 | 0.66 | 0.65 | 0.69 | 0.65 | 0.65 | 0.65 | 0.67 | 0.65 | 0.65 | 0.65 | 0.65 | 0.70 | 0.65 | 0.65 | 0.62 | 0.65 | 0.65 | 0.65 | 0.54 | 0.65 | 0.65 | 0.68 | 0.65 0.65
del material
cortado
Armado de
3 | espalda 431 | 432 | 430 | 437 | 432 | 431 | 432 | 432 | 430 | 432 | 432 | 430 | 436 | 432 | 432 | 432 | 430 | 432 | 432 | 432 | 432 | 434 | 432 | 432 | 433 4.32
Armado
4 | delantero 0.54 | 0.55 | 0.57 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.60 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.57 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.52 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.53 | 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.56 0.55
5 | Bordado 0.68 | 0.70 | 0.72 | 0.70 | 0.70 | 0.70 | 0.70 | 0.75 | 0.70 | 0.68 | 0.70 | 0.70 | 0.70 | 0.71 | 0.70 | 0.68 | 0.70 | 0.70 | 0.70 | 0.73 | 0.70 | 0.72 | 0.70 | 0.66 | 0.63 0.70
Armado de
6 | fuelle 127 | 129 | 127 | 1.29 | 1.25 | 1.30 | 1.27 | 1.24 | 1.30 | 1.27 | 1.29 | 1.27 | 1.27 | 131 | 1.21 | 131 | 1.28 | 1.30 | 1.27 | 1.29 | 1.27 | 1.29 | 1.27 | 1.32 | 1.33 1.28
7 | Cerrado 1.38 | 1.38 | 1.40 | 1.40 | 1.38 | 1.42 | 1.40 | 1.40 | 1.39 | 1.40 | 1.30 | 1.40 | 1.37 | 1.40 | 1.40 | 1.38 | 1.40 | 1.41 | 1.38 | 1.40 | 1.43 | 1.40 | 1.33 | 1.40 | 1.37 1.39
Revision de
8 | mochilas 0.50 | 0.50 | 0.52 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.55 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.48 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.52 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.54 | 0.50 | 0.50 | 0.54 0.51
Embolsar
las
9 | mochilas 1.13 | 1.13 | 1.18 | 1.15 | 1.13 | 1.15 | 1.14 | 1.15 | 1.14 | 1.12 | 1.15 | 1.15 | 1.15 | 1.13 | 1.15 | 1.16 | 1.15 | 1.15 | 1.14 | 1.15 | 1.15 | 1.13 | 1.15 | 1.17 | 1.15 1.15
Tiempo
total (min) | 12.62 | 12.68 | 12.77 | 12.71 | 12.67 | 12.70 | 12.75 | 12.81 | 12.70 | 12.64 | 12.61 | 12.65 | 12.70 | 12.77 | 12.63 | 12.70 | 12.66 | 12.71 | 12.66 | 12.74 | 12.59 | 12.72 | 12.62 | 12.74 | 12.71 | 12.69




ANEXO 18. Método WESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 Al Superior 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 0.12 A2
0.11 B1 Excelente 0.10 B1 Excelente
0.08 B2 0.08 B2
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 0.02 C2
0.00 D Media 0.00 D Medio
-0.05 E1l Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 -0.08 E2
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 -0.17 F2

CONDICIONES REGULARIDAD
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0.00 D Medias 0.00 D Media
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 ¥ Pobres -0.04 F Pobre

ANEXO 19: Tolerancia o suplementos
TOLERACIAS (OIT)

TOLERACIAS CONSTANTES

a. Tolerancias Personales 5
b. Tolerancias Base por Fatiga 4
TOLERANCIAS VARIABLES
A. Tolerancias Estandar (trabajar de pie) 2
B Tolerancia por Posicién Anormal
a. Ligeramente incémoda o
b. Incémoda (encorvado) 2
c. Muy incémoda (acostado. estirado) 7
C. Uso de la fuerza o eneraia muscular
(levantar, jalar, empuiar)
Esfuerzo realizado en ka:
2.5 o
5 1
7.5 2
10 3
12.5 4
15 5
17.5 7
20 9
22.5 11
25 13
30 17
35.5 22
D. Mala iluminacién
a. Ligeramente debajo de lo recomendado o
b. Muy baijo 2
c. Sumamente inadecuado 5
E. Condic. Atmosf.(calor v humedad) Variables Entre O
F. Mucha atencién (afecta a trabaios de vista)
a. Trabaio de cierta precision o
b. Fino de precisién 2
c. Muy fino o muy preciso 5
G. Nivel de ruido
a. Continuo o
b. Intermitente v fuerte 2
c. Intermitente v muy fuerte 5
d. Estridente v fuerte S
H. Tensién Mental
a.Proceso bastante compleio 1
b. Proceso complejo o dividido entre varios obietos 4
c. Muy complejo 8
I. Monotonia
a. Algdo mondétono o
b. Bastante monétono 1
c. Muy mondétono 4
J. Tedio
a. Trabajo algo aburrido o
b. Trabaijo aburrido 2
c. Trabajo muy aburrido 5




