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RESUMEN

El objetivo principal de la tesis en investigacion es la aplicacion de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.LR.L., San
Martin de Porres, 2019. Esta metodologia permite dar a conocer sobre lo cuan importante es
mantener un ambiente laboral agradable y paralelamente ayuda a mejorar la productividad
sin necesidad de hacer grandes inversiones, ademas contara con el apoyo del gerente para

mantener y continuar con el comité 5s asi tener un proyecto exitoso.

La tesis en investigacion es de tipo cuantitativo, con un disefio pre-experimental y como
muestra para el analisis se recolecto datos durante 2 meses solo los dias laborables. Para
analizar la variable independiente se hizo uso del Check List y fichas de registro para la
variable dependiente. Cuando se recolectd datos antes de la implementacién se obtuvieron
datos negativos que perjudicaba a la productividad y al ambiente laboral debido a que no
Ilegaban a la meta diaria, ya que tenian su area desordenada, esto ocasionaba que se demo-

raran en la busqueda de los materiales a usar.

Finalmente, después de la aplicacion de la metodologia 5s se analizo los resultados donde se
obtuvo una diferencia de 12.91% en la productividad, lo cual indica que la presente tesis de
investigacion es viable mediante el analisis econdémico financiero y por el dato mencionado

con anterioridad.

Palabras clave: La 5 “S”, Productividad, Recursos, Productos, Planta y equipos, Eliminar

desperdicios



ABSTRACT

The main objective of the thesis in research IS the
application of the 5s methodology to improve productivity in the sewing area of the company
Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019. This methodology allows to know about
what is important to maintain a Pleasant work environment and in parallel help to improve
productive productivity without the need to make large investments, in addition to having
the support of the manager to maintain and continue with the 5s committee thus having a

successful project.

The test in research is quantitative, with a pre-experimental design and as a sample for the
analysis data was collected for 2 months only on weekdays. In order to analyze the inde-
pendent variable, the Checklist and registration forms for the dependent variable were used.
When data was collected before implementation, negative data were obtained that impaired
productivity and the work environment because they did not reach the daily goal, since they

had their messy area, this caused them to delay in the search for the materials to use.

Finally, after the application of the 5s methodology, the results were analyzed where a dif-
ference of 12.91% in productivity was obtained, which indicates the present research test is

feasible through the financial economic analysis and by the data mentioned above.

Keywords: The 5 “S”, Productivity, Resources, Products, Plant and equipment, Eliminate

waste
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1.1. Realidad Problemética

Internacional

A nivel internacional, el sector de las confecciones juega un rol muy importante para el
desarrollo del pais, es por ello que es trascendente conocer los indices de productividad que
este posee, segun el Ministerio de la Produccion (2015) nos indica que dentro de los paises
América del Sur, existen unos con mayor participacion que otros, asimismo que al efectuar
una comparacion entre Colombia y Brasil se encuentran brechas significativas en producti-
vidad, mientras que en Argentina y los dos paises mencionados anteriormente superan en
productividad a la industria peruana, ademas nos afirma que resalta un avance en la produc-
tividad de la industria colombiana en el sector de confecciones, luego de ser incorporada en
el Programa de Transformacion Productiva, el cual ha efectuado capacitaciones a los traba-
jadores, la apertura comercial y el fortalecimiento de clusteres. Por otro lado, nos informa
que el indice de productividad ha declinado en el sector de confecciones de Argentina, lo
cual ha generado como consecuencia que ya no tenga una importante participacion en el

mercado sudamericano de este rubro.

Confecciones

Colombia

Brasil

Argemtina

Peru

Ecuador

Chile

Figura 1: indices de productividad total de factores para los principales paises latinoamericanos

Fuente: Ministerio de la Produccién (2015)

Nacional

En el Perq, la productividad del sector confecciones se ve afectada, ya que existen diversos
factores que generan como consecuencia que esta industria tenga que asumir costos adicio-
nales debido a los problemas que estas presentan, los cuales pueden prevenirse, de acuerdo
a Arrarte, Bortesi y Michue (2015) mencionan “[...] no hemos generado productividad y
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competitividad en el sector confecciones [...] debido a: Elevados costos logisticos, tipo de
cambio muy bajo, sobrecostos tributarios, baja de precios internacionales; sobrecostos labo-
rales y cierre de mercados por recesion internacional.” (p. 120). Asimismo, segiin Ministerio
de la Produccion (2015) afirma que dentro del sector de confecciones existe un efecto nega-
tivo debido al elevado numero de micro, pequefias y medianas empresas , mas de 37 mil en
el afio 2014, lo que equivale al 99.5% del nimero total de empresas y que la gran parte de
estas son microempresas, las cuales poseen como caracteristica bajos niveles de productivi-
dad y limitaciones en temas de financiamiento, lo cual ha generado que se encuentren afec-
tadas después del incremento de la competitividad en productos importados en el sector con-
fecciones en los ultimos afios. Con respecto a lo expuesto por los autores, Peru continla
presentando déficits dentro del sector de confecciones, razén por la cual ain no puede posi-
cionarse en el mercado internacional, asimismo es de conocimiento que dentro de este sector
existe una gran presencia de MYPES, las cuales no le otorgan la debida importancia a la
solucion de sus problemas, debido a que solo se enfocan en trabajar de manera empirica y
no en sus déficits, sin embargo, si estas le tomaran la importancia adecuada se podria obtener

una mayor productividad y competitividad dentro de su mercado.

Local

La empresa Nitchelito E.I.R.L. se encuentra ubicada en el distrito de San Martin de Porres, es
un taller que se dedica a la confeccion de camisas, polos t-shirt y polos box, el cual tiene 10
afios en el mercado del rubro textil donde sus principales areas son: corte, costura y acabado.
Durante los ultimos meses, Nitchelito obtuvo mucha demanda de polos box y se pronostica que
durante los siguientes meses seria igual. Como se ha podido observar, el taller de confeccién
produce de acuerdo con la temporada y estacion del afio, ademas actualmente cuenta con 10
maquinistas y produce aproximadamente 125 prendas diariamente pero siempre se han susci-

tado diversos problemas, el principal se encuentra en el area de costura.

Los problemas que se han identificado en el area son: almacenamiento de materiales innecesa-
rios (conos de hilos vacios, retazos de telas, papeles de patrén), maquinas inutilizadas que se
encuentran ocupando espacios, los productos terminados son colocados en el piso ya que no
cuentan con mesas, no tienen bien definidos los lugares de sus herramientas de trabajo (tijeras,
piqueteras, hilos, carreteles, bobinas), por lo tanto esto genera retrasos en la entrega del pro-

ducto terminado y un mal clima laboral entre los mismos operarios.
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A continuacion, se mostrara la fotografia donde demuestra la desorganizacion y el desorden en

el area de costura:

Fotografia 1: Situacion actual del &rea de costura

Para realizar el diagrama de Ishikawa se observé el ambiente en el cual trabajan para luego
realizar una reunion con todas las personas dentro del area y hacer un pequefio analisis de la
problematica, para ello se contd con 14 trabajadores de produccién como:

e El gerente

e 1 supervisora de area
e 1 habilitadora

e 10 maquinistas

e 1 manual

Luego de haber conocido la situaciéon actual del area de costura de la empresa Nitchelito
E.I.R.L. se realiz6 una ficha de observacion donde se evaluaron todas las causas que originan

la baja productividad mediante la técnica de la observacion.
Gracias al apoyo de la supervisora de costura y con la autorizacion del Sr Oscar Castillo duefio

de la empresa se procedio a realizar una lista de causas de la situacion actual de la empresa para

precisar las pérdidas que genera e investigar las alternativas de solucién.
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[NOMBRE DE LA EMPRESA: __|NITCHELITO E.LR.L.

IEVALUADOR: CARHUAMACA CAURINO, NADIA

|LOPEZ ROJAS, DAYSI

[FECHA DE OBSERVACION |17 DE ABRIL DEL 2019

OBJETIVO Observar y cvallfa.r los principales causas en ¢l 4rea de confeccion de la
empresa Nitchelito E.LR.L

(N® ORDEN LISTA DE CAUSAS

1 “EPP”

Compromiso de los trabajadores

Elementos fuera de lugar

L0 B (VR LS

IProgx_'amas de mantenimiento
Maquinaria antigua

6 Limpieza en el area

7 [Espacios reducidos

8 Desorden el drea de trabajo

9 [Demora en busqueda de materiales

10 [No hay estandarizacion de métodos de trabajo
11 Deficiente orden en la documentacién

12 Iﬁélodo inapropiado

13 ala ubicacion de materia prima

14 Almacenamiento inadecuado

15 (No cuentan con tiempo estandares

16 INo cuentan con instrumentos de medicion

17 Auditoria

18 |Inexistencia de registro de no conformidades

19 ersonal no capacitado

20 INo hay senalizacion

21 Supervision deficiente

22 Los avios no llegan a tiempo
23 Gestion de inventarios

24 ala distribucion de sus maquinarias
25 0 cuenta con un control de inventario

nadas de la Figura 2.

Oscar Castillo Navarrete
GERENTE GENERAL
NITCHELITO E.LR.L.

Figura 2: Ficha de observacion del area de costura de la empresa Nitchelito E.1.R.L.

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se mostrara el Diagrama de Ishikawa donde se podra observar que se han ele-

gido las 18 causas mas importantes que afectan el area de costura, las cuales han sido seleccio-
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MEDICION MANO DE OBRA MAQUINARIA

No cuentan con ins- Programas de man-

trumento de medicion Compromiso de tenimiento
No cuentan con los trabajadores «—
tiempo estandares ¢ —
“EPP”
Auditoria —> Magquinaria antigua
«— —

A 4

PRODUCTIVIDAD

No hay estandarizacion
de métodos de trabajo
—

Mala ubicacion

de materia prima
—

Limpieza en el area
—_—

Almacenamiento

inadecuado

. ; —
Desorden en el area Demora en busqueda

>/ de materiales
Elementos fuera del lugar —

Método inapropiado
< Inexistencia de pro-

Deficiente orden en gramas de pedido

——» / Espacios reducidos la documentacion
4—
MEDIO AMBIENTE METODO DE MATERIALES
TRABAJO

Figura 3: Diagrama Ishikawa de la empresa Nitchelito E.I.R.L., 2019

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 3, se puede observar las causas mas relevantes que afectan a la productividad en el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L.;

la “M” que se identificd con més problemas es “Medio Ambiente”, esto conlleva a que se debe aplicar una metodologia para poder mitigarlos.
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Tabla 1: Causas Principales

NO

CAUSAS PRINCIPALES

C1

EPP

C2

Compromiso de los trabajadores

C3

Elementos fuera de lugar

C4

Programas de mantenimiento

C5

Maquinaria antigua

C6

Limpieza en el area

C7

Espacios reducidos

C8

Desorden el area de trabajo

C9

Demora en busqueda de materiales

C10

No hay estandarizacién de métodos de trabajo

C11

Deficiente orden en la documentacién

C12

Meétodo inapropiado

C13

Mala ubicacion de materia prima

Cl4

Almacenamiento inadecuado

C15

No cuentan con tiempo estandares

C16

No cuentan con instrumentos de medicion

Cl/7

Auditoria

C18

Inexistencia de programas de pedidos

Fuente

En la tabla 1, Se puede observar las 18 causas principales identificadas en el area de costura
que se obtuvo en el Diagrama de Ishikawa. Para obtener un mejor estudio minucioso en
cuanto a las diferentes causas que influyen en la consecuencia de la problematica hallada en

la empresa Nitchelito E.I.R.L., se prosigue con el estudio del diagrama de correlacién y Pa-

: Elaboracion propia

reto respectivamente.
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Segtn Carlos Aramburu y Lucia Aliaga en su publicacion “Una herramienta para priorizar el diagrama de Vester” nos indica que la matriz de
Vester es una serie de columnas y filas donde demuestra tanto lo vertical y lo horizontal todas las posibles causas de un problema a resolver;
por lo que béasicamente es comparar las causas entre si basandose de las siguientes ponderaciones: 0, 1, 2, 3, ..., n.

Tabla 2: Matriz de Vester

N° CAUSAS C1|C2|C3|C4|C5|C6|C7 |C8|C9 [C10]|C11|C12 |C13|C14 |C15 |C16 |C17 |C18 |Total Activos %
C1 |EPP ofi1(fo0j1f0j0fO0OfO0OjO|1(0|0O0O]0O| 1]|0O 0 0 4 1%
C2 |Compromiso de los trabajadores 0 oj0|j0|j0|j0|J0O|O|O|1]0(|O0fO 0 1 0 0 2 1%
C3 |Elementos fuera de lugar 3(3 3(2(2(3|1(1|3|1(3(2]|1] 3 2 3 2 38 13%
C4 |Programas de mantenimiento 11110 1({1j0j0|j12j0|O0f21)0]| O 1 0 0 1 3%
C5 |Maquinaria antigua 1|]0(0fO ofo|j1|{0|l0(O0O|JO|O|O0)|O0]|O 0 0 1%
C6 |Limpieza en el rea 21211122 312|2(3(2]1]3]|1 3 3 2 3 37 12%
C7 |Espacios reducidos 3({2(2(0|3(0 213|223 |3] 2 0 3 2 3 35 12%
C8 |Desorden el area de trabajo 2(3|1113|1]2]3 312 (13|22 1 3 3 2 37 12%
C9 |Demora en busqueda de materiales 3(3(2(3(2(3]|2]3 2 (211 )2]|2 2 2 1 3 38 13%
C10 |No hay estandarizacion de métodos de trabajo 1(0|1|0f2|1|1|0(1 1({0)0]| O 0 1 0 1 10 3%
C11 |Deficiente orden en la documentacion 1(0(1|j1(1]0|0|0|2]| O 1 (0(O0 1 0 1 0 3%
C12 |Método inapropiado ojo|joj2|0|j0ofojo0fo0| 1(O 0| O 0 0 0 0 3 1%
C13 |Mala ubicacién de materia prima 3121122121 (2] 2 1] 2 1 1 2 0 1 26 9%
C14 | Almacenamiento inadecuado 2(1)2|0|2|1f(2(3|2|1(2]| 2 1 1 0 2 1 25 8%
C15 |No cuentan con tiempo estandares 1{ofojoj1|j12j0(2j0f1]0]| O 1] 0 0 0 0 6 2%
C16 |No cuentan con instrumentos de medicion 110|0|1|1|j0f0O|J2|O0O| 02| 1|O0]|1 0 0 0 7 2%
C17 |Auditoria i1/]o0(0fO0O|2j0|2|2f(2f1]|0|2|1|0f1 1 1 11 4%
C18 |Inexistencia de programas de pedidos ojof1fojofojojojOojOfOfO0O]1]|O0 0 2 1%

Total Pasivos 25(17|13)17)122)112|17(16|18| 18 | 15| 19| 16| 10| 15| 18 | 14 | 18 300 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 2, se aprecia la matriz de Vester en la cual se compara cada una de las causas, con un valor de 0 o 3, ponderandolas con 0 cuando
no es casual; 1 casual muy débil; 2 causa media; 3 causa fuerte. En esta matriz se obtuvo que la causa 3 y 9 son los que tienen mayor valor con

un puntaje de 38 representado un 13%.

17



Con los datos conseguidos en la matriz de Vester se ordenan los valores de los activos (X) y
los pasivos (), luego se identifica el nro. mas alto tanto en el activo y el pasivo para divi-
dirlo, luego trazar una recta paralela al eje X y al eje Y.