ANEXO 20. Calculo de la Capacidad Instalada (PRE - TEST)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (PRE TEST)

CAPACIDAD EN
NUMERO DE TIEMPO LABORAL TIEMPO ESTANDAR UNIDADES
TRABAJADORES C/TRABAJADOR (min) (min) INTALADA O
TEORICA
2 480 14.25 67.39

ANEXO 21: Célculo de las Horas Reales (PRE — TEST)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE REALES

PRODUCCION DIARIA

TIEMPO ESTANDAR (min)

HORAS - HOMBRE REALES
(min)

59.30

14.25

845

ANEXO 22: Capacitacion introductoria de las 5S al personal
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4. OBJETIVO:

El presente manual tiene por objetivo proporcionar de manera detallada el
proceso de la implementacion de las 5°S en el érea de produccion de la empresa
CREACIONES FASAM con el proposito de crear y buscar una mejora continua
para el logro de sus objetivos.

Con la implementacion de la metodologia las 5°S en el drea de produccién en el
cual se realizar la fabricacién de mochilas, chimpuneras, carteras, entre otros; se
busca lograr con objetivos como:

» Fomentar habitos y compromisos de parte de todo el personal de la empresa
para lograr una organizacion y estandarizacién en su area de trabajo.

v

Crear una cultura de limpieza, orden, disciplina y trabajo en equipo para poder
lograr una mejora en su productividad.

» Fomentar a un ambiente de trabajo afable y de seguridad el cual les permita
seguir desempefiandose correctamente en sus diversas actividades diarias.

ORGANIZACION ORDEN
(SEIRD (SEITON)

DISCIPLINA
(SHITSUKE)

ESTANDARIZACION
(SEIKETSU)

1. INTRODUCCION

La metodologia las 5S es una herramienta de mejora continua en el trabajo,
busca mejorar la productividad basado a la cultura de organizacion, orden y
limpieza en un area de trabajo. Un método de origen japones que se basa en
cinco etapas, cada etapa tiene un nombre que en japones comienzan por la letra
“S”, por ello las 5S; estas cinco etapas presentan a continuacion.

« Seiri (Clasificar)

+ Seiton (Ordenar)

« Seiso (Limpiar)

« Seiketsu (Estandarizar)
+ Shtisuke (Disciplina)

2. MISION

CREACIONES FASAM cuenta con la misién de brindar mayor seguridad y
confiabilidad con ello mejor calidad de servicio, entregas a tiempo y garantia.
Mejorar el estado optimizando su entorno de trabajo y poder facilitar el

desempefio de sus colaboradores e impulsar sus capacidades.

3. VISION

La empresa CREACIONES FASAM para el afio 2024 contara con mayor orden,
limpieza, eficiencia y disciplina en su ambiente de trabajo; incorporacion y
seguimiento de los colaborares para asegurar el potencial de cumplir con la

misién propuesta.
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UNA EMPRESA DE CALIDAD

Importancia de las 5S

Es importante mencionar que las 5S es una oportunidad de mejora continua y
con su aplicacién se puede lograr ver grandes cambios en el area a mejorar.

Su implementacion genera grandes beneficios en el sistema de calidad ya que
permite mejorar y regular sus actividades; tienes sus inicios en el afio 1960 la
empresa Toyota fue de los pioneros para su uso con el objetivo de buscar mayor
organizacion, orden y limpieza para mejorar su productividad.

A continuacion, se presenta un ejemplo de las ventajas que proporciona esta

metodologia, las 5S.

SINLAS5'S

Se produce mayor cansancio
Falta de orden y limpieza

o Acumulacion de materiales
innecesarios

Tiempos perdidos

Ambiente no agradable
Dificultad para hallar equipos,
materiales, etc.

oo

o0 o0

CONLASS5'S

o Facilidad para ubicar los
materiales

o Mayor seguridad

o Ambiente mas agradable

o Disminucion de tiempos
perdidos

o Ambiente ordenado y limpio
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5. METODOLOGIA LAS 58
2]
o o e e B m ol g Gk abaio
SEITON o
s Ve [ﬂ

IEI- [ _seiso

eﬁﬁ_“‘ or;:ﬁ

Mantener y mejorar
continuamente

5.1. SEIRI

Es la primera “S” que significa clasificar, realiza la clasificacion de lo necesario e
innecesario, para asi eliminar todo aquello que puede representar un obstaculo
para realizar las actividades laborales.

Consiste:

¥ Separar lo (til y retirar todo aquello que no sea necesario en el espacio de
trabajo para lograr que el espacio de trabajo sea mas comodo.

¥ Eliminar toda aquella informacion que ya no es necesaria para que no puede
provocar errores de analisis futuras.

¥ Realizar la separacion de recursos mas utilizados para facilitar su ubicacién
y crear también un ambiente mucho mas seguro.

¥ Favorece en minimizar los tiempos de proceso.

Aplicacion:

v Se debe identificar el area a mejorar
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5.2. SEITON

Es la segunda “S” el cual significa ordenar, tiene como proposito ordenar el lugar
de frabajo, teniendo en cuenta los materiales que cuenta la empresa y ya
realizada la clasificacion en la anterior “s” se procede a realizar el orden

correspondiente para localizarlo facilmente
Consiste:

¥ Determinar un lugar para cada material a usar en el espacio de trabajo para

asi tener la facilidad de ubicarlo rapidamente.

<

Permite tener la seguridad de encontrar el material necesitado en un lugar
establecido.

¥ Permite tener mas espacio en el area de trabajo.

Mejora las informaciones con las que se cuenta, ya que al tener todo en orden

<

se tiene menos posibilidades de cometer errores.
Aplicacién:

¥ Disponer y distribuir los materiales en cada lugar establecido por el personal.

¥ Conservar el lugar ya clasificados para cada material asi poder tener la
facilidad de ubicarlos siempre

¥ Altener las cosas en su lugar permite tener mayor productividad.

O0w;

v Separacion de materiales necesario e innecesarios del area.

v Determinar un area en el cual se instalara lo que no son necesarios en el
puesto de trabajo.

v Aplicacion de la tarjeta roja.

Tarjeta Roja: Facilita de manera visual para evidenciar que son objetos, equipos
o materiales que ya son de utilidad en el area, pero quiza se pueda dar otros
usos como el reciclaje o simplemente ya no sirven.

Diagrama de flujo para SEIRI

P
i Objetos necesarios | L

Donar
Transferir

Vender
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5.3. SEIsO

La tercera “S” significa limpieza, implica realizar una limpieza en el area de
trabajo para un ambiente sin polvo, suciedades u otras contaminaciones que no
son beneficiosos para el area y el buen desempefio

Consiste:

v Eliminar todo aquello causante de |la contaminacion

¥ Implementar e integrar la cultura de la limpieza.

v Realizar la limpieza del area individual, comunes y dificiles.

v Permite que las maquinas y herramientas tenga mayor vida util.

Aplicacion:

v Diagnéstico de lugares con suciedad y enfocarse en su limpieza y
mantenimiento.

¥ No solo la limpieza de las herramientas y piso, sino también de las paredes.

¥ Concientizar al equipo de trabajo para una responsabilidad de

mantenimiento.

AT
Redaccién de prooedimientos. [ Ciclo
& mejora A

| | continua_/

L) g
—_—
Aplicar Seiton
!
]

Sistemalizacion de la limgieza_J~———~ =

Control e Informe final
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5.4. SEIKETSU

Es la cuarta “S” que significa estandarizacion, consiste en mantener las tres
primeras “s” para un buen beneficio. Trata sobre estandarizar las acciones de
mejora, una de las maneras mas efectivas es estableciendo procesos de
mantener el lugar ordenado y limpio.

Crear habitos de mantener el area en buenas condiciones; para asi conseguir
una mejora; permite también tener un conocimiento de lo que se debe seguir
para tener un bienestar social y facilita la deteccién y prevencion de errores ya
que el lugar mucho es mas organizado, asimismo evita que haya accidentes o
riesgos laborales innecesario.

En esta etapa es importante estar en constante seguimiento.

10
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6. DIAGRAMA DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 58

Limpiar | Optimizar | Concretar Durabilidad
1 2 3 4
Establecer
Separar lo| Clasificacién | normas para
CLASIFICACION necesario de lo|de las cosas|orden itz
innecesario i limpieza.
Instalar las
Establecer un|normas en un
ORDEN Retirar lo que no | orden para | lugar visible Mantener
es titil 0 necesario | cada objeto. para todos.
Ubicar  los|Indagar en los
espacios  que|causantes  de
- no estdn afprovocar la
LIMPIEZA {;;’:Z‘,:;”""“ simple  vista suctedad ¥ g0
para limpiarlo. | enfrentar.
AT I Diagnosticar | Establecer
ESTANDARIZACION | que no es m:’cm e e A
Z::mblc parael | g cios de limpieza Mejorar
Familiarizarse con la metodologia las 5°S y en su -
DISCIPLINA aplicacién en el centro de trabajo, respetar los Auditorias 55
procedimientos
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5.5. SHTISUKE

Es la quinta y ultima “S” significa disciplina, tiene como proposito lograr respetar
y emplear correctamente todo procedimiento y estandar ejecutada
anteriormente.