Tabla 3: Causas ubicados en el punto cartesiano

Causas que originan baja productividad ACTIVO X PASIVO Y
EPP 4 25
Compromiso de los trabajadores 2 17
Elementos fuera de lugar 38 13
Programas de mantenimiento 8 17
Maquinaria antigua 2 22
Limpieza en el area 37 12
Espacios reducidos 35 17
Desorden el area de trabajo 37 16
Demora en busqueda de materiales 38 18
No hay estandarizacion de métodos de trabajo 10 18
Deficiente orden en la documentacion 9 15
Método inapropiado 3 19
Mala ubicacién de materia prima 26 16
Almacenamiento inadecuado 25 10
No cuentan con tiempo estandares 6 15
No cuentan con instrumentos de medicion 7 18
Auditoria 11 14
(@ifs1] Inexistencia de programas de pedidos 2 18

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4: Promedio de todas las causas de la disminucion de la productividad para elaborar

el grafico de Vester

Linea horizontal

Linea vertical

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se mostraran cuatro grupos: los primeros pasivos, los segundos indiferentes,

los terceros activos y el cuarto criticos.
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Figura 4: Grafico de la ubicacion de causas del problema de la disminucién de la productividad en el area de costura.

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4, se observa los 4 grupos en la cual se identifican todas las causas segun el cuadrante, en el cuadrante critico se encuentran las 5
causas que afecta la productividad como: Elementos fuera de lugar, Espacios reducidos, Mala ubicacion de materia prima, Desorden el area de

trabajo y Demora en blsqueda de materiales por ello nos orientamos en aplicar la metodologia 5s.
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Para elaborar el diagrama de Pareto, extraemos las causas principales que estan ubicados en el diagrama de Ishikawa, y para ello se analizé con

el Gerente General y la supervisora del area donde se buscd la frecuencia de una semana de cada una de ellas.

Tabla 5: Tabla de frecuencia de las causas

N° CAUSAS Frecuencia |Porcentaje % Acumulado Frecuencia 80-20
acumulada
C9 Demora en busqueda de materiales 60 22% 22% 60 80%
C3 Elementos fuera de lugar 54 20% 42% 114 80%
C8 Desorden el area de trabajo 51 19% 61% 165 80%
C6 Limpieza en el area 42 16% 7% 207 80%
C7 Espacios reducidos 13 5% 81% 220 80%
C13 Mala ubicacion de materia prima 12 4% 86% 232 80%
Cl4 Almacenamiento inadecuado 10 4% 90% 242 80%
C17 Auditoria 5 2% 91% 247 80%
C10 No hay estandarizacion de métodos de trabajo 5 2% 93% 252 80%
Cl1 Deficiente orden en la documentacion 5 2% 95% 257 80%
C4 Programas de mantenimiento 3 1% 96% 260 80%
C16 No cuentan con instrumentos de medicion 3 1% 97% 263 80%
C15 No cuentan con tiempo estandares 2 1% 98% 265 80%
Cl EPP 1 0% 99% 266 80%
C12 Método inapropiado 1 0% 99% 267 80%
C18 Inexistencia de programas de pedidos 1 0% 99% 268 80%
C2 Compromiso de los trabajadores 1 0% 100% 269 80%
€5 Maquinaria antigua 1 0% 100% 270 80%
270 100%

Fuente: Elaboracion propia
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EnlaTabla 5, se observa las 18 causas ordenadas de mayor a menor, de acuerdo con la gravedad

del problema que se quiere solucionar que a la vez produce la baja productividad en el &rea de

costura. Para profundizar se utilizara el diagrama de Pareto, el cual se analizara gracias a la

informacion brindada por los operarios

270
243
216
189
162
135
108

81

54
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Figura 5: Diagrama de Pareto de la empresa Nitchelito E.I.R.L., 2019

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 5, podemos observar las 18 causas que fueron analizadas en el diagrama de

Ishikawa, las 4 primeras causas por resolver son: C9 la demora en la bisqueda de materiales
(13%), C3 elementos fuera de lugar (13%), C8 desorden en el area de trabajo (12%), C6 falta

de limpieza en el area (12%). Se puede decir que estas causas representan un riesgo que

afecta la productividad por lo tanto se debe dar prioridad.

A continuacidn, se procedera a analizar las causas de la tabla N°1, para poder estratificar a

cada una de estas y saber con exactitud a que area corresponde:
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Tabla 6: Frecuencia de las areas con mas incidencias de causas

Causas Frecuencia | Porcentaje Area
Demora en busqueda de materiales 14
Limpieza en el area 13
Desorden el area de trabajo 13
Espacios reducidos 12
Almacenamiento inadecuado 10 65% GESTION
Auditoria 5
Deficiente orden en la documentacion 3
EPP 1
Compromiso de los trabajadores 1
Mala ubicacién de materia prima 11
Método inapropiado 1
No cuentan con tiempo estandares 1
30% PROCESOS
Elementos fuera de lugar 14
Inexistencia de programa de pedidos 1
No hay estandarizacion de métodos de 5
trabajo
No c_u_e’ntan con instrumentos de 5 2% CALIDAD
medicion
Programas de mantenimiento 2
3% MANTENIMIENTO
Maquinaria antigua 1
Total 110 100%

Fuente: Elaboracion propia
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ESTRATIFICACION DE CAUSAS

65%
55%
45%
35%
25%
15%

5%

5% GESTION PROCESOS MANTENIMIENTO CALIDAD

GESTION PROCESOS MANTENIMIENTO CALIDAD

Figura 6: Estratificacién de las causas de la empresa Nitchelito E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 6, se logro estructurar las causas segun el area correspondiente, de la cual se
obtuvo como resultado, que las principales areas a solucionar para poder evitar la baja pro-
ductividad del area de costura son las de gestion y la de procesos, teniendo como consecuen-
cia que es importante orientar una solucion en cuanto al desorden del area de trabajo, inade-

cuada distribucion y los espacios reducidos.

A continuacion, se procedera a desarrollar la matriz de priorizacion, cabe mencionar que
para su adecuada elaboracion se contd con el apoyo del gerente general de la empresa. Por
otro lado, es importante tener en cuenta que esta nos permitira conocer con mas exactitud
cudl es el area mas critica para solucionar y qué medidas se deben tomar al respecto para

solucionar dichos problemas.
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Tabla 7: Matriz de priorizacion de causas a resolver

172) 1%}
res) (]
§ | B
o Q0
© s '% S 2 e
B g 5 % ] % 2 . < kej
Consolidacionde] & | © | & 5 | 5] = S 5 g e | s .
| vas de | 2 g £ IS o | 2 o = = & 8 2 | Medidas a
alternativas de | =3 5 s | 8|3 < S S 185
., [} Q o o o = o = =] = = = tomar
solucion = ] = S o c c = [
E © E e} o E — Q I O o
2 () — (&) o o
> 2 = S S
b pd a a
[4o] (1]
[%5] [%2]
(] (o]
- -
GESTION 1| 2 0 4 1| 1 | A 9 50% 3 o | 1 5s
_ Gestion de
PROCESOS 1 0 0 1 2 | 2 | Medo 6 33% 2 2| 2 stion
Procesos
. Mantenimiento
MANTENIMIENTO| 0 | 0 2 0 o | o | Bajo 2 11% 1 2 3 m
Preventivo
. Gestion ce |
CALIDAD 1] o 0 0 o | o | Bajo 1 % 1 1 4 esc;(ljzja . a
TOTAL 3 | 2 2 5 3 | 3 18 100%

Fuente: Elaboracion propia

Criterio [Impacto
1 Bajo
2 [Medio
3 Alto

En la tabla 7, se puede observar los resultados obtenidos de la matriz de priorizacion, se ha
determinado con mayor precision que las areas criticas de mayor consideracion son las de
gestion, seguida del area de procesos, la cual tiene como causa el desorden en el area de
trabajo, lo que conlleva al incumplimiento de pedidos y la baja productividad del proceso de
produccion. Es importante mencionar que en la tabla 17, se puede apreciar detalladamente
la raz6n por la cual se ha elegido las 5S para solucionar las causas de gestion, asimismo que
para solucionar dichos problemas se deben implementar las 5 S, para que estos se puedan

minimizar y que los procesos de dicha area se efectien de una manera Gptima.

1.2.  Trabajos Previos

Para continuar con el adecuado desarrollo del proyecto de investigacion y comprender mas
sobre la metodologia de las 5s, es necesario tener en cuenta a estudios previos realizados
tanto de autores nacionales e internacionales, para informarnos sobre el tipo de proyecto que

ejecutaron, ya que estos nos ayudaran como base para el presente estudio.
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1.2.1. Internacionales

HERNANDEZ, Eileen; CAMARGO, Zulieth y MARTINEZ, Paloma. “Impact of 5S on pro-
ductivity, quality, organizational climate and industrial safety in Caucho Metal Ltda”, reali-
zado por la Universidad del Bosque, Colombia (2014). El objetivo fue analizar si la técnica
de las 5S puede ser utilizada como una metodologia que ayude positivamente a las empresas
que se dediquen a la manufactura en el area de fabricacion de las empresas mediante estudio
de caso, el cual se hizo en una empresa pequefia ubicada en Bogota. Se utilizé una evaluacion
visual para determinar el &rea con que presentaba méas presencia de desorden y suciedad en
la compafiia, luego se efectuaron encuestas, medidas de rendimiento y panoramas de riesgo,
enfocandose en los factores que se estaban estudiando. Esta investigacion es de tipo aplicada.
Los resultados nos dan a conocer una relacién correcta entre los factores de estudio y la
aplicacion de la 5S, ya que la productividad aumentd en un 30%. Por lo tanto, se concluyo
que la aplicacion de 5S para supervisar el rendimiento de los factores de estudio no solo
mejora del clima organizacional, sino también aporta a que se minimicen los riesgos que se
identificaron en el taller y al adecuado desarrollo de la productividad.

El articulo presentado con anterioridad efectla un aporte importante para la investigacion
que se esta efectuando, independientemente de la magnitud de la empresa, nos informa que
la productividad, mediante la utilizacion de una metodologia como las 5S, minimiza los di-
ferentes problemas que se pueden identificar dentro de cualquier tipo de organizacion y ayu-
dan a aminorar el inadecuado desorden existente, ademas que esta ayuda de manera positiva

a acrecentar la productividad de la empresa.

PRAWIRA, Yudha; RAHAYU, Yuwami; HAMSAL, Mohammad; PURBA, Hardi. “A case
study: How 5s implementation improves productivity of heavy equipment in mining indus-
try”, efectuada por la Revista Independiente de Gestion y Produccion (IJM & P), Sao Paulo
(2018). Esta tuvo como objetivo identificar y presentar conceptos clave de la perspectiva 5S,
mediante hallazgos que vinculan a las 5S con la mejora de la productividad, la cual esta
alineada con un sistema de mantenimiento integrado en lugar de un sistema de manteni-
miento anterior. Esta investigacion es de tipo aplicada. Los datos fueron recogidos de una
de las compariias mineras en Indonesia y se refieren a la unidad de tiempo de inactividad, la
disponibilidad y la productividad de uno de los equipos pesados. Se obtuvo como resultado

que después de la aplicacion del método 5S, se disminuyd la unidad de tiempo de inactividad,
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aumento la disponibilidad y al final la productividad de los equipos pesados esta incremen-
tando en un 20% de manera positiva. Se concluye que la implementacion de 5S puede ser
una fuente de ventaja competitiva que puede aumentar el rendimiento del equipo pesado
gracias a la aplicacion de 5S y su uso como herramienta de mejora en el sistema.

Este articulo efectla un aporte positivo para esta investigacion porque nos afirma que existe
una desventaja competitiva dentro una empresa y se puede optimizar si se implementa las 5s
dentro de esta, ya que se incrementaria la productividad reduciendo los diversos problemas

y los procesos que la componen serian mas eficientes.

HERRERA, Juan Carlos; HERRERA, German y GONZALEZ, Cindy. “Disefio de mejora
al proceso de fabricacion de estibas de madera a través de herramientas de 5S para el incre-
mento de la productividad”, el cual fue realizado por la Fundacion Universitaria Tecnoldgico
Comfenalco Cartagena, Colombia (2017). Esta tuvo como objetivo gestar y concentrarse en
el proceso productivo de la empresa estudiada se optimice, teniendo en cuenta el empleo de
herramientas propias de la ingenieria industrial, que permitiran un mejor empleo de los re-
cursos disponibles en el sector maderero. La presente investigacion fue de tipo aplicada. Se
obtuvo como resultado que se estandarizo y mejoro el proceso productivo a partir del estudio
de métodos y 5S, reflejandose una mejora de la productividad en un 30%. Se concluye que
no efectuar metodologias adecuadas dentro de un proceso es negligente, ya que puede con-
ducir a implantar estandares ineficientes, lo cual acarrearia niveles de productividad inade-
cuados y a su disminucion.

Por lo tanto, el aporte de este articulo para la presente investigacion qued6 demostrado que
es factible efectuar la implementacion de una metodologia como las 5s dentro de una em-
presa manufacturera, porque mejora el proceso productivo dentro de un sistema y también

los optimiza.

CONCHA, Jimmy y BARAHONA, Byron. “Mejoramiento de la productividad en la em-
presa INDUACERON CIA. LTDA en base al desarrollo e implementacion de la metodolo-
gia 53 y VSM, herramientas de Lean Manufacturing”. Escuela Superior Politécnica de Chim-
borazo, Ecuador (2013). El objetivo de este proyecto de investigacion con la aplicacion de
la metodologia de Lean Manufacturing es mejorar la productividad, para ello se debe elimi-
nar los tiempos muertos. EI método que se realizo es de investigacion aplicada, el disefio es

experimental ya que obtuvieron datos de registro del antes y después de la implementacion.
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Como resultado en este proyecto de investigacion se alcanz6 a aumentar en un 15% de efi-
ciencia después que se implemento la herramienta de la 5s, incrementando las utilidades en
un 8.37% y aprovechando al méximo los espacios.

Es significativo el aporte de este proyecto de investigacion ya que se redujo los tiempos
muertos que eran ocasionados por movimientos innecesarios, donde también se aprovechd
la distribucion de los espacios generando un incremento de 15% de la eficiencia con la apli-
cacion de la metodologia 5s.

SANTOYO, Felipe; MURGUIA, Daniel; LOPEZ, Antonio y Santoyo Eliseo. “Comporta-
miento y Organizacion. Implementacion del sistema de gestion de la calidad 5s’s”, de la
Universidad Santo Tomas, Bogotd — Colombia (2013). El objetivo del presente articulo es
efectuar el sistema de administracion de la calidad 5’s, para cambiar el procedimiento y
obtener un mejoramiento continuo en el personal como también en el entorno de todas sus
areas con las que cuenta para mejorar la productividad. La metodologia que se aplicé fue
mediante una evaluacion visual con un enfoque cuantitativo ya que se basa por medio de
indicadores estadisticos. Los resultados del articulo presentada por el investigador obtuvie-
ron un incremento productivo, reduciendo el tiempo de bdsqueda por herramienta en un 80%
y de insumos en un 66.6% obteniendo asi una ganancia de 20mz2 en espacio.

El aporte de este articulo es muy importante ya que se logré mejorar la organizacion me-
diante la aplicacion de la metodologia 5°s como también optimizar la productividad aplican-

dolo en cualquier area.