La disciplina es sumamente importante debido a que, sin ella, el desarrollo de
las cuatro primeras “s” seria deteriorado en muy poco tiempo y no se seguiria en
el desarrollo de los habitos de orden y limpieza; a diferencia de las otras esta
ultima no es posible su medicion ya que depende mucho del compromiso de los
mismos colaboradores de la empresa, sin embarga se puede crear motivaciones
que les permita continuar.

Con la disciplina se obtiene mejorar la imagen tanto de la empresa como del
personal trabajador, mejorar la eficacia, mayor motivaciéon y evitar posibles

SHITSUKE
=, ("3

sanciones.

11
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7. CONCLUSION
La metodologia las 5°S es una herramienta de mejora, su aplicacion no exige
tener mucho conocimiento avanzando, es un método facil de entender tanto sus
conceptos como el uso de cada uno de sus S y proporciona grandes beneficios
a corto y largo plazo.
Con la implementacion se genera un ambiente mucho més organizado; teniendo

en cuenta que sus etapas son la clasificacién, orden, limpieza, estandarizacion
y disci

lina.

Las ventajas de su aplicacion son

Mejora la productividad
Reduccion de tiempos muertos
Mejora el ambiente de trabajo

Deteccion de anormalidades
Optimiza los espacios de trabajo

v

v

v

v Mayor tiempo vida util de los equipos.

v

v

v Aumenta la capacidad productiva y la calidad



ANEXO 24. Certificado de Calibracién del Cronémetro

LABORATORIO DE ENSAYO Y CALIBRACION
CON PATRONES TRAZABLES AL

\\l NLAB S A c DM-INACAL, NIST, ENAC, DKD, CENAM
/(o] m | | | |

=o> MEDICALBIOTECHNOLOGY NEBT (= wacaL

is ol Bachnol Instituto Nacional

(o] U.S. Department of Commerce de Galidad
€ CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW - 1264 - 2023 \
FECHA DE EMISION: 2023-11-03
PAGINA: 1de2
EXP: MBI- 3534 - 2023
1. SOLICITANTES 3 Luis Miguel Jesus Ccano Mufioz y Eneli Marilu Lugo Sevillano
DIRECCION J Mz D Lt 11 Asociacién Santa Bérbara |l etapa - Puente Piedra
2. INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO
ALCANCE DE INDICACION ¢ 238h,59min 59,99 s
RESOLUCION : 1100s
MARCA :  BINLOO
MODELO 1 XL-5898 2
N° DE SERIE :  NOINDICA
IDENTIFICACION :NO INDICA
UBICACION : | LABORATORIO
3. FECHA Y LUGAR DE MEDICION
La calibracién se efectué el 03 de Noviembredel 2023 en el laboratorio de INLAB S.A.C.
4. METODO Y PATRON DE MEDICION
La calibracion se efectio por comparacion con patrones ftrazables, en base al TF-003
Procedimiento para la calibracién de intervalos de tiempo: cronémetros del CEM- Centro Espariol de
Se utilizé un Crondmetro Patrén con Certificado de calibracién N* LTF-C-027-2022 de la DM-INACAL.
5. RESULTADO
La calibracion se realizé bajo las siguientes condiciones ambientales:
Temperatura Ambiental: 225°C Humedad Relativa: 60 % H.R.
Los resultados de las mediciones efectuadas se muestran en la pagina 02 del presente documento.
La incertidumbre de la medicion se ha determinado con un factor de cobertura k = 2, para un
] nivel de confianza de 95% aproximadamente.
6. OBSERVACIONES
Con fines de identificacion se ha colocado una etiqueta autoadhesiva con la indicacién
"CALIBRADO". ‘
La periodicidad de la calibracion esta en funcién del uso, conservacién y mantenimiento del
instrumento de medicién o reglamentos vigentes.
Los resultados se refieren Gnicamente al instrumento ensayado en el momento de la calibracién.
r o
gl
I o
. & (W 3
L. Y3 SN
Ing. Erpesto Rodriguez Moron INLABSAC \ 9 N LAB:\ nYy
efe de Metrologia MEDICAL BIOTFCHNOLOGY N\ p, MEDICALBIOTECHNOLOGY \
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Teléfono < | ventas@inlabsac.com @ ' Direccion
inlabsac.com

> +51 942 844 102 ¢ medical.biotechnology.inlab@gmail.com Av. Universitaria 2786, 3er piso