1.2.2. Nacionales

CABALLERO, Anthony Dennis. “Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa Rif Nike de la ciudad de Jauja, 2017”
de la Universidad Peruana los Andes, Per (2017). Su investigacion tuvo como objetivo
determinar como la aplicacion de la metodologia mejora la productividad. La investigacion
fue de tipo aplicada, con enfoque cuantitativa, nivel de investigacion descriptivo - explica-
tivo y con un disefio no experimental de tendencia transversal; el autor empleé un método
deductivo aplicando la metodologia de las 5°s con una poblacién de 25 trabajadores y la
muestra por 15 trabajadores del area de produccion de la empresa de calzados. Obteniendo
como resultado final un incremento en la productividad de un 20% donde se redujo espacios

perdidos y tiempos de ciclo.
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Esta tesis tiene un aporte significativo que implementando unas series de actividades como
“estimacion de tiempos muertos por habitos improductivos de los colaboradores en el &rea
de proceso” puede disminuir los tiempos muertos para la produccion de calzados ya que esta

metodologia hace que los operarios tengan menos movimientos y traslados inutiles.

CABRERA, Luis. “Aplicacion de las 5’s para la mejora de la productividad en el area de
produccion de la empresa Print Metal S.A., San Martin de Porres, 2017”. César Vallejo, Per(
(2017). El objetivo de esta tesis es corregir el entorno laboral, ofreciéndole un clima de tra-
bajo agradable y seguro. Para un mejor andlisis de la situacion de la empresa Print Metal
S.A. se buscé la herramienta adecuada para aplicar e incrementar la productividad. En cuanto
al tipo de investigacion su disefio es cuasi-experimental porque puede ser manipulado por el
investigador, alcance longitudinal ya que se pueden recopilar datos en distintos tiempos y de
tipo aplicada. Como resultado se obtuvo un incremento en el factor economico en 142.50
soles adicionales resultando ser muy rentable por ello es recomendable aplicar esta metodo-
logia de las 5s, logrando también aumentar su productividad de 32%, en la eficiencia de
17% y en la eficacia en 13%.

Este proyecto de investigacion da un aporte significativo consiguiendo mejorar la producti-
vidad, eficacia y eficiencia como también en la parte econdmica con la aplicacion de las

herramientas en el area de produccion.

VILLEGAS, Juan José. “La implementacion de las 5 s para la mejora de la productividad en
la empresa Darpe E.ILR.L en el 2016 de la Universidad César Vallejo, Pert (2016). El ob-
jetivo de esta tesis es explicar la influencia de la aplicacién de las 5S en la productividad y
calidad de la empresa Darpe Eirl. La investigacion del autor fue de tipo aplicada, nivel de la
investigacion explicativo, disefio de investigacion cuasi experimental, emple6 un método
deductivo aplicando la metodologia de las 5°s con una muestra de 15 trabajadores de la em-
presa Darpe E.I.R.L. Se obtuvo como resultado una mejora en la productividad con un valor
de confiabilidad de 0.988 donde ayudo a mejorar la calidad del producto y reducir la pérdida
de tiempo, esto gracias a la metodologia aplicada.

Esta tesis tiene un aporte significativo de como disminuir las pérdidas de tiempo y como
mantener un mejor ambiente de trabajo ya que se distribuy6 mejor el espacio de los trabaja-

dores reduciendo los riesgos de accidentes como golpe o caidas de las piezas por la cantidad;
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para ello nos dice que es recomendable realizar capacitaciones dindmicas creando asi una

cultura laboral para mantener el orden.

NANACCHUARI, Patty. “Implementacion de las 5s para mejorar la productividad en el area
de almacén de la Empresa Pinturas Bicolor SAC, Los Olivos, 2017”. Tesis (Ingeniero In-
dustrial). Universidad Cesar Vallejo. Lima-Pert (2017). La presente investigacion, tuvo
como objetivo determinar que al ser implementada las 5s se optimizara la productividad en
el area de almacén de la empresa Pinturas Bicolor S.A.C. Al ser iguales la poblacién y la
muestra, el tipo de la investigacion es cuasi experimental, tiene como poblacion a los pedidos
efectuados por los clientes, lo cual se evaluara en 30 dias laborales. En dicha investigacion
se usaron técnicas para recolectar datos, como: la observacion, cuadros de anotaciones de
pedidos incompletos, base de datos otorgados por la empresa Pinturas Bicolor y check list
para medir el nivel 5s previa a su ejecucion en el area de almacén. El resultado obtenido fue
que se mejoro la eficiencia en un 10.67 % y la eficacia en un 8.44 %. Se obtuvo como con-
clusion, que se debe implementar las 5s en el area de almacén de las diversas organizaciones
para valorar y ratificar la trascendental influencia de la variable. Ademas, se recomienda que
esta se implemente en las diversas areas de la empresa que presenten problemas.

Es significativo el aporte de la tesis para los fines que posee la presente investigacion, debido
a que nos indica que se logra mejorar de forma productiva e importante la situacion por la
cual atraviesa la organizacion y que gracias a esto existe un aumento con respecto a eficien-

ciay eficacia.

BELLODAS, Armeniay CHING, David. “Propuesta de mejora basada en la metodologia de
las 5S para aumentar la productividad en la empresa industria de la hebilla S.A.C. en el afio
2018” de la Universidad Privada del Norte, Peru (2018). El objetivo de esta tesis fue que
proponer un plan de mejora basada en la metodologia de las 5S para aumentar la producti-
vidad. La investigacion del autor fue de tipo aplicada. Se obtuvo como resultado una mejora
en la eficacia de un 4,92% y en la productividad, donde ayudo a mejorar la cantidad de
espacio utilizado y a reducir la pérdida de tiempo.

Esta tesis tiene aporta a nuestra tesis porque indica que mediante la aplicacion de 5S se puede
disminuir las pérdidas de tiempo y tener un mejor ambiente de trabajo ya que se logré me-

jorar los espacios y aumentar la eficiencia y productividad.
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1.3.  Teorias Relacionadas

1.3.1. Teorias relacionadas a la metodologia 5s

Definicion de la metodologia 5s

La metodologia 5s es una técnica que comprende con la aplicacion del orden y la limpieza
en el espacio de trabajo de una forma metodoldgica y menos formal. (Hernadndez y Vizén,
2013, p.36)

Segun Aldavert, Vidal y Lorente (2016) nos indica que la metodologia de las 5’s es una
herramienta importante que da grandes cambios agiles y rapidos sin necesidad de realizar
grandes inversiones con una vision a largo plazo, es necesario incluir a todos los niveles de
la organizacion para el beneficio de todos en especial de la direccién y gerencia. Desarrolla
el control visual de los recursos y normaliza los estados 6ptimos de trabajo logrando reducir

los materiales innecesarios mejorando el valor del producto (p.9).

Después de conocer teorias de diferentes autores, se puede sefialar que la herramienta 5s es
la base para toda mejora continua, por ello es importante como clasificar, conservar el orden
para un mejor flujo de trabajo y paralelamente tener el lugar de trabajo limpio para evitar
problemas de calidad en el producto terminado.

ETAPAS APLICACION

Clasificar los materiales que son necesario y
deshacer los innecesarios

Seiri (Clasificar)

Seitén (Ordenar) Colocar cada material en el lugar asignado

Realizar métodos para mantener la limpieza en

S . L- H -
eiso (Limpieza) el area de trabajo

Seiketsu (Estandarizar] Establecer normas para el procedimiento

Realizar reglas para mantener el orden en el

SIS (B | - trabajo

Figura 7: Significado y descripcion de las 5S
Fuente: Elaboracion propia

A. Beneficios de la metodologia 5s:
= Reduccion de productos defectuosos.
= Mejor ambiente laboral.

= Mejor imagen ante los clientes.
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= Mayor espacio.

= Menos averias de las maquinas.

= Disminucion de movimientos y traslados innecesarios.

= Mejor conocimiento del puesto.

= Trabajadores con mayor compromiso y responsabilidad

Etapas de la metodologia 5s

1. SEIRI (CLASIFICAR)

Segun Rodriguez (2010), nos indica que se debe de clasificar los elementos necesarios de

los innecesarios con el objetivo de reservar los elementos que solo se utilizara para alguna

labor y asi eliminar los elementos que ya no se utilizaran (p.6).

Segun Aldavert, Vidal y Lorente (2016), nos indica que Seiri determina y diferencia los
elementos necesarios de los innecesarios para el area de trabajo e indica que con una mejor

seleccidn y su respectiva eliminacion se aplicara correctamente las siguientes eses ya que es

la base de la metodologia (p.26).

k.

ORGANIZARLOS |

Objetos Objetos
necesarios daiiados
P "égo.r:f‘"-\

= oo >
~Utiles? -
o

Si
¥

REPARARLOS

>—NO:

Objetos Objetos de
obsoletos mas...

SEPARARLOS .

_~ESon tiles para~._

~._alguien mas?
Ny >,

.

-
S~

¥

DESCARTARLOS &}

:

DONAR
TRANSFERIR

VENDER ‘

Figura 8: Grafico de determinacidn de separar lo necesario y lo innecesario

Fuente: INGENIERIAINDUSTRIALONLINE.COM (2016)

Para identificar esta etapa se debe:

e Observar el ambiente y ver que materiales se deben mover.

e Realizar formatos de registro de todos los materiales, herramientas y maquinas en-

contrados.
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e Elaborar un diagrama de flujo donde se clasifique los objetos que son Utiles y cuales
ya no son necesarios.

e Hacer uso de tarjeta roja para identificacion de los materiales.

Herramienta a usar:

- Tarjetas Rojas

Es un instrumento de identificacion visual que son asignados a los elementos que nece-
sitan ser procesados ya que se sospecha gque son innecesarios en el puesto de trabajo. Las
tarjetas rojas ayudan a mantener el orden y la limpieza para cualquier departamento o
area por ello es importante elaborar un listado de herramientas, materiales, documentos,
equipos y productos que ya no se utilicen en el puesto de trabajo, y es fundamental hacer
un inventario de todos los objetos dtiles. (Aldavert, Vidal y Lorente, 2016, p.27).

. Mo, —

-
TARJETA ROJA 5'S
Informaciin Gan-
Progasesta por Responsabls de dea___
Area Depin
Dascripoidn de ariouks

CATEGORIA
B Micuina/Equipa I larierinl gastabls
B Heramisris W Mdevieria prima
W instrumenic W oo o process
W Fartes oécinicas H Producio lerminads
W Partes mecdnioss I O
OTROEMTOMENTARID

RAZON DE TARJETA

B Irneesanic B Deleatucso
B Fisva oo espaciionconss B Oios
Ciiros

ACCION REQUERIDA
I Esirdrear
B Agrupar en sapacic saparda
M Aniormar
Cros:
Fechainicia_f_{__

Final e ka anchon__ ¢

Figura 9: Tarjeta roja

Objetivos de la etapa SEIRI:

v Tener un mejor uso del espacio en el que se desarrolla esta actividad.

v Eliminar el mal habito de trabajar en desorden.
Importancia de la etapa SEIRI:

v Elimina conflictos a causa de la acumulacién de materiales innecesarios.
Los beneficios de la etapa SEIRI:

v Reducir los tiempos de blsqueda de los materiales o productos.

v’ Evitar el deterioro del producto terminado.
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Reducir el movimiento innecesario
Desarrollar habitos de organizacion y coordinacion en el lugar de trabajo.
Tener un mejor control de los productos terminados (salida y entrada).

Tener espacios libres que se puedan colocar materiales necesarios.

AN NN N

Tener una mejor visibilidad de los equipos y herramientas de trabajo. (Rodriguez,
2010, p.6)
2. SEITON (ORDENAR)
Segun Rodriguez (2010), nos indica que se debe de ordenar y acomodar los elementos en su
lugar para facilitar la busqueda y la devolucién. Después de haberse eliminado los elementos
innecesarios se debe de organizar definiendo el lugar adecuado para cada elemento segin su

funcién (p.7).

Con este principio se tendra que ordenar y organizar cada cosa en su lugar despues de utili-
zarlo devolverlo en el sitio asignado, y asi disminuir el desperdicio; esto facilita el transporte,
ayuda a encontrar los materiales en menos tiempo y mejora el ambiente laboral. (Aldavert,
Vidal y Lorente, 2016, p.28).

Herramienta a usar:

- Cddigos de colores

- Sefalizaciones

Color Significado Usos

PARE Sefiales de Pare
PROHIBICION Prohibido

Sefiales de Prohibicion

ACCION DE Uso de EPP
MANDO Ubicacion de sitios o elementos

PRECAUCION Indicaciones de peligro
RIEGO (electricidad,..)

Guardas de maquinaria

I:I PELIGRO Demarcacion de areas de
trabajo

CONDICION DE | salidas de emergencia,

escaleras, etc.
SEGURIDAD Control dé mar'cha de maquinas

Yy equipos

Figura 10: Codigo de colores
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Objetivos de la etapa SEITON:
v Disminuir los tiempos de movimientos y busqueda.
v'Identificar y ubicar rapido los objetos.
v Prevenir pérdidas de productos por deterioro.
Importancia de la etapa SEITON:
v Desarrollan condiciones para que los elementos sean ubicados en el momento nece-
sario por cualquier persona.
v
Los beneficios de la etapa SEITON:
v'Identificacion rapida de las herramientas y equipos de trabajo.
v’ Laejecucion de la 3er S puede realizarse con mayor facilidad.
v Una mejor imagen de la empresa y el area de trabajo.
v Tener mejor importancia en el orden mediante controles visuales.
v Disminuye los riesgos de las zonas y areas peligrosas. (Rodriguez, 2010, p.7).

3.  SEISO (LIMPIAR)
Segun Rodriguez (2010), en su concepto etimoldgico la palabra seiso se origina de la unién
de dos silabas en japones: “sei” y “so” que significa “no ensuciar” y “limpiar” lo cual indica

mantener limpio el area de trabajo haciendo uso de los accesorios de limpieza (p.9).

La tercera fase consiste en la limpieza e inspeccion del area de trabajo, cada persona tendra
un lugar asignado del cual tendra que asumir la responsabilidad de mantenerlo limpio, para

ello todos deben de estar comprometidos para mantener el orden de las dos anteriores “s”.

(Aldavert, Vidal y Lorente, 2016, p.30).

Herramienta a usar:

- Check list de Inspeccion o Limpieza

- Tarjetas Amarillas.
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5S AUDIT CHECKLIST

Figura 11: Formato de Check List

Objetivos de la etapa SEISO:

v

v
v

Evitar que el polvo o suciedad se peguen a la prenda y disminuir la posibilidad de
prendas de segunda.

Prestar atencion a las fallas de las maquinas para evitar manchas de aceite en la
prenda.

Realizar un programa de mantenimiento para las revisiones de los equipos.

Evitar que la suciedad afecte a los equipos de trabajo.

Crear un lugar de trabajo seguro para el desarrollo laboral.

Importancia de la etapa SEISO:

v
v
v

Disminuye los costos por el mantenimiento correctivo
Disminuye enfermedades ocupacionales o riesgos de accidentes.
Logra un ambiente laboral saludable y agradable que interviene en la motivacion y

en la productividad.

Los beneficios de la etapa SEISO:

v

v
v
v

<

Disminuir los riesgos de accidentes.

Aumentar la vida til del valor de los equipos y herramientas de trabajo.

Facilitar la identificacion de las posibles fugas de liquidos de las maquinas.

Mejora la calidad del producto y el rendimiento de los equipos. (Rodriguez, 2010,
p.8).

Incrementa la utilidad del equipo. (Rodriguez, 2010, p.8).
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4. SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
Segun Rodriguez (2010), en su concepto etimologico la palabra seiketsu se origina de la
uniéon de dos silabas en japones: “sei” y “ketsu” que significa “no ensuciar” y “purificar”
expresando la labor de mantener correcto la limpieza de los elementos creando asi un am-

biente agradable, como también se tiene que crear un estado optimo de las 3 primeras ““s

con el objetivo de conservar los logros alcanzados estableciendo normas (p.9).

En este principio se pretende conservar la organizacion lograda con la metodologia de las
tres primeras “S”, esto solo se logra siempre y cuando los trabajadores mantengan y respeten
las tres primeras fases. Para mantener esta formacion se puede hacer uso de diferentes he-
rramientas como la localizacién de fotografias del lugar de trabajo en buenas condiciones
para que los demas trabajadores puedan observar y recuerden que ese es el estado que debe
permanecer; otra herramienta puede ser el desarrollo de unas normas donde especifique las
labores de los trabajadores en relacion en su area de trabajo. (Aldavert, Vidal y Lorente,
2016, p.30).

Herramienta a usar:

- Tablero de control
- Muestras Patrén o Planillas

- Instrucciones y procedimientos

Objetivos de la etapa de SEIKETSU:
v Disminuir las causas que forman la suciedad.
v/ Mantener las tres primeras “s” para la aplicacion correcta de la cuarta.
v Visualizar y estandarizar los procedimientos de mantenimiento diario.
Importancia de la etapa SEIKETSU:

v" Ayuda a mantener las 3 primeras “s” y ser constante en la organizacion.

v’ Facilita uniformidad y ayuda a la deteccién de anomalias.

Los Beneficios de la etapa SEIKETSU:
v Se genera un lugar de trabajo propicio y adecuado para el desarrollo laboral.

v’ Se crea un lugar de trabajo apropiado para el desarrollo laboral.
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v Se asegura de la mejor manera la salud del personal creando un lugar adecuado e
Optimo del area de trabajo y que este sea de forma permanente.

v Reducir las condiciones que puedan generar accidentes o riesgos en el area de trabajo
(Rodriguez, 2010, p.8).

5. SHITSUKE (DISCIPLINA)
Segun Rodriguez (2010), indica que esta etapa es la mas importante por ello debe ser reco-

[IP%4)
S

nocida ya que su aplicacion hace que se desarrollen las 4 primeras “s” por ello se deben de
cumplir las normas pactadas a traves de acuerdos. Ademas, Rodriguez nos muestra un aliento
proactivo donde impulsa a realizar las actividades de mejora, asumiendo la certeza que los
beneficios seran mayores para la empresa o en lo personal obteniendo mejores resultados en
cuanto a productividad y calidad (p.10).

Segun Aldavert, Vidal y Lorente (2016), las tres primeras fases son operacionales, la 4ta fase
ayuda el control visual para conservar la etapa alcanzada en las primeras fases por medio de
la aplicacion de estandares incorporados, la Ultima fase permite conseguir la costumbre de

la préactica y emplear la mejora continua (p.32).

Herramientas a usar:

- Check list 55
- Ronda de las 5S

Los Objetivos de la disciplina — SHITSUKE:
v’ Crear habitos de cambio que sirva en el periodo de desarrollo y tener nuevas costum-
bres.

v Asignar responsabilidades a los trabajadores

(\

Reunir a los trabajadores para las evaluaciones de las tareas asignadas.

v"Implantar y Fomentar en cada uno de los equipos de trabajo el Liderazgo entre ellos
para gque se obtengan las mejoras.

v" Fomentar el liderazgo en los equipos de trabajo para obtener mejoras.

v' Instruir a todo el personal de trabajo en el desarrollo de los nuevos planes de mejora

a desarrollar.

v Informar a todo el personal de trabajo del nuevo proyecto de mejora.
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Importancia de la etapa SEIKETSU:
v’ Esta etapa es necesario dedicarle todos los dias un aproximado de 5minutos para
mantener los logros alcanzados y buscar una mejora continua.

v Es la etapa mas importante para el éxito de las 5s.

Los Beneficios de la etapa SHITSUKE:
v’ Se forja la ética del respeto, como también la disminucién de los recursos de la em-
presa.
v El desarrolla la disciplina como base para tener cambios positivos.
v Mantiene grupos unidos para la continuacion de futuros proyectos. (Rodriguez, 2010,
p.10).

Las auditorias

Segun Dorbessan (2006) las auditorias verifican el desarrollo de aprendizaje de la 5s en sus
diferentes fases, e indica que son Utiles para la recopilacion de informacion de la situacion
en que se encuentra el area de trabajo, en la cual afirma la efectividad de la metodologia en
el puesto de trabajo, ademas forma parte de una cultura lean y ayuda a garantizar que la

organizacion continte con los principios de la herramienta (p.98).

1.3.2. Teorias relacionadas a la productividad

1.3.2.1. Definicion de la productividad

Segun una acepcion de manera general, la productividad proviene de la relacion entre la
produccidn que se obtiene de un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados
para obtenerla. Ademas, la productividad tiene como acepciéon al uso eficiente de recursos,
trabajo, capital, tierra, materiales, energia e informacion en la produccion de diversos bienes
y servicios. (Prokopenko, 1989, p.3).

Para poder continuar con la presente investigacion, debemos primero tener la definicién de
lo que significa productividad para tener las ideas explicitas y claras acerca de su acepcion.
Un importante factor para el adecuado desarrollo de la productividad es el tiempo empleado
en los procesos productivos, las materias primas e insumos, los cuales deben cumplir con

todos los estandares para que no repercutan de manera negativa en la productividad, asi-
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mismo el tiempo empleado dentro del proceso de produccion debe ser el establecido. Ade-
mas, nos da a conocer que esta, es consecuencia de la division de los resultados obtenidos
entre los insumos utilizados pararealizar un producto. (Cruelles 2013, p. 10). Lo mencionado
anteriormente, nos dice que los insumos que se van a emplear al producir bienes se deben
escoger de manera correcta y se debe emplear el tiempo indicado, para que esto no tenga una
negativa consecuencia en lo que respecta a productividad, la cual es el resultado de resulta-
dos obtenidos y factores que intervienen.

Productividad = Produccién / Factores

Otro autor, como Medianero (2016), nos afirma que la productividad es la relacion entre
productos obtenidos como consecuencia de un proceso y las materias primas aplicadas para
su obtencion, este tiene a la eficiencia como un indicador de los resultados que se obtuvieron.
Para un analisis de resultados de productividad en términos fisicos, se relacionarian a los
productos en unidades con las unidades de insumo. Una de las medidas mas empleadas co-
munmente, es la unidad de producto que se obtiene con la cantidad de horas hombres traba-
jados. De esta manera se llega a la conclusion que la productividad es definida como la

cantidad producida por los insumos empleados. (p.24).

Productividad = Eficiencia x Eficacia

1.3.2.2. Importancia de la productividad

En estos tiempos, la productividad juega un rol trascendental dentro de cualquier tipo de
empresa y del giro que esta pueda presentar. Segun Gomez (2013, p.103), afirma actual-
mente exige mayor productividad y competitividad a las organizaciones para incursio-
nar en nuevos mercados. Asimismo, las organizaciones de hoy deben tener en cuenta, como
un pilar importante, los esfuerzos en los procesos productivos y asi poder lograr bienes y
servicios que agreguen valor para los clientes e inversionistas. Lo cual nos indica que hoy
en dia, el mercado de una u otra manera solicita productos 6ptimos, y que, si la empresa no
cumple con dichos requisitos, esto no conllevara a sobresalir en el mercado actual y posible-

mente forme parte de una de las tantas que fracasaron frente al intento de ser exitosas y
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sobresalientes. Ademas, que los productos o servicios que se ofrezcan presenten caracteris-
ticas positivas y con una excelente calidad, deben presentar una caracteristica diversa a los

demaés productos que lo convierta en una propuesta ideal al consumidor.

1.3.2.3. Objetivo de la productividad

Segun Lépez (2013), afirma que la productividad tiene como objetivo hacer rentables y com-
petitivos a los individuos de sus sociedades mediante la generacion de recursos que se miden
en dinero, lo cual indica que esta se logra alcanzado los objetivos que la empresa proponga,
hablando del &mbito empresarial, y de la manera en que se gestione dentro de la organizacion
para obtenerlas, debido a que de esta depende la rentabilidad de compafiia y que se produz-

can més beneficios econémicos. (p.11).

1.3.2.4. Factores de la productividad
Hay dos categorias principales de factores de productividad: los externos, los cuales no se
pueden controlar y los factores internos que si son controlables. Los factores externos, son
los que quedan fuera del control de una empresa determinada, y los factores internos son los
que estan sujetos a su control (Prokopenko, 1989, p.9).

e Factores internos de la productividad de la empresa:
Segun Prokopenko (1989), algunos de los factores internos cambian de manera mas facil que
otros, es por ello que resulta factible que sean clasificados en dos grupos: los que no cambian
de una manera facil (duros) y los que aceptan el cambio con facilidad (blandos). Los factores
duros incluyen los productos, la tecnologia empleada, la planta, los insumos y la energia
utilizados; mientras que los factores blandos son todo lo que representa fuerza de trabajo,
los sistemas y procedimientos de organizacion, los estilos de direccion y los métodos de
trabajo (p.11).

e Factores externos de la productividad de la empresa:
Segun indica Prokopenko (1989) en cuanto a los ajustes estructurales, estan conformados
por los aspectos economicos, demograficos y los sociales. Con respecto a los recursos natu-
rales, estan compuestos por la mano de obra que se emplea, la tierra, la energia y la materia
prima utilizada. La Administracion pablica e infraestructura, la componen los mecanismos

institucionales, las politicas y estrategia, la infraestructura y la empresa publica (p.17).
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1.3.2.5. Dimensiones de la productividad

La productividad est4d compuesta por diferentes dimensiones. Medianero (2016), nos dice
que solo existen dos dimensiones de la productividad, las cuales solo son eficiencia y efica-
cia. En muchos casos, diversos autores tienen algun tipo de error al definirlas, ya que el
diccionario de RAE no tiene una adecuada definicion de forma técnica de estas palabras. La
productividad es medida gracias a la eficiencia, en donde los factores productivos en bienes
y servicios se industrializan, la cual puede ser eficiente o ineficiente. La productividad, sea
de mayor o menor magnitud, nos indica que los niveles de eficiencia poseen una referencia
temporal o espacial. Ademas, un dato de productividad no nos asegura que se va a conocer
ningun nivel de eficiencia o eficacia. Esto nos hace comprender, que se pueden tener simi-
lares acepciones, con respecto a la forma de dimensionar a la productividad, pero son solo
dos las dimensiones las que la componen adecuadamente, como lo son la eficiencia y efica-
cia. (p. 37).

Eficiencia

La eficiencia, es un importante factor para que se pueda cuantificar la productividad. Segun
Medianero (2016, p. 38), nos indica que la eficiencia es la manera indicada de plantear la
relacion entre los resultados que se logran y los recursos que se emplean, ademas de mejorar
la manera como se aplican los recursos con los que se dispone, para que esto genere un
maximo resultado empleando el menor costo posible o el minimo esfuerzo.

Para poder obtener los resultados de la investigacion, se va a definir la siguiente formula:

Efe = LB v 1009
fe= Tipr 0

Donde:
Efe: Eficiencia
TiR: Tiempo Real de produccién

TiPr: Tiempo Programado de produccion

Eficacia

Se tiene conocimiento que la eficacia repercute de manera importante dentro de la producti-
vidad, es por ello que es importante saber su adecuada acepcion o definicion. Para Medianero
(20186, p. 38), la eficacia es obtenida de la relacion entre los resultados que se obtienen y las
metas que se han planteado. Una adecuada manera de plantear la relacion entre la institucion

y su entorno es tener en claro los objetivos que puedan ser capaces de dar una adecuada
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respuesta a las exigencias y posibilidades que sean reales y practicas. Lo cual, nos da a en-
tender que la eficacia resulta de la relacion de los productos que se obtienen entre los obje-
tivos que han sido establecidos en la empresa.

Resultados
Metas

Para la presente investigacion, la férmula de la eficiencia serd adaptada de la siguiente ma-

Eficacia =

nera.
Efa = SR v1009
fa= CPr 0

Resaltando que:

Efa=Eficacia

CaR: Cantidad Real de polos box

CPr: Cantidad Programada de polos box

Marco Conceptual

La5“S”

“Las “5S”, es una metodologia japonesa que describe el nombre de cinco acciones:
SEPARAR, ORDENAR, LIMPIAR, ESTANDARIZAR Y AUTODISCIPLINA, que, apli-
cadas grupalmente en una organizacion productiva, de servicio y educativas producen logros
trascendentes” (Dorbessan, 2006, p. 5).

Productividad

La productividad mide la relacion entre la cantidad de productos obtenidos y los recursos
utilizados en el proceso, el cual se puede decidir mediante la eficiencia y la eficacia. (Pro-
kopenko, 1989, p.3).

Recursos:

Es un suministro por el que se va a producir un beneficio. También pueden ser materiales u
otros activos que se transforman para generar un beneficio. (Dorbessan, 2006, p. 5).
Productos:

Es un término muy amplio el cual utilizamos en nuestra vida diaria, dado en este hecho es
aquello que ha sido fabricado o producido, algo material que se elabora segun la necesidad
de los clientes. Medianero (2016, p. 45).

Planta y equipos:
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Son elementos muy necesarios los cuales cumplen un rol muy importante en el desarrollo de
la empresa, manteniéndolas en condiciones dptimas con un buen mantenimiento para que se

pueda obtener una buena productividad. Gomez (2013, p.103)

Eliminar desperdicios

El desperdicio es aquel elemento que no agrega valor, por lo cual debe ser facilmente iden-
tificado y corregido. El tiempo desperdicio se refiere no solo a lo material sino también al
tiempo. (Dorbessan, 2000, p. 71).

1.4.  Formulacién del problema
1.4.1. Problema General
- ¢De qué manera la aplicacion de la metodologia 5s incrementa la productividad en
el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019?

1.4.2. Problemas Especificos
- ¢De qué manera la aplicacion de la metodologia de la 5s incrementa la eficiencia en
el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019?
- ¢De qué manera la aplicacion de la metodologia de la 5s incrementa la eficacia en el

area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019?

1.5.  Justificacion del estudio
Segun Bernal (2010) nos ensefia que la justificacion se especifica las razones del porque y
para que de la investigacion del proyecto que se va a realizar, quiere decir que justificar el
proyecto es exponer los motivos con los aportes de la investigacion.

a. Justificacion economica:
La parte econdmica que se admitiria con la aplicacion de esta propuesta de solucion para la
empresa Nitchelito E.I.R.L., busca desarrollar una proyeccion econémica donde obtenga re-
sultados que mejore la productividad y la calidad de servicio para una mayor competitividad,
donde reduzca los costos de produccién y la rentabilidad del proyecto.
Segun el autor Aldavert, Jaume (2016), Las 5s es una herramienta que no necesita de com-

plicados conocimientos, altos cargos mucho menos de grandes inversiones (p. 12).
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b. Aporte social
Con la aplicacion de la metodologia 5s, se generara un mejor ambiente laboral, un mayor
desempefio de forma eficiente, donde también el duefio del taller seria el beneficiado ya que
incrementaria su productividad y tendria una mejor imagen tanto interna y externa de la
empresa ganandose la confianza con sus clientes.

c. Aporte practico
Este proyecto se realiza porque existe la necesidad de mejorar la organizacion de trabajo en
el &rea de costura, con el uso de la herramienta de las 5s como check list, fichas de registros
y auditorias constantes ayudaria a tener un mejor control de lo que se quiere lograr.