ANEXO 25. Variable independiente LAS 5S: Post test

LISTA DE VERIFICACION DE LA METODOLOGIA 55

Empresa: CREACIONES FASAM Area: PRODUCCION
Elaborado: Ccano Mufioz Luis y Lugo Sevillano Eneli Fecha: 15/09/2023
Sistema de calificacion
1 No aplica
2 Incumple
3 Cumple parcialmente
4 Cumple
5 Cumple totalmente
5S Criterios de evaluacion Calificacion
1 2 3
Existe mecanismo para la clasificacién de los materiales X
1S Existe separacion de desechos clasificados X
Existe espacio para el almacenamiento de los materiales X
El espacio de trabajo solo cuenta con el material requerido X
No existe elementos innecesarios en el area X
Clasificacion |Existe clasificacion de materiales de uso constante y ocasionalmente X
Los pasillos del area estan sin obstrucciones X
Existen objetos personales en el espacio de trabajo X
Puntaje de Clasificacion 30
% Cumplimiento 75%
Cada material tiene un lugar establecido
2S Cuenta con sefializaciones X
No existe objetos gque obstaculicen el transito del personal X
Los puestos de trabajo estan debidamente identificados X
Existe facilidad de acceso a los materiales requeridas X
Orden Los equipos se encuentran en lugares no himedos X
Los espacios peatolanes se encuentran ubicados X
De manera general el rea se encuentra organizado X
Puntaje de orden 31
% Cumplimiento 78%
Existe un cronograma establecido para la limpieza
3S El puesto de trabajo es libre del polvo y basura X
Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Las méaquinas no se encuentran con grasa o pintura X
Existe personal encargado de la verificacion de limpieza X
Limpieza El piso se encuentran libre de basura X
Los colaboradores limpian su lugar personal
Existe un plan de limpieza X
Puntaje de Limpiezal 33
%Cumplimiento 83%
El personal cuenta con uniforme para su desempefio laboral X
4S Existe instructivos de la adecuada ejecucion de labores en el rea X
Se cuenta con cronogramas de orden y limpieza X
Existe cronogramas de mejora en el area X
Existe una buena iluminacién en el area X
Estandarizacién |Existe proteccion personal X
Todos conocen sus obligaciones X
El personal mantiene las primeras 3S X
Puntaje de Estandarizacion 28
%Cumplimiento 70%
Existe el cumplimiento de cronogramas de orden y limpieza X
5S Existe normas de cumplimiento X
Existe compromiso al cumplimiento de procedimientos X
El personal tiene conocimiento de la metodologia de las 5S X
Existe una cultura de organizacién y estandarizacion X
Disciplina El personal demuestra mayor compromiso X
Se aplican autocorrecciones en el ambiente laboral X
Se cumple la metodologia 5S X
Puntaje de Disciplina] 30
%Cumplimiento 75%
Puntaje Total 152

%Cumplimiento Total 76%




Direccion: Calle 5 Mz C. Lote 7, Urbanizacién La Residencial - Distrito de Puente Piedra.

METODO POST-TEST

EMPRESA: CREACIONES FASAM

Péagina: 1 de
1

DIMENSION:

INDICADOR:

FORMULA:

ELABORADO
POR:

Ccano Mufioz, Luis Miguel
Lugo Sevillano, Eneli Marilu

Clasificacion

Indicador de
Clasificacién

IC= CCR/CCE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Clasificacion

CCR: Calificacion de
Clasificacién Real

CCE: Calificacion de
Clasificacion Esperada

Orden

Indicador de
Orden

|0= COR/COE*100

LEYENDA

10: Indicador de Orden

COR: Calificacion de Orden
Real

COE: Calificacién de Orden
Esperada

Limpieza

Indicador de
Limpieza

IL= CLR/CLE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Limpieza

CCR: Calificacién de
Limpieza Real

CCE: Calificaciéon de
Limpieza Esperada

Estandarizacion

Indicador de
Estandarizacio
n

IE= CER/CEE*100

LEYENDA

IC: Indicador de
Estandarizacion

CCR: Calificacion de
Estandarizacion Real

CCE: Calificacion de
Estandarizacion Esperada

Disciplina

Indicador de
Disciplina

ID= CDR/CDE*100

LEYENDA

IC: Indicador de Disciplina

CCR: Calificacién de
Disciplina Real

CCE: Calificacion de
Disciplina Esperada

DIMENSIONES

Indicadores

Calificacion Real / Calificacion Esperada

Calificacion Real

Calificacion

Esperada el

CLASIFICACION

30

40 75%

ORDEN

31

40 78%

LIMPIEZA

33

40 83%

ESTANDARIZACIO
N

28

40 70%

DISCIPLINA

30

40 75%

PROMEDIO

76%




ANEXO 26. Toma de tiempos (POST TEST)

TOMA DE TIEMPOS POS TEST — PROCESO DE ELABORACION DE MOCHILAS — CREACIONES FASAM SETIEMBRE — OCTUBRE 2023

Empresa Creaciones Fasam Area Produccion
Método PRE — TEST | POST — TEST Proceso Proceso de elaboracién de mochilas
. Ccano Mufoz, Luis .
Elaborado por: Lugo Sevillano, Eneli Producto Mochila
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
ITEM | OPERACION | 1 2 3 4 | 5 6 7 8 | 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 |Promedio
min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min
Corte de
1 | materiales 2.04 | 2.05 | 2.03 | 2.07 | 2.05 | 2.07 | 2.02 | 2.06 | 2.02 | 2.03 | 2.05 | 2.04 | 2.06 | 2.04 | 2.05 | 2.03 | 2.07 | 2.05 | 2.03 | 2.01 | 2.05 | 2.07 | 2.09 | 2.06 | 2.08 2.05
Verificacion y
distribucion
2 del material 0.63 | 0.64 | 0.67 | 065 | 0.63 | 0.65 | 0.62 | 0.65 | 0.67 | 0.64 | 0.65 | 0.67 | 0.65 | 0.63 | 0.65 | 0.67 | 0.62 | 0.65 | 0.63 | 0.64 | 0.67 | 0.63 | 0.66 | 0.64 | 0.67 0.65
cortado
Armado de
3 espalda 3.90 | 394 | 3.92 | 3.95 | 3.91 | 392 | 394 | 3.90 | 3.87 [ 394 | 3.92 | 3.90 | 3.88 | 3.92 | 3.93 [ 395 | 3.90 | 3.92 | 3.89 | 3.91 | 3.93 | 391 | 3.88 | 3.93 | 3.95 3.92
Armado
4 | delantero 0.54 | 0.56 | 0.52 | 055 | 058 | 0.52 | 0.55 | 0.60 | 0.55 | 0.53 | 0.55 | 0.57 | 0.55 | 0.52 | 0.56 | 0.51 | 0.57 | 0.54 | 0.56 | 0.57 | 0.54 | 0.56 | 0.58 | 0.54 | 0.56 0.55
Bordado 0.66 | 0.70 | 0.72 | 0.70 | 0.72 | 0.70 | 0.68 | 0.75 | 0.70 | 0.68 | 0.70 | 0.73 | 0.69 | 0.71 | 0.70 | 0.68 | 0.74 | 0.68 | 0.73 | 0.70 | 0.72 | 0.69 | 0.66 | 0.72 | 0.68 0.70
Armado de
6 | fuelle 127 | 1.30 | 1.26 | 1.29 | 1.23 | 1.28 | 1.27 | 1.22 | 1.28 | 1.27 | 1.29 | 1.25 | 1.28 | 1.29 | 1.24 | 1.20 | 1.27 | 1.30 | 1.26 | 1.25 | 1.27 | 1.29 | 1.31 | 1.28 | 1.26 1.27
7 | Cerrado 133 | 1.30 | 1.37 | 134 | 1.36 | 1.34 | 1.30 | 1.38 | 1.36 | 1.38 | 1.32 | 140 | 1.35 | 1.38 | 1.33 | 1.36 | 1.30 | 1.34 | 1.36 | 1.32 | 1.36 | 1.34 | 1.36 | 1.31 | 1.34 1.35
Revision de
8 | mochilas 0.47 | 0.50 | 0.54 | 049 | 050 | 0.52 | 0.50 | 0.49 | 0.52 | 0.46 | 0.43 | 0.48 | 0.45 | 0.48 | 0.46 | 048 | 047 | 0.51 | 0.49 | 0.46 | 0.50 | 0.49 | 0.51 | 0.48 | 0.52 0.49
Embolsar las
9 mochilas 0.62 | 0.65 | 0.60 | 0.68 | 0.62 | 0.64 | 065 | 0.69 | 0.63 | 0.60 | 0.59 | 0.64 | 0.62 | 0.59 | 0.65 | 0.62 | 0.64 | 0.60 | 0.63 | 0.65 | 0.61 | 0.63 | 0.65 | 0.61 | 0.59 0.63
Tiempo total
(min) 11.46]11.64|11.63|11.72|11.60 | 11.64 | 11.53 | 11.74 | 11.60 | 11.53 | 11.50 | 11.68 | 11.53 | 11.56 | 11.57 | 11.50 | 11.58 | 11.59 | 11.58 | 11.51 | 11.65 | 11.61 | 11.70 | 11.57 | 11.65 11.59




ANEXO 27. Calculo de la capacidad instalada (POST TEST)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (POST TEST)

CAPACIDAD
NUMERO DE TIEMPO LABORAL TIEMPO ESTANDAR | EN UNIDADES
TRABAJADORES C/TRABAJADOR (min) (min) INTALADA O
TEORICA
2 480 13.01 73.78

ANEXO 28. Caélculo de Horas Reales (POST TEST)