1.6.  Hipotesis caracteristicas y tipos
1.6.1. Hipotesis General
- Laaplicacion de la metodologia 5s incrementa la productividad en el area de costura
de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

1.6.2. Hipotesis Especificos
- H1: Laaplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficiencia en el area de costura
de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019
- H2: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficacia en el area de costura
de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

1.7.  Objetivos de la Investigacion

1.7.1. Objetivo General

- Determinar como la aplicacién de la metodologia 5s incrementara la productividad en el
area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019.

1.7.2. Objetivos Especificos

Objetivo especifico 1

- Determinar como la aplicacion de la metodologia 5s incrementaré la eficiencia en el area
de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019.

Objetivo especifico 2

- Determinar como la aplicacion de la metodologia 5s incrementara la eficacia en el area

de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019
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Tabla 8: Matriz de coherencia

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

(De qué manera la aplicacion de la
metodologia 5s incrementa la pro-
ductividad en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.l.LR.L., San
Martin de Porres, 2019?

Determinar cémo la aplicacion de la meto-
dologia 5s incrementard la productividad
en el area de costura de la empresa Nitche-
lito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019.

La aplicacion de la metodologia

Ss incrementa la productividad
en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.I.R.L., San
Martin de Porres, 2019

ESPECIFICOS

(De qué manera la aplicacion de la
metodologia de la 5s incrementa la
eficiencia en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.I.R.L., San Mar-
tin de Porres, 2019?

Determinar como la aplicacion de la meto-
dologia 5s incrementara la eficiencia en el
area de costura de la empresa Nitchelito
E.l.R.L., San Martin de Porres, 2019.

hl: La aplicacion de la metodo-

logia 5s incrementa la eficien-
cia en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.L.R.L.,
San Martin de Porres, 2019

(De qué manera la aplicacion de la
metodologia de la 5s incrementa la
eficacia en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.I.R.L., San Martin
de Porres, 2019?

Determinar como la aplicacion de la meto-

dologia 5s incrementara la eficacia en el
area de costura de la empresa Nitchelito
E.LlLR.L., San Martin de Porres, 2019.

h2: La aplicaciéon de la metodo-

logia 5s incrementa la eficacia
en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.lLR.L., San
Martin de Porres, 2019

Elaboracion propia
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Il. METODO
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2.1 Disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

La presente investigacion es de tipo aplicada, debido a que busca efectuar cambios de la
situacion actual de la empresa mediante la aplicacion de una metodologia como las 5S en el
area de costura, para poder solucionar y corregir un problema como la desorganizacion y asi
disminuir las actividades que no generen valor del &rea de trabajo, lo cual estd de acuerdo
con lo mencionado por Valderrama (2013).

2.1.2. Enfoque de la investigacion

Nuestra investigacion es de enfoque cuantitativa, ya que recolectaremos y analizaremos da-
tos numéricos dentro del area de confeccion, para luego utilizar el programa estadistico
SPSS, visualizar el estado actual de los datos obtenidos al introducirlos a dicho programa y
comprobar las mejoras despues de la aplicacion, logrando asi la comprobacion de la hipétesis
del estudio, lo mencionado con anterioridad concuerda con lo dicho segin Hernandez, Fer-
nandez y Baptista (2014).

2.1.3. Nivel de investigacion

La presente investigacion es de nivel explicativo, debido a que tiene como fin demostrar que
existe un vinculo entre las dos variables, las cuales son: la independiente y la dependiente,
asimismo quiere dar a conocer como es la manera en que estas intervienen en la estructura-
cion y aspectos de las mismas, lo cual concuerda por lo mencionado por Hernandez, Fernan-
dez y Baptista (2014).

2.1.4. Disefio de investigacion

La presente tesis pertenece al grupo experimental de disefio cuasi experimental, ya que va a
manipularla metodologia 5s (variable independiente) logrando un cambio en la productivi-
dad (variable dependiente). Segun Valderrama (2015) nos indica que se debe efectuar un pre
prueba para calcular el estado actual y después implementar la mejora para efectuar una post
prueba y asi poder visualizar los efectos de la variable independiente sobre la dependiente.
(p.176).
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2.2. Variables y operacionalizacion
2.2.1. Variable independiente: La metodologia 5s

- Definicién conceptual:
La metodologia 5s es una técnica que comprende con la aplicacion del orden y la limpieza
en el espacio de trabajo de una forma metodoldgica y menos formal. (Hernandez y Vizén,
2013, p.36)

- Definicion operacional:
La 5s es una metodologia que permite obtener un medio de trabajo organizado, ordenado y
limpio con el propdsito de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en
la vida cotidiana; cuyos resultados pueden verse evidenciados a través de las auditorias rea-
lizadas en cada etapa.

1. Clasificar
El autor Rodriguez (2010), manifiesta que se debe de clasificar los elementos o materias
necesarios de los innecesarios con el proposito de reservar los elementos que solo se utilizara

para alguna labor y asi eliminar los elementos que ya no se utilizaran (p.6).

_ PAC
" PTEC

C x 100%

Donde:
C: Clasificar
PAC: Puntaje obtenido en Auditoria Clasificar

PTEC: Puntaje total de Evaluacion Clasificar

2. Ordenar

Segun Rodriguez (2010), nos menciona que se debe de ordenar y acomodar los elementos
en su lugar para facilitar la busqueda y la devolucion. Después de haberse eliminado los
elementos innecesarios se debe de organizar definiendo el lugar adecuado para cada ele-

mento segun su funcién (p.7).
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0
— 0,
= 5TE x 100%

Donde:

O: Ordenar

PAO: Puntaje obtenido en Auditoria Ordenar
PTEO: Puntaje total de Evaluacion Ordenar

3. Limpiar
El autor Rodriguez (2010), manifiesta que en esta etapa se debe de limpiar los elementos y
las instalaciones de la suciedad, esto también involucra que se tiene que inspeccionar mien-

tras dure el proceso de la limpieza asi identificar los problemas de alguna falla (p.8).

PAL

L= prEL

x100%

Donde:
L: Limpiar
PAL.: Puntaje obtenido en Auditoria Limpiar

PTEL: Puntaje total de Evaluacion Limpiar

4. Estandarizar
Segun Rodriguez (2010), indica que se tiene que crear un estado optimo de las 3 primeras

“s” con el objetivo de conservar 10s logros alcanzados estableciendo normas (p.9).

Donde:
Es: Estandarizar
PAE: Puntaje obtenido en Auditoria Estandarizar

PTE: Puntaje total de evaluacién Estandarizar
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5. Disciplina
Segun Rodriguez (2010), manifiesta que esta etapa es la méas importante por ello debe ser
reconocida ya que su aplicacion hace que se desarrollen las 4 primeras “s” por ello se deben

de cumplir las normas pactadas a través de acuerdos (p.10).

D
x 100%

D= 57D

Donde:

D: Disciplina

PAD: Puntaje obtenido en Auditoria Disciplina
PTED: Puntaje Total de Evaluacion Disciplina

2.2.2. Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual:

Prokopenko (1989), nos informa que la productividad proviene de la relacién entre la pro-
duccidon obtenida por un sistema de produccién o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla y se define como el uso eficiente de recursos en la produccion de diversos bienes

y servicios (p.3).

Definicion operacional:
La productividad puede calcularse de manera practica, utilizando indicadores como la efi-
ciencia y la eficacia, con el cual recogemos informacion del cumplimiento de metas y del

uso del recurso tiempo.

Dimension 1: Eficiencia

Segun Medianero (2016, p. 38), nos indica que la eficiencia es la manera indicada de plantear
la relacion entre los resultados que se logran y los recursos que se emplean, ademas de me-
jorar la manera como se aplican los recursos con los que se dispone, para que esto genere un
méaximo resultado empleando el menor costo posible o el minimo esfuerzo.

Para poder obtener los resultados de la investigacion, se va a definir la siguiente formula:
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Efe = ~& x 100%
fe= fipy X 100%

Donde:

Efe: Eficiencia

TiR: Tiempo Real de produccion

TiPr: Tiempo Programado de produccion

Dimension 2: Eficacia

Para Medianero (2016, p. 38), la eficacia es obtenida de la relacion entre los resultados que
se obtienen y las metas que se han planteado. Una adecuada manera de plantear la relacion
entre la institucion y su entorno es tener en claro los objetivos que puedan ser capaces de dar

una adecuada respuesta a las exigencias y posibilidades que sean reales y préacticas.

Efa = R 1009
fa = pyx100%

Resaltando que:

Efa=Eficacia

CaR: Cantidad Real de polos box

CPr: Cantidad Programada de polos box
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Tabla 9: Matriz de operacionalizacion de las variables

CaR= Cantidad Real de polos box
CaPr= Cantidad Programada de polos box

Variable Definiciéon conceptual Definiciéon operacional Dimensiones Indicadores Escala
PAC
C= x100%
PTEC
Clasificar Dénde: Razén
C: Clasificar
PAC: Puntaje obtenido en Auditoria Clasificar
PTEC: Puntaje Total de Evaluacién Clasificar
PAO
o= x100%
PTEO
Ordenar Doénde: Razén
O: Orden
La 5s es una metodologia que PAO: Puntaje obtenido en Auditoria Ordenar
permite obtener un lugar de trabajo PTEO: Puntaje Total de Evaluacién Ordenar
PAL
organizado, ordenado ylimpio con Lmeloo%
Variable independiente: La metodologia 5s es una técnica que comprende el objetivo de mejorarlas o
con la aplicaciéon del orden yla limpieza en el condiciones de seguridad, calidad . . . )
. . . . P . . L Limpiar Dénde: Razén
Metodologia de las 5 espacio de trabajo de una forma metodolégica y en el trabajo yen la vida cotidiana; L: Limpiar
menos formal. (Herndandez y Vizan, 2013, p.36) cu}/(c;s re‘sudltado: puled:nlverse PA L: Puntaje obtenido en Auditoria Limpiar
evi 'encrla o3 a- raves de 1as PTEL: Puntaje Total de Evaluacién Limpiar
auditorias realizadas en cada PAES
etapa. Es=——x100%
PTFEFE<
Estandarizar |Dénde: Razén
Es: Estandarizar
PAEs: Puntaje obtenido en Auditoria Estandarizar
PTEEs: Puntaje Total de Evaluacién Estandarizar
PAD
L 0,
D= _——x100%
Disciplina Dénde: Razén
D: Disciplina
PAD: Puntaje obtenido en Auditoria Disciplina
PTED: Puntaje Total de Evaluacién Disciplina
TiR
— 0,
Efe TiwxlOO/o
La productividad proviene de la relacién entre la Eficiencia Donde.:_ . Razén
produccién obtenida porun sistema de La productividad puede calcularse Efe: Eficiencia .
. . . .. o . P . TiR: Tiempo Real de produccidén
Variable dependiente: produccién o servicios y los recursos utilizados de manera practica, utilizando . ) .
para obtenerla yse define como el uso eficiente indicadores como la eficiencia yla TiPr: Tiempo Programado de prog‘li;cnon
Productividad de recursos en la produccién de diversos bienes y eficacia, con el cual recogemos Efa= oo x100%
APr
servicios. (Prokopenko, 1989, p.3). informacién del cumplimiento de
metas ydel uso del recurso tiempo.
Eficacia Dénde: Razdén
Efa: Eficacia

Elaboracion propia
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2.3. Poblacion, Muestra y Muestreo

2.3.1. Poblacién

Para VALDERRAMA (2014), la poblacién o universo poblacional es un grupo de elementos
que tienen similares caracteristicas, los cuales son susceptibles al ser observados. Al definir
el universo poblacional, se debe tomar en cuenta los elementos que la conforman, el lugar y
el periodo en el que se realiza la investigacion” (p. 182).

Por lo tanto, la poblacién que se tomé para la presente tesis esta conformada por la produc-
cion diaria registrada en 51 dias de la cual se han obtenido 51 datos, asimismo tiene como
lugar al &rea de costura durante un periodo de 2 meses.

2.3.2. Muestra

La muestra es el subconjunto de la poblacion y es representativa debido a que refleja las
caracteristicas que posee la poblacion, lo cual es expresado por Valderrama (2014, p.183).
Es por ello que la presente tesis, la muestra es igual a la poblacién, porque toda la muestra
es una parte representativa de la poblacion y tiene las mismas caracteristicas, donde esta
ultima es la produccién diaria registrada en 51 dias de la cual se han obtenido 51 datos,

teniendo como lugar al &rea de costura durante un periodo de 2 meses.

2.3.3. Muestreo
Para Valderrama (2014) indica que el muestreo es cuando se realiza una selecciéon de una
parte representativa de la poblacién, lo cual posibilita que sus parametros puedan ser esti-
mados”. (p.188).
Por lo tanto, en la presente tesis no existe muestreo porque no se ha efectuado un proceso de

seleccidon de la parte mas importante de la poblacion.

2.3.4. Unidad de estudio

La unidad de analisis se enfoca en “que o quiénes”, esto quiere decir, que los participantes
objetos, sucesos o colectividades de estudio van a depender del planeamiento de la investi-
gacion, esto segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 172).

Por consiguiente, la presente tesis tiene como unidad de estudio a la produccion de polos
box de la empresa Nitchelito, especificamente en el area de costura, debido a que esta es la

gue va a someterse a un estudio.
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2.4. Técnicas e instrumento de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Segun Valderrama (2014) es una herramienta que utiliza el investigador con el objetivo de
evaluar los indicadores, dimensiones y las variables para verificar si la hipétesis es verdad o
falso.

Observacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), “Este método de recoleccion de datos con-
siste en el registro sistematico, valido y confiable de comportamientos observables, a través
de un conjunto de categorias y subcategorias.” (P. 252).

La técnica que se esta realizando para este proyecto es la observacion directa. En esta técnica
se podré evaluar de forma detallada en que consiste las actividades del proceso de polo box
donde se podra observar los inconvenientes de los trabajadores del dia a dia, lo que ocasiona
la baja productividad desde que inician su labor hasta el final de la jornada para ello es ne-
cesario el uso de una guia de observacion con fichas de trabajo para analizar los datos reco-

lectados para la investigacion.

2.4.2. Instrumento de recoleccion de datos

Un instrumento de recoleccion apropiado es aquel que verifica datos observables que mani-
fiestan verdaderamente los conocimientos o las variables que el investigador tiene en mente,
lo cual concuerda con lo nombrado por Gomez (p. 122)

Para esta investigacion los instrumentos que se utilizaran son:

Cuestionario de auditoria (CHECK LIST)

Las auditorias son Utiles para la recopilacion de informacion de la situacion en que se en-
cuentra el ambiente laboral, en la cual reafirma la efectividad de las 5s en el puesto de tra-
bajo, lo cual concierta con lo mencionado por Aldabert, Vidal y Antonio (2016).