CALCULO DE HORAS — HOMBRE REALES

PRODUCCION DIARIA TIEMPO ESTANDAR (min) HORAS = H(?n'\i/'n?RE REALES
64.93 13.01 845
ANEXO 29. Costo de capacitaciones Pre Test
CAPACITACIONES
A B A*B C A*B*C
Descripcion MIIERCE Cantidad de | Total, de | Costo por
horas PRE ersonas horas hora Total
TEST .
Capacitaciones al 6 7 42 $/5.00 | $/210.00
Personal
Capacitaciones al jefe 10 1 10 5/7.00 5/70.00
Encargado
Coordinaciones 5 1 5 S/5.00 S/25.00
COSTO TOTAL DE CAPACITACIONES S/305.00
Costo de capacitaciones Post Test
CAPACITACIONES
A B A*B C A*B*C
Descripcion Numero de horas Can;;dad Total, de | Costo Total
POST TEST horas | por hora
personas
Capacitaciones al Personal 4 7 28 S/5.00 | S/140.00




Capacitaciones al jefe 10 1 10 $/7.00 | $/70.00
Encargado
Coordinaciones 5 1 5 S/5.66 | S5/28.30
COSTO TOTAL DE CAPACITACIONES S/238.30
Anexo 30. Costo mano de obra por hora
CALCULO DEL COSTO DE LA MANO DE OBRA POR HORA
Sueldo mensual Sueldo/dia Sueldo/hora
$/1,200.00 S/40.00 S/5.00

Anexo 31. Calculo del costo de elaboraciéon de un pedido (Pre test)

CALCULO DEL COSTO DE ELABORACION DE UNA MOCHILA (Pre test)

Costo Mano de
Obra/hora

Tiempo estandar (min)

" . Cost
Tiempo estandar (horas) osto

de elaboracion de
una mochila

S/5.00

14.25

0.2375

S/1.19

Anexo 32. Calculo del costo de elaboraciéon de un pedido (Post test)

Costo Mano de Tiempo estandar . 8 Costo.c’ie
. Tiempo estandar (horas) elaboracion de
Obra/hora (min) .
una mochila
S/5.00 13.01 0.2168 S/1.08

ANEXO 33. Datos pre test y post test (Productividad)
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ANEXO 34. Andlisis descriptivo pre y post test de productividad

Descriptivos

Estadistico Desv. Error

Productividad PRE Media 43,68% 0,711%

95% de intervalo de Limite inferior 42,21%

confianza para la media Limite superior 45,15%

Media recortada al 5% 43,63%

Mediana 44,00%

Varianza 12,643

Desv. Desviacion 3,556%

Minimo 37%

Maximo 51%

Rango 14%

Rango intercuartil 7%

Asimetria ,262 ,464

Curtosis -,668 ,902
Productividad POST Media 53,36% 0,723%

95% de intervalo de Limite inferior 51,87%

confianza para la media Limite superior 54,85%

Media recortada al 5% 53,17%

Mediana 54,00%

Varianza 13,073

Desv. Desviacion 3,616%

Minimo 48%

Méaximo 63%




15% |

Rango ‘

Rango intercuartil ‘ 5% |

Asimetria ‘ ,683 | ,464
Curtosis ‘ ,879 | ,902

ANEXO 35. Datos pre test y post test (Eficiencia).

Eficiencia

60%

50%

40%

30%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1z 13 14 15 16 17 128 19 20 21 2z 23 24 25
==8-==PRE TEST =—=POST TEST

ANEXO 36. Andlisis descriptivo pre y post test de la eficiencia

Descriptivos
Estadistico Desv. Error
Eficiencia PRE Media 61,76% 0,491%
95% de intervalo de Limite inferior 60,75%
confianza para la media Limite superior 62,77%
Media recortada al 5% 61,73%
Mediana 62,00%
Varianza 6,023
Desv. Desviacion 2,454%
Minimo 57%
Méximo 67%
Rango 10%
Rango intercuartil 5%




Eficiencia POST

Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. Desviacion
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Limite inferior

Limite superior

,099
-,519
68,59%
67,59%
69,58%
68,46%
69,00%
5,782
2,405%
65%
75%
10%
3%
,542
,753

464
,902
0,481%

464
902

ANEXO 37. Datos pre test y post test (Eficacia)
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ANEXO 38. Andlisis descriptivo pre y post test de la eficacia

% 78%
745 75%

21 22 23 24

Descriptivos

Estadistico Desv. Error
Eficacia PRE Media 70,60% 0,548%
95% de intervalo de Limite inferior 69,47%
confianza para la media Limite superior 71,73%
Media recortada al 5% 70,59%
Mediana 71,00%
Varianza 7,500
Desv. Desviacion 2,739%
Minimo 65%
Méaximo 76%
Rango 11%
Rango intercuartil 5%

73%

25



Asimetria ,220 464

Curtosis -,513 ,902
Eficacia POST | Media 77,68% 0,565%

95% de intervalo de Limite inferior 76,51%

confianza para la media Limite superior 78,85%

Media recortada al 5% 77,57%

Mediana 78,00%

Varianza 7,977

Desv. Desviacion 2,824%

Minimo 73%

Méaximo 85%

Rango 12%

Rango intercuartil 4%

Asimetria ,548 464

Curtosis 758 ,902

ANEXO 39. Diagrama de analisis de procesos (PRE TEST)



CURSOGRAMA ANALITICO

OPERACION/MATERIAL/EQUIPO

METODD

PRETEST POSTTEST

DIFERENCIA

ACTIVIDAD

Tiempo Tiempo

Tiempo

Operacién

3 110

PERIODO

JUNID

Tramsporte

4

Demora

0 00

PRODUCTO

MOCHILAS

Almacenamignto

0 00

Flabarado por:

Ccano Mufoz, Luis Migue

i Marilu

Lugo Sevillang, Ene

Distancia recomida | metros)

COMIENZA

Corte de m

aterides TERMINA

Emblsado de mochil s

Tizmpo total {min) 170 PRODLCCION 1%
SIMBOLO
: AGREGAR VALOR
N Operaciin Descripion de 135 actividades [{m)| Timin) » " )
percin AATpatn Celes " ' Operacion | Transporte | Inspeccidn | Demora | Almacenamignta S0
alf
|1 Pigzas dela mochila 3 cortar 14 8l
2| Corte de materizles el complerenta 030 il
3 Medir g alosolicitada 045 5l
41 |Seleccidnde pierascortadas 025 Sl
| Verificaciiny distribucidn de ot n d
F material cortado - — .
Entrega de Jos materiales cotadosal equipode trabap 020 NO
17 Fomado de 333 10 ]
18] Famado de esnalda 040 3
El Encintadoenasa 010 5l
| 0|  Amadodesspalds  |Amadodecolita 100 il
0y Pemdode asaconla espalda 01 Sl
M Armada de porta laptap 100 3
B Pegadode porta laptopa laespalda 030 ]
o} A Fomado de telacon tafeta 030 Sl
. Amnado delantero N -
5 025 il
| 16| 015 ]
|7 Bordado 035 8l
1’ 030 8l
B 015 3
b Amado de 10 gl
il 01 il
2 100 4
— (emido
3 040 3
4 010 NO
5 ) 010 ND
—  Revisién de mochila —
% S cerrado del delantero 015 ND
7 Cortar hilos sobrantes 015 3
i Empaguetado de mochilas m gl
1 Embokado de lasmachilas -
8 Embolsar las mochilas 015 8

ANEXO 40. Diagrama de analisis de procesos (POST TEST)




CURSOGRAMA ANALITICO

OPERACION MATERIAL/EQUIPD

METODO

PRETET POST TEST

DIFERENCIA

PERIODOD

Setiembre - Octubre

ACTIVIDAD (antidzd | Tiempo | Canticed | Tiempo | Canticad | Tiempo

Operacidn 3 110 3 104 0 06

Trangorte 1 020 1 00 0 00

Inspecidn 14 3 g 1 04 PRODUCTD MOCHILAS
Demora 0 000 0 0l 0 0l

Cano Muftaz, Luis Miguel Jesus

Almacenamiznto 0 000 0 ol 0 Q00 | Baborado por: . o
Lugo Sevillang, Eneli Marilu
Distandaremmiaa (matres) a COMIENZA | Corte de materiales TERMMA Embolsado de mochil
Tiempa total {min) 1 1161 18 PRODLCCION 10
SNROLO
- AGREGARVALOR
N raciin Deseripeion de las actividades D{my| Timin) . " .
Operacn = : ; Operacidn Transporte | Inspecddn | Demora | Almacenamiento -
4/N0
 J
| 1] Piezasde |amochilaa cortar 13 ]
H Corte o materia Partes del complemento 03 g
3 Medirlosmaldes 2losaliditad 04 8l
Ll T - 213 oortads 05 8l
— Verificacidiny distibudiin de -
5 X speociin de los cores 0y ]
— materid cortado
b Entregade bos materiales aradosal equipo de trabgjo [ib] MO
1 Forrad 1 il
g Forrad 04 8
9 Encintado enasa on 8l
110] Armadodeespida  |Armado de colita 10 8l
|1 Pegado de 252 on la espalda 0 ]
112 Armaco de porta laptop 10 5l
13 Pegada de porta laptop ala espalda 03 ]
14 A Forrado de tel con tafeta E} Sl
N Arrada delanter - -
15 05 ]
| 16| 115 ]
1 0% il
0% il
055 ]
1 il
[ik0} ]
10 il
0% ]
Revizién general de lamodhila i) MO
Cortar hils sobrantes 05 8l
g - |Empaquetado de mochils 0% 8
— Embolsado de s mochilzs -
b Embolsarlas mochilas s il