La auditoria es un instrumento atil para medir el pre y el post de nuestro proyecto con la
aplicaciéon de la metodologia 5s, no hay formato establecido de cuantas preguntas deben
establecerse por ello va a depender de la situacion del area de costura para la elaboracion de
las preguntas segun fase.

Ficha de registro

Segun el autor Palella et al (2006), la ficha de registro es una guia de recoleccion de datos a
través de un formato que puede fijarse de forma libre, conformandolos a los fines del trabajo
(p. 155).
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Las fichas de registro nos ayudaran a medir la metodologia 5s, asi se comprobar el avance
de las metas establecidas, de igual manera nos permitira registrar y visualizar la cantidad
real de la produccidon en un tiempo determinado y asi aprovechar los recursos a través de la
metodologia 5s.

Crondémetro

Para el desarrollo de nuestro proyecto se obtuvo datos con la ayuda del cronémetro, que nos
facilita una medicién precisa, lo cual contiene un reloj para realizar las mediciones respecti-
vas., el cual nos va a facilitar en la toma exacta y minuciosa de los tiempos de ejecucién de

las actividades en la empresa.

2.4.3. Validez del instrumento

El juicio de expertos es la evaluacion que realiza las personas profesionales sobre los instru-
mentos de recoleccion de datos obtenidos que se debe guardar correspondencia con los in-
dicadores, lo cual concuerda con lo nombrado por Valderrama (2016)

Juicio de expertos

El juicio de experto es un medio de validacion para verificar la fiabilidad de la investigacion,
que mide la variable de interés de acuerdo con personas que cuentan con trayectoria en el
tema, lo cual coincide con lo dicho por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014).

Para verificar la validez se aplico el juicio de expertos a 3 profesores de la facultad de Inge-
nieria Industrial los cuales son personas que cuentan con trayecto y experiencia, por ello
estos instrumentos fueron validados bajo la aprobacion de estos profesionales tal como se

puede apreciar en la siguiente tabla:

Tabla 10: Juicio de expertos

NO
Nombres y Apellidos de los Expertos Pertinencia | Relevancia | Claridad
1 Dr. Jorge Nelson Malpartida Gutiérrez Si Si Si
2 Mg. Luis Alberto Vilela Romero Si Si Si
3 Dr. Leonidas Bravo Rojas Si Si Si

Fuente: Elaboracion propia

Los tres expertos evaluaron la pertinencia, relevancia y claridad del instrumento presentado

para ser utilizado en este proyecto de investigacion.
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2.4.4. Confiabilidad del instrumento

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) nos indica que la confiabilidad es un instru-
mento que mide el grado de aplicar de manera reiterada a un instrumento que ofrece resul-
tados iguales, ademas detalla que la validez representa el grado que la herramienta mide la
variable de estudio (p. 200). Para la presente tesis, los checks lists utilizados en el pre y post
test han sido facilitados, firmados y sellados por el gerente General de la empresa, es por
ello que la confiabilidad es veraz.

2.5. Métodos de andlisis de datos

Segun los autores Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) nos indica que hoy en dia los
andlisis cuantitativos de los datos son procesados mediante una computadora u ordenador y
gue ya no es comun hacerlo de forma manual donde se aplica formulas (p. 272). Por lo tanto,
se aplica el analisis descriptivo e inferencial.

Analisis descriptivo

Para conseguir un mejor analisis de resultados para la situacion inicial del area de estudio
como también para el cambio que se va apreciar después de la implementacion de la meto-
dologia 5s, es preciso el uso de gréaficos, histogramas y tablas donde se pueda apreciar de
manera sencilla la interpretacion. El resultado se empleara en el programa SPSS y el Excel
para el desarrollo de la informacién y buscar una solucion con un criterio relevante y justi-
ficado.

Andlisis inferencial

El proyecto de investigacion es de tipo aplicada y se dirige bajo el método cientifico, poste-
riormente a través de un estudio de prueba de normalidad se debera especificar el compor-
tamiento de los datos. La muestra para el estudio se procedera mediante la prueba de norma-
lidad lo cual indica para el estadigrafo de Shapiro Wilk se trabajara con menores de 30 datos
y para el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov se debera trabajar con mayores de 30 datos,

para luego evaluar la regla de decision.

2.6. Aspectos éticos
Para el estudio de investigacion se desarrollé cumpliendo los valores éticos profesionales,
donde se obtuvo informacion gracias al Sr. Oscar Castillo que es duefio del taller de confec-

ciones Nitchelito y la Sra. Norma Bellido que esta a cargo del area de costura donde nos
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facilito la recopilacion de los datos de la empresa para el mejor desarrollo del presente pro-

yecto de investigacion, como también lo trabajadores del area de costura.

2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

DATOS DE LA EMPRESA:

NOMBRE: Nitchelito E.I.R.L.

DIRECCION: Jr. Rio Bamba 1689

DISTRITO: San Martin de Porres

PROVINCIA: Lima

La empresa Nitcheliton E.I.R.L. lleva 10 afios en el mercado textil. En sus inicios, este se
formd como un negocio familiar con solo maquinas domésticas y 3 trabajadores en un taller
muy pequefio y apifiado, los cuales fabricaban todo tipo de productos textiles de moda. Al
trascurrir el paso de los afios, debido a que los productos que brindaban poseian una buena
calidad, la empresa fue creciendo y para poder llegar a entregar sus pedidos a tiempo, con-
trato mas personal para que puedan efectuar las labores diarias y adquirieron maquinas in-
dustriales y un taller un poco mas espacioso. Debido a la demanda del polo box, fue que la
empresa se centralizo solo en producir dicho producto, ya que veian este mercado muy ren-
table, fue por ello que tomaron dicha decision. Gracias al desarrollo que ha tenido la empresa,
actualmente cuentan con 14 trabajadores y con 10 maquinas, la cuales son: 3 remalladores,
5 rectas, 1 ojaladora y 1 botonera, ademas es importante mencionar que distribuye toda su

mercaderia en el Emporio Comercial Gamarra.

Actualmente la empresa Nitchelito labora de manera préactica refiriéndose a que solo se de-
dican a producir sin darse cuenta que hay factores que también afectan en este caso como el
orden, la organizacion y la productividad en el area, aunque no parezca significante es muy
importante trabajar organizado para dar una buena imagen.

Para ver mejor la situacion actual del taller de confeccidn se ha elaborado el Diagrama de
Anadlisis de Procesos (DAP) desde la recepcién de las piezas cortadas en el area de costura
hasta el despacho para ser distribuida en las tiendas de Gamarra, donde también se analiza y

determina el tiempo innecesario en bdsqueda de las herramientas a usar para la confeccién
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del polo box, las fichas de registro de la eficiencia y eficacia para determinar la productivi-
dad, el Check list de la metodologia 5s para analizar cada una de las etapas de como esta la

situacion antes de la implementacion de la mejora.

UBICACION:
Jr. Rio Bamba 1689, San Martin de Porres

’.nmu Riobamba 1689

Amarilly

@

Vi 3
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Rio Rima

Via Expresa Linea Amary,
'arilla

ue La Pedrera

Mirones
Canchita El Planeta
o~ Mercado 9 ¢
Gobgle o
—

Figura 12: Ubicacion

Fuente: Google Maps

MISION:
Producir las mejores camisas y polos box en alto valor de calidad y servicio, con la finalidad

de lograr la satisfaccion de los clientes.

VISION:
Ser reconocidos como la mejor empresa de confecciones de camisa y polo box en el Perd,

asimismo en calidad y servicio.

ORGANIGRAMA
La empresa no contaba con un organigrama lo cual pasamos a elaborarlo y esta formada por
tres areas: corte, costura y acabado, donde nuestro estudio para la tesis se centra en el area

de costura.
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A continuacion, se presentara el organigrama de la empresa Nitchelito E.l.R.L.:

ASISTENTE PRODUCCION VENTAS

e
— iz
— it

Figura 13: Organigrama

Elaboracion propia

Objeto del estudio
Productos que realiza la empresa:

La empresa Nitchelito confecciona prendas como polo, camisas para hombres de diferentes
edades, en la tabla 8 se muestra el resumen de los productos realizados.

Tabla 11: Principales productos que produce la empresa

PRODUCTO FOTOGRAFIA PRODUCTO FOTOGRAFIA

PRENDAS DE VESTIR

Polo T-Shirt cuello "V" Polo Box basico

Polo T-Shirt cuello

Camisa
redondo

Elaboracion propia
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Descripcion del trabajo en que se enfoca el proyecto de investigacion:

La empresa Nitchelito E.I.R.L. cuenta con el siguiente proceso productivo:

- Recepcion de materia prima: Se requieren las materias primas a los proveedores.

- Corte: De acuerdo con el disefio del polo box se cortan las piezas.

- Costura: Se ensamblan todas las piezas en la linea de costura.

- Acabado: Es el area donde se realiza las actividades de colocar botones y el doblado de la
prenda acabada.

- Calidad: Revision de prendas en su totalidad.

- Almaceén: Son almacenados para luego distribuirlos a Gamarra.

> Recepcion de los materiales, como las piezas cortadas para la confeccién del polo
box, y los avios que son traidos del area del almacén por el mismo maquinista y son
colocados encima de la mesa de las maquinas desocupadas o en el piso ya que no
cuentan con mesas exclusivos para las prendas, esto ocasiona la reduccion del puesto
de trabajo y que se pierdan partes de las piezas de la prenda.

> En el area de corte:

Esta area esta encargada de cortar las piezas del polo box para luego ser trasladado al area

de costura.
» En el area de costura:

En el area de costura estd conformado por una serie de procesos de diferentes

maquinas:
e Proceso de remallado

Este proceso del remalle es el ensamble de las piezas del polo y a la vez se puede
realizar el proceso de orillado donde anteriormente vienen del area de corte.

e Proceso de recubierto
En este proceso se cubren los bordes de la basta de manga y faldon.
e Proceso de recta

Este proceso ayuda a la unién de piezas para la confeccion de la prenda

e Proceso de Costura de etiqueta
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En este proceso del pegado de etiquetas a la prenda es de acuerdo con el cliente y por talla.
> En el &rea de acabado

El proceso de acabado consta en la inspeccion final de la prenda.

Fotografia 2: Area de costura
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS

PRENDA: POLO BOX

| | FECHA: 3/06/2019

| | ELABORADO POR: LOPEZ ROJAS, DAYS|

MANGA

Refilar rib
MAN=0.46

Pegar rib a labasta

Demanga
REM=0.68

Recubrir bast.

c/rib

REC2=0.60

Inspeccion
Bast. Man
INSP=0.40

DELANTERO
Planchary preformar
Bolsillo
MAN=0.35
Pegar bolsillo
al delant.
CR1=0.45

Pegar peche.
CR1=0.65

o Embolsar punta de cello
CR1=0.75

Man

Inspeccion delant.
INSP=0.59

% MEDIA LUNA

Pegar etiqueta a% luna
CR1=0.66
Preformar % luna
MAN=0.62

ESPALDA

@

ENSAMBLE

Pegar % luna a espal
CR1=0.81

Unir hombro con refuerzo
REM1=0.42

Pegar cuello box c/cinta
TAPT=0.63

Inspec. Cuello box marcar
MAN.=0.28

Asentar cuello box + etiqueta
CR1=0.60
Inspec. Asentar cuello box
INSP.=0.45

Preparar pechera
CR1=0.99

.
@

Atraque de pecherarectang.
CR1=0.58
Orillar pechera anterior
REM1=0.16

B
Y

I
N

TIEMPO

14.59

2.46

(o]

TOTAL

17.05

Etiqueta

Pegar manga corta
REM1=0.75
Cerrar costado + m/c
REM1=0.89
Recubrir basta faldén tubular
REC2=0.73
Ojalar(3) pechera
OJAL=0.54
Marcar(3) pechera
MAN=0.18
Pegar botén(3) pechera
BOTO=0.36

Pegar etiqueta marca
CR1=0.53
Cortede hilos
MAN=0.92

Hee"@eeeee'

Inspeccion final
INSP=0.97

Figura 14: DOP de polo box
Elaboracion propia

De la figura 14, el DOP se detalla la secuencia de las actividades del area de costura del polo que alcanza un tiempo de 17:05 minutos.
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Tabla 12: DAP del area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L. (Pre Test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DAP)

EMPRESA: Nitchelito

AREA Costura

NOMBRE DEL PRODUCTO Proceso de produccién de polos box

REALIZADO POR: Lépez Rojas Daysi - Carhuamaca Caurino Nadia

ACTIVIDAD MET. ACTUAL MET. PROPUESTO DIFERENCIA .,
— Observacion

Operacion 7

Inspeccion 3 Fecha 31/05/2019

Transporte 1 Método Actual

Demora 4 Mejorado

Almacenaje 1 Técnico

Total 16 Tipo Material

Min. Total 44,06 Maquina

Nro. DESCRIPCION @ ] = | D \ 4 dist. (m) min
1 [Trasladar las piezas cortadas del area de corte a costura. o 2.56
2 |Buscary colocar el hilo correspondiente a la maquina. « 3.52
3 |Busqueda de retazos para a limpieza de la maquina * 3.2
4 |Busqueda de la herramientas a usar (piquetera, pinza, desarmador). 1 35
5 |Graduar la maquina segun la operacion. s 3.2
6 |Habilitar las piezas de la prenda para su confeccién. ? 3.21
7 |Colocar las piezas en la silla para la confeccidn. ¢ 1.03
8 |Preparar las mangas. & 2.14
9 [|Inspeccion de las mangas. ® 0.4
10 |Preparar los delanteros del polo box. < 2.2
11 |Inspeccién de los delantero. » 1.04
12 |Preparar las espaldas del polo box. ¢ 2.09
13 |Ensamblar las piezas. ¢ 8.56
14 |Limpieza de la prenda. @ 3.6
15 |Inspeccion final de la prenda. - 1.42
16 |Buscar espacios para colocar la prenda terminada. ° 2.39

Elaboracion propia

En la tabla N° 12, se observa el Diagrama de Analisis del Proceso (DAP) desde el ingreso
de las piezas cortadas al area de costura hasta el almacenamiento de la prenda terminada para
un mejor analisis.

Tabla 13: Resumen del DAP inicial

RESTUMEN SIMBOLO

OFERACIONES ® ] I8
TRANSPORTE - 1 2,56
INSFECCION - 3 2,86
ALMACENAMIENTO v 1 239
DEMORA » 3 13.41
TOTAL 16 44.06

Elaboracion propia
En latabla N 13 observamos el resumen del Diagrama de Analisis del Proceso (DAP) donde
el total del proceso es 44.06 min de los cual cuenta con 8 operaciones, 3 inspeccion, 3 de-

mora, 1 transporte y 1 almacenamiento.
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SITUACION ACTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE:
En la tabla 14, se observa el Check list de cada dimension en el area de costura antes de la
aplicacion de la metodologia

Tabla 14: Check list

5s Hoja check list
Area: Costura Calificacidn final: Calificado por:
Lopez Rojas y
Fecha: 24/05/2019 Calificacion previa: Carhuamaca Caurino
Calificacion:
5s |Nro |Chequear I Descripcion NO I Sl
CLASIFICACION
1|éLas herramientas de trabajo se hallan en un buen estado para su uso? X
2|éTodas las maquinas que se encuentran en el drea son utilizadas? X
3|Las mesas de las maquinas estan libres de objetos sin uso? X
4]Existe un procedimiento para disponer de los articulos innecesarios? X
5|Los corredores y el drea de trabajo son los suficientemente limpias? X
6|Es facil encontrar los materiales requeridos? X
Los articulos innecesarios estan siendo almacenados en el almacen de tarjetas rojas y
7|bajo las normas de buenas practicas de manufactura? X
Puntos posibles: 7 IPuntaje Total 2
ORDEN
1|éLas dreas estan debidamente identificadas? X
2|éLos tachos de basura estan en el lugar designado para éstos? X
3|éExiste un lugar especifico para herramientas, marcadas visualmente? X
4] ¢Es facil de reconocer el lugar para cada cosa? X
5|éSe vuelven a colocar las cosas en su lugar despues de usarlas? X
6|éLos hilos estan ordenados por tipo o color? X
Puntos posibles: 6 IPuntaje Total 1
LIMPIEZA
1]¢Las maquinas se encuentran limpios? X
2|éPiso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas? X
3|¢Es facil de localizar los materiales de limpieza? X
4]éLos operarios limpian su espacio de trabajo? X
5|éLas herramientas se encuentran limpias? X
6|éSe limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa? X
7|Existen jornadas de limpieza en el taller? X
Puntos posibles: 7 | Puntaje Total 2
ESTANDARIZACION
1|éSe respeta constantemente todas las normas y procedimientos? X
éLos trabajadores disponen de toda la informacién necesaria como normas,
2|procedimiento para la elaboracidn de productos en su puesto de trabajo? X
3|éEstan asignados los responsables de la limpieza?
4] éLa capacitacion esta estandarizada para el personal del area?
5|éLa ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? X
Puntos posibles: 5 Puntaje Total 1
DISCIPLINA
1|¢éSe realiza el control diario de limpieza? X
2|éLos trabajadores respetan los procedimientos de seguridad? X
3|éEsta siendo la organizacién, el ordeny la limpieza regularmente observada?
4]éLas herramientas y las piezas se almacenan correctamente?
¢Existen jornadas de capacitacién para llevar a cabo los procedimientos estandars
5|definidos? X
6|éExisten jornadas de sensibilizacion,las cuales son premiadas? X
Puntos posibles: 6 Puntaje Total 1
Total de puntos ganados: 7 Total de puntos posibles: 31 Promedio total 22.58%

Elaboracion propia
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Tabla 15: Resultados de la inspeccion de la metodologia 5S

PILARES CALIFICACION MAXIMO PORCENTAJE
Clasificacion 2 7 28.57%
Orden 1 6 16.67%
Limpieza 2 7 28.57%
Estandarizacion 1 5 20.00%
Disciplina 1 6 16.67%
TOTAL 7 31 22.58%

Elaboracion propia

Podemos observar la tabla 15 los resultados en porcentaje de cada fase, con un total de 31

preguntas puesto que tiene una valoracion de 22.58% sobre un promedio de 31 puntos.

e En la fase de clasificacion podemos observar que cuenta de 7 preguntas referentes a
esta fase de las cuales solo 2 preguntas fueron positivas donde se afirma que todas la
maquinas que se encuentran en el area son utilizadas, por ello evaluamos de la si-

guiente manera:
C = 2 x100%=28.57%

e En la fase de orden podemos observar que cuenta de 6 preguntas referentes a esta
fase de las cuales solo 1 pregunta fue positiva donde se afirma que el area cuenta con
tacho basura lo cual tiene un lugar asignado, por ello evaluamos de la siguiente ma-

nera:

C = % x 100% = 16.67%
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En la fase de limpieza podemos observar que cuenta de 7 preguntas referentes a esta
fase de las cuales solo 2 preguntas fueron positivas donde se afirma que los trabaja-
dores limpian su propio espacio de trabajo incluyendo la maquina, por ello evalua-

mos de la siguiente manera:
C =2 X100% = 28.57%

En la fase de estandarizar podemos observar que cuenta de 6 preguntas referentes a
esta fase de las cuales solo 1 pregunta fue positiva donde se afirma que los trabaja-
dores tienen conocimiento del procedimiento de la elaboracion del producto en este

caso del polo box, por ello evaluamos de la siguiente manera:

C= §X100%:20%

En la fase de disciplina podemos observar que cuenta de 6 preguntas referentes a
esta fase de las cuales solo una pregunta fue positiva donde se afirma que todos los
trabajadores respetan los procedimientos de seguridad, por ello evaluamos de la si-

guiente manera:

C = % x 100% = 16.67%
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SITUACION ACTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE:
Los datos que se obtuvieron dentro de la empresa, fueron gracias al apoyo de la jefa del area
y los operarios, estos registros se efectuaron durante dos meses del presente afio.
Tabla 16: Ficha de registro para la Productividad (Antes)

FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD (ANTES)
TIEMPO 4 PRODUCCION
DIA FECHA TIEMP_O PROGRAMADO( EFICIENCIA ANTES PRODUCC_ION PROGRAMADA EFICACIA ANTES PRODUCTIVIDAD ANTES
REAL(Min.) i REAL(Unid.) R
Min.) (Unid.)

1]02/05/2019 439 600 0,73] 135 180 0,75 0,55

2]03/05/2019 428 600 0,71 123 180 0,68] 0,49

3|04/05/2019 345 480 0,72 93 150) 0,62 0,45

4{05/05/2019 431 600 0,72] 127 180 0,71 0,51

5/07/05/2019 445 600 0,74] 139 180 0,77] 0,57

6]08/05/2019 439 600 0,73] 137 180 0,76} 0,56

7]09/05/2019 424 600 0,71 117 180 0,65 0,46

8]10/05/2019 421 600 0,70] 116 180 0,64 0,45

9]11/05/2019 346 480 0,72] 92 150 0,61 0,44
10[13/05/2019 450, 600 0,75 142 180 0,79) 0,59
11{14/05/2019 433 600 0,72] 128 180 0,71 0,51
12|15/05/2019 442 600 0,74] 137 180 0,76} 0,56
13|16/05/2019 425 600 0,71 117 180 0,65 0,46
14]17/05/2019 428 600) 0,71 118] 180) 0,66 0,47,
15[18/05/2019 342 480 0,71 91 150 0,61 0,43
16/20/05/2019 429 600 0,72] 123 180 0,68] 0,49
17/21/05/2019 440 600 0,73] 136 180 0,76} 0,55
18]22/05/2019 427 600 0,71 116 180 0,64] 0,46
19]23/05/2019 446 600) 0,74} 140) 180) 0,78 0,58
20[24/05/2019 441] 600 0,74 138 180 0,77, 0,56}
21/25/05/2019 340 480 0,71 91 150 0,61 0,43
22|27/05/2019 430 600 0,72] 116 180 0,64 0,46
23|28/05/2019 449 600 0,75 143 180 0,79] 0,59
24]29/05/2019 428 600) 0,71 118] 180) 0,66 0,47,
25/30/05/2019 433 600 0,72] 125 180 0,69) 0,50}
26/31/05/2019 429 600 0,72] 115 180 0,64 0,46
27/01/06/2019 339 480 0,71 89 150 0,59 0,42
28]03/06/2019 445 600 0,74] 135 180 0,75 0,56
29|04/06/2019 438] 600 0,73| 130 180 0,72| 0,53
30/05/06/2019 451 600 0,75 142 180 0,79 0,59
31/06/06/2019 439 600 0,73] 129 180 0,72] 0,52
32/07/06/2019 428 600 0,71 118 180 0,66} 0,47
33/08/06/2019 338 480 0,70] 89 150 0,59 0,42
34|10/06/2019 425 600 0,71 118 180 0,66) 0,46}
35/11/06/2019 447 600 0,75 133 180 0,74] 0,55
36/12/06/2019 432 600 0,72] 124 180 0,69 0,50
37/13/06/2019 428 600 0,71 117 180 0,65 0,46
38]14/06/2019 447 600 0,75 136 180 0,76 0,56
39[15/06/2019 340 480 0,71 92 150 0,61 0,43
40[17/06/2019 451 600 0,75 142 180 0,79 0,59
41{18/06/2019 436 600 0,73] 128 180 0,71 0,52
42[19/06/2019 450 600 0,75] 141 180 0,78] 0,59
43[20/06/2019 423 600 0,71 117 180 0,65 0,46
44{21/06/2019 431 600 0,72] 123 180 0,68] 0,49
45{22/06/2019 377 480 0,79] 101 150 0,67] 0,53
46{24/06/2019 440 600 0,73] 138 180 0,77] 0,56
47[25/06/2019 423 600 0,71 115 180 0,64 0,45
48]26/06/2019 435 600) 0,73 129 180) 0,72 0,52
49[27/06/2019 421] 600 0,70 117 180 0,65) 0,46}
50/28/06/2019 439 600 0,73] 129 180 0,72 0,52
51/29/06/2019 446 600 0,74] 132 180 0,73 0,55

Elaboracion propia

En la tabla 16, se puede observar que la eficiencia, eficacia y productividad de la empresa
Nitchelito E.I.R.L. se debe optimizar, esta tltima fluctda entre 42% y 59%. Por lo tanto, con
lo que se evidencia que se necesita implementar una metodologia como la 5s para que esta

se pueda incrementar.
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2.7.2. Propuesta de mejora

De la tabla 17, se tomaron a las causas de gestion, para poder detallar el origen que posee

cada una de estas, asimismo determinar cuél es la solucion mas viable y que herramienta de

ingenieria se debe utilizar para mejorarla.

Tabla 17: Descripcion de causas de gestion

trabajadores

CAUSAS DE g HERRAMIENTA
5 ORIGEN SOLUCION ;

GESTION DE INGENIERIA
Demora en bus-
gueda de materia- | Materiales no clasificados Clasificar 5S
les
Limpieza en el area | Inexistencia de limpieza Limpiar 5S
Desorden el area de ] ]

) Inexistencia de reglas de orden Ordenar 5S
trabajo
Espacios reducidos | Inadecuado uso de espacios Clasificar 5S
Almacenamiento ] -
) Exceso de materiales en almacén Clasificar 5S
inadecuado

o ) ) o Registro de audi-
Auditoria Inexistencia de procedimientos ) 5S

toria
Deficiente  orden ) )
Inexistencia de normas en documen- )
en la documenta-| Estandarizar 5S
» tacion
cion
EPP Incumplimiento de politicas de SST | Usar EPP SST
Compromiso de los o o
Motivacién Capacitacion SST

Elaboracion propia

A continuacidn, se procedera a clasificar las causas de gestion dependiendo de la herramienta

de ingenieria a utilizar:
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Tabla 18: Seleccion de herramienta de ingenieria a aplicar segun causas de gestion

CAUSAS DE GESTION 5s SST

Demora en busqueda de materiales |1

Limpieza en el area 1

Desorden el area de trabajo 1

Espacios reducidos 1
Almacenamiento inadecuado 1

Auditoria 1

Deficiente orden en la documenta- .

cion

EPP 1
Compromiso de los trabajadores 1
TOTAL 7 2

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 18, al brindarle un puntaje total a cada una de las herramientas, dependiendo a
cudl de estas pertenezca la causa, se obtuvo como resultado que la herramienta mas adecuada
a implementar en la presente investigacion es la de las 5S, ya que esta fue la que presentd
mayor puntaje. Cabe resaltar que la presente investigacion, sera de gran ayuda a la empresa
Nitchelito, ya que mediante la implementacion de una metodologia japonesa como la 5S, se
lograra mejorar la productividad dentro del area de costura, lo cual no solo ayudara a opti-
mizar los procesos dentro de esta organizacion, sino que ayudara a obtener méas ganancias,
ya que se lograra que el lugar de trabajo esté mas organizado y cada elemento se encontrara
en su lugar e inculcar a los trabajadores sobre esto para mantener un ambiente de trabajo
seguro.

Asimismo, enfocandonos en la productividad, y como una de sus indicadores es la eficien-

cia, se espera una mejora en un 13% o un 15%, esto se lograra debido a que se minimizaran
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los tiempos de busqueda de los materiales por parte de los trabajadores al momento de querer
efectuar alguna operacion, teniendo en cuenta que asi se efectuarén las operaciones de una
mejor manera, ademas se van a mitigar los tiempos de desplazamiento, ya que no habran
objetos que impidan el libre transito en los pasillos; logrando con esto que se reduzcan tiem-
pos y costos. Ademas, con la presente investigacion, también se va a lograr mitigar los mo-
vimientos innecesarios y reprocesos por falta de limpieza, ya que en un area sucia se man-
chan las prendas debido a diversos factores presentes en el ambiente laboral.

Lo mencionado con anterioridad es muy positivo, ya que las empresas siempre buscan que
esto suceda para que puedan posicionarse en el mercado y frente a sus competidores que

mejor de una gran metodologia como lo son las 5S.

2.7.3. Cronograma de implementacion
Segun Rodriguez (2005), el cronograma es una forma de detallar las actividades que se van
a realizar y un control sobre los avances de la investigacion, donde los elementos basicos a

incluir son: las actividades y los tiempos a realizar (p. 125).

En esta propuesta por realizar detallaremos todas las actividades que se ha planificado con
la implementacion de las 5s para ello es necesario realizar un disefio de un cronograma de
actividades especificando de manera general todas las actividades que se va a realizar, el
tiempo que durara esta implementacion como también los meses en que se llevara a cabo. El
cronograma que presentamos fue elaborado con la ayuda por el comité 5s como también

inspeccionado por el gerente general.

A continuacion, se presentara un cuadro de actividades, con la finalidad detallar cada acto a

efectuar en cada semana del periodo julio a noviembre del presente afio 2019.
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Tabla 19: Cronograma de actividades para la aplicacion de la metodologia 5s

Fuente: Elaboracion propia
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L Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre
Metodolog °
etodologia N Actividad Fecha 3 2 3 5 7 T ETHECE RV RCART
1 Crear comité de la metodologia 5s 16/07/2019
2 Primera capacitacion al comité 18/07/2019
3 Elaborar plan de actividades para la 20/07/2019
implementacién de la propuesta 1/08/2019
IMPLEMENTAR Y Identificar los elementos inncesarios 2/08/2019
EIECUTAR SEIRI Colocar tarjetas rojas a los materiales innecesarios | 5/08/2019
4 Trasladar los elementos innecesarios a un area 5/08/2019
temporal y eliminar los elementos innecesarios 6/08/2019
Auditar lera S 12/08/2019
Se analiza y asigna lugares para los materiales 20/08/2019
IMPLEMENTAR Y - - - ”
EJECUTAR SEITON 5 Identificar los espacios asigmados a través de 23/08/2019
rétulos
Auditar 2da S 2/09/2019
Asignar responsables de la limpieza 9/09/2019
IMPLEMENTAR Y 6 Limpieza general del area 9/09/2019
EJECUTAR SEISO Continuar con el desarrollo de las 2s anteriores 9/09/2019
Auditar 3era S 16/09/2019
Establecer normas para el rea de confeccion 23/09/2019
IMPLEMENTAR Y - -
EJECUTAR 7 Establet?er medidas pre_vgmwas _ 23/09/2019
SEIKETSU Inspeccionar el mantenimiento y continuidad de las | 23/09/2019
3 primeras S 24/09/2019
Auditar 4ta S 25/09/2019
Establecer reglas para la disciplina 27/09/2019
Reforzar I9§ valores como la lealtad, puntualidad y 27/09/2019
responsabilidad.
IMPLEMENTAR Y
EJECUTAR 8 Capacitar para la continuidad de la metodologia 5s | 30/09/2019
SHITSUKE a través de la sensibilizacion 02/10/2019
Auditar 5ta S 2/10/2019
Auditoria general de la metodologia 5s 5/10/2019




2.7.4. Ejecucién de la propuesta
Para la ejecucién de la propuesta se hara uso de 4 etapas: planificacion, introduccion, imple-

mentacion y consolidacion que consta de 10 fases.

FASE 1: Oficializacion de la implementacion de la metodologia 5S

Para un mejor desenlace de la propuesta es importante que todos los trabajadores de la em-
presa Nitchelito E.I.R.L. estén informados sobre la 5s, hacer ver que es importante y nece-
sario la mejora. Dentro de esta fase se efectuard un andlisis general y el resultado que se
obtenga de ello sera presentado al gerente de la empresa, ademas la alta direccion tiene que

iniciar y continuar hasta finalizar la implementacién de la metodologia 5s.

Figura 15: Presentacion de la 5s

SEITON

Fuente: Elaboracion Propia

Para iniciar la implementacion se optd por tomar fotografias para constatar el cambio y com-

pararlas después de la implementacion.

Fotografia 3: Area de costura
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Se realiz6 una reunion el 16 de julio del 2019, donde el duefio de la empresa el Sr Oscar

Castillo y los trabajadores participaron con una duracion de 40 minutos aproximadamente.

ﬁ tchelito

ACTA DE REUNION

COMITE 58
En la ciudad de Lima, el 16 de Julio del 2019, la gerencia general de la empresa Nitchelito
E.LR.L. decide implementar las 55 en el érea de costura, con el compromiso de
posteriormente implementarlas a las demas areas, por ende, esta daréd todas las

facilidades, comprometiéndose asi a la supervision constante para obtener una

excelente implementacion.

A continuacién, firmaran los presentes en la reunion:

AU Gt Y e
M W ...... : ...............
Céa/(m W irma: (2
/{(9:”/"00‘ 50""'6&1 (1411 BSOS & ol
/Ya/ufc. Bonidio
Tama. 50loo

Thon il

Oscar Castilio Navarrete
GERENTE GENERAL ¢
LITOE.IR.L.

ATENTAMENTE
OSCAR CASTILLO (GERENTE GENERAL DE NITCHELITO)

A ( Jr. Rio Bamba 1689
992460592 ;
b oS i | 9 San Martin de Porres

Figura 16: Acta de reunion

Fuente: Empresa Nitchelito E.I.LR.L.
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FASE 2: Crear comité de la metodologia 5s

La reunion para elegir al comité 5s se realizé el 16 de julio del 2019, el equipo seleccionado
se le asigna como el “comité 5s” el cual se le ofrecera la introduccion y la sensibilizacion
con respecto al tema. En esta etapa el equipo de comité 5s tendra que elaborar un diagrama
de Gantt con las actividades que se piensa realizar, ademas se encargara de los documentos

que se haré llegar a la gerencia y asi realizar un seguimiento exhaustivo.

“Nitchelito

E.LR.L.

ACTA DE CONSTITUCION
COMITE 55

En la ciudad de Lima, el 16 de Julio del 2019, la comisién a cargo del Sr. Oscar Castillo
Navarrete de la empresa textil Nitchelito E.LR.L procede a levantar la presente acta de
constitucién de las 5S.

Por lo consiguiente se acuerdan los siguientes cargos:

Sr. Oscar Castillo Navarrete - Presidente del Comité
}4{&[}9 ..... C W[O ........ - Coordinador(a) del Comité
)\{ASG J }M - Facilitador del Comité

( ecalus "fjﬂ‘eﬁ o - Facilitador del Comité

Oscar Casnuo Navamw
GERENTE GENERAL
NITCHELITO EdRiL.

ATENTAMENTE
OSCAR CASTILLO (GERENTE GENERAL DE NITCHELITO)

( Jr. Rio Bamba 1689
92460592 -
Nej| =222460 | 9 San Martin de Porres

Figura 17: Acta de constitucion

Fuente: Empresa Nitchelito E.I.R.L.
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Para el puesto de comité 5s estd conformado por la presidenta, coordinadora y facilitador.

Presidente

Coordinador—

|

| |

Facilitador Facilitadora

| ! |

Figura 18: Creacidn de comité 5s

Fuente: Comité 5s

Tabla 20: Funciones del comité

PUESTO DE COMITESS FUNCION

Representa a los trabajadores del area

Lidera el comité

Es el mediador entre el comité y los demds trabajadores.
Convoca las reuniones para informar el seguimiento
Tendra que coordinar las actividades del comité

Presidente de la comité (Oscar
Castillo)

Coordinador (Alberto Chuillo)

Facilitadores (Misael Petes y Cecilio
Huerto)

Ayuda en la gestion de los documentos

Fuente: Elaboracion propia

FASE 3: Capacitar al comité

En esta fase se capacita a todo el personal del comité para sensibilizar sobre la metodologia
5s e informar los objetivos que se quiere llegar para un mejor desempefio laboral, para luego
el comité 5s pueda brindar sus charlas con conocimiento a sus demas comparieros.

Temas a tratar en la capacitacion para el comité:

Dar detalles de la metodologia 5s.

- Los objetivos que se quiere llegar.
- Laimportancia de la responsabilidad.
- Ambiente laboral.

- Los resultados a esperar.
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La capacitacion dur6 40 min aproximadamente, donde se hizo uso de materiales informati-

vos para el personal, se evalud en la primera y ultima capacitacion para comprobar el nivel

de conocimiento que se les brindo.
oot

REUNIONES 58
Tema de la Reunién: Lider: : 0 Fecha:
¥ ) (ahuwamaed il
[ﬁmu& 55 ;NZZ,';' oLSpy / 53/ o7//9
Participantes:

| Alhato  Uhwelle
Llbasd  Polpf
_ (pile. Hunleo
Morue.  Borutie
Movg  Benidio
Tarwa  Sales
\V.angsso M}
Joue Taz
/{{l/,gg/uﬂ ﬂJoli)aVa

L)
Then® Lode T 2
Pawla  Sales
Novmg. (hocen

Temas tratados:
_Dokaleo ole Jp mplectelogio. 55
biclNt 85

= anpezlomu'o_ ar e Rtg’panaabta'otoq’
Ambeenft  _Lobpiod
_ Repultooud /A’pe/wqow?

Medidas adoptadas:

Qﬁd«m chodos indovmctows w  allgin  peobly
camaicto 4> 3 L

Oscar Castilio Navarrote
GERENTE GENERAL
NITCHELITO E.LR.L.

Figura 19: Formato de la capacitacion 5s

Fuente: Elaboracién propia
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FASE 4: Evaluar el antes de la implementacion
Mediante fotografias evidenciamos la situacion en la cual se encontré el taller Nitchelito

E.LR.L.

Figura 20: Fotografias de la situacion actual del area de costura

En la figura 20, se puede apreciar fotografias en la situacion que se encontr6 la empresa
Nitchelito E.l.R.L. donde se aprecia que los conos de hilos no estan separados por color
como también no cuenta con un amplio porta conos para colocar los demas hilos; no cuentan

con mesas es por ello que las prendas estan en los pisos como también no tiene bien definido

los lugares de sus materiales.
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FASE 5: Plan de accion
Se disefia un documento en la cual el personal administrativo y los operarios podran apoyarse

para un mejor manejo y desarrollo de las 5 s japonesas.

FASE 6: Implementar y ejecutar (SEIRI)

En esta fase todos los trabajadores ya tienen claro que solo deben mantener es sus puestos
de trabajos los elementos y la cantidad necesaria. En la actualidad en el area de costura se
encuentran diversos elementos innecesarios como: herramientas que ya no son utilizadas por
el mal estado, méaquinas antiguas que ya no utilizan.

Es por ello que se hara uso de las tarjetas rojas para separar los elementos innecesarios.

Figura 21: Formato de tarjeta roja
Criterio para seleccionar los materiales:
Para clasificar todos los elementos encontrados en el area de costura, primero se debe clasi-
ficar segin su uso y eliminar o reciclar materiales que ya no aportan en el area de costura
donde se reporta en un informe segln categoria, cantidad y el destino final de los elementos
encontrados.

Fotografia 4: Herramientas desordenadas
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Figura 22: Objetos que no brindan utilidad para el rea

Tabla 21: Informe de notificacion

Area: Costura
Responsable: Juan Pefia
Fecha: 01/08/2019

Elemento |Cantidad [Categoria [Motivo Forma de desecho
Pren§atelas 4 Herramienta |Defectuosos [Dewolver al proveedor
deterioradas
Retasos de Materia Material de
25 - .~ |vender

telas prima desperdicio
Bolsas 5 ProQucFos No seusa |vender

de limpieza
Cajas de 3 Accesorio  |Defectuoso |vender
carton
Ca}blle s 2 Accesorio  |Defectuoso |vender
elétricos
C_OHOS d? 23 Herramienta [No se usa  |vender
hilos vacios
Man:IIl'!a 1 Magquinaria |Defectuoso |vender
mecanica
cintas Elementos
metricas 2 . .. |Defectuoso [Tirar

de medicién
rotas
Papeles 7 Documentos |No se usa |Trasladar a otra area

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 21 se aprecia todos los elementos innecesarios encontrados en el area identifica-

dos por categoria.
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Auditoria 1s:
o Después de implementar la metodologia 5s se puede observar en la fase de clasifica-
cién que cuenta de 7 preguntas referentes a esta fase de las cuales 5 preguntas fueron
positivas donde se afirma que todas la maquinas que se encuentran en el &rea son

utilizadas, por ello evaluamos de la siguiente manera:

o (= ; x 100% = 71.43%

Figura 23: Check list 1s

FASE 7: Implementar y ejecutar (SEITON)
Se rotula para identificar mejor los lugares de los materiales a usar.

Fotografia 5: Rotulacion de los materiales
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Fotografia 6: Implementacion de porta conos y clasificado por color

Auditoria 2s

e En la fase de orden podemos observar que cuenta de 6 preguntas referentes a esta

fase de las cuales solo 3 preguntas fueron positivas donde se afirma que el rea cuenta
con tacho basura lo cual tiene un lugar asignado, por ello evaluamos de la siguiente

manera:

C= §x100%:50%

81



Figura 24: Check list 2s

FASE 8: Implementar y ejecutar (SEISO)
En esta fase se ejecuta la limpieza en el area de costura.

Fotografia 8: 3era S Limpieza

Para que se mantenga el area limpia se realizd un programa de limpieza rotativo entre los

mismos trabajadores.
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Tabla 22: Programa de limpieza

Dia

RESPONSABLE Cargo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Alberto Chuello Maguinista X
Misael Petet Magquinista X
Cecilia Huerto Supenisora X
Ménica Bonilla Magquinista X
Maria Benites Magquinista X
Tania Salas Maguinista X
Vanessa Diaz Manual X
Jorge Paz Magquinista X
Milagros Lépez Maguinista X
Nancy Velasquez Magquinista X
Jhon Castro Maguinista X
Paula Salas Habilitadora X
Norma Chacén Magquinista X

Fuente: Elaboracion propia

Auditoria 3s
e Enlafase de limpieza podemos observar que cuenta de 7 preguntas referentes a esta
fase de las cuales solo 5 preguntas fueron positivas donde se afirma que los trabaja-
dores limpian su propio espacio de trabajo incluyendo la méaquina, por ello evalua-
mos de la siguiente manera:

C= § X 100% = 71.43%
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FASE 9: Implementar y ejecutar (SEIKETSU)

e En lafase de estandarizar podemos observar que cuenta de 6 preguntas referentes a
esta fase de las cuales solo 5 pregunta fueron positiva donde se afirma que los traba-
jadores tienen conocimiento del procedimiento de la elaboracién del producto en este
caso del polo box, por ello evaluamos de la siguiente manera:

C= §X100%=80%

Figura 26: Check List 4S
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FASE 10: Implementar y ejecutar (SHITSUKE)
e En la fase de disciplina podemos observar que cuenta de 6 preguntas referentes a
esta fase de las cuales solo preguntas fueron positivas donde se afirma que todos los
trabajadores respetan los procedimientos de seguridad, por ello evaluamos de la si-

guiente manera:

C= %x100%=50%

Figura 27: Check List 5S
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FASE 11: ler Auditoria general

5s Hoja check list

Area: Costura Calificacion final:

Calificado por:

Fecha: 5/10/2019 Calificacién previa:

Lépez Rojas y
Carhuamaca Caurino

[calificacién:

Ss_|Nro [Chequear l Descripcion

NO | s

CLASIFICACION

1jélas as de trabajo se hallan en un buen estado para su uso?

M

izadas?

2|éTodas las mé que se encuentran en el drea son

3|Las mesas de las maquinas estan libres de objetos sin uso?

5|Los corredores y el drea de trabajo son los suficientemente limpias?

6JEs facil encontrar los materiales requeridos?

Los articulos innecesarios estan siendo almacenados en el almacen de tarjetas rojas y
7|bajo las normas de buenas practicas de manufactura?

Puntos posibles: 7 |Punta‘e Total

S KIRKK K]

(ORDEN

1|¢Las reas estdn debidamente identificadas?

2|¢Los tachos de basura estan en el lugar designado para éstos?

3| Existe un lugar especifico para h as, marcadas visualmente?

4|¢Es fécil de reconocer el lugar para cada cosa?
= g P

5|¢Se vuelven a colocar las cosas en su IuEr despues de usarias?

§|1_Los hilos estan ordenados por tipo o color?

Puntos posibles: 6 ]Punta'e Total
LIMPIEZA

1}¢Las maquinas se encuentran limpios?

2|éPiso estd libre de polvo, basura, componentes y manchas?

¢ Es fécil de localizar los materiales de limpieza?

3
4]¢Los operarios limpian su espacio de trabajo?
5|¢Las herramientas se encuentran limpias?

A PHEER K] ME 1AAR K

6]¢Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa?
7|Existenjomadas de limpieza en el taller?

Puntos posibles: 7 I Puntaje Total

ESTANDARIZACION

1|¢Se respeta todas las normas y procedimie: ?

¢Los trabajadores disponen de toda la informacién necesaria como normas,
procedimiento para la elaboracion de productos en su puesto de trabajo?

de lali

3|¢Estan losr
4|£La capacitacion esta estandarizada para el personal del drea?

5|¢La ropa que usa el personal es inapropiada o estd sucia?

Puntos posibles: 5 Puntaje Total

x| B8 K

DISCIPLINA

1f¢Se realiza el control diario de limpieza?

2|¢éLos trabajadores respetan los procedimientos de seguridad?

3|¢Esta siendo la organizacién, el orden y la limpieza regularmente observada?

AlRK

y las piezas se corr ?

5|definidos?

las cuales son p

6|¢Existen Jornadas de

Puntos gosibles: 6 IPunta‘e Total

5

l Promedio total

Total de puntos ganados: ITataI de puntos posibles:

segraccnnncannd

6scar Castillo Navarrete
GERENTE GENERAL
NITCHELITO E.LR.L.

Figura 28: Check List General

Tabla 23: Promedio General de 5S

PILARES CALIFICACION| MAXIMO

PORCENTAJE

Clasificacion

85.71%

Orden

83.33%

Al ||
[ RIS RENEFo N RN

Limpieza 85.71%
Estandarizacion 80.00%
Disciplina 66.67%

TOTAL 25 31

80.65%

Fuente: Elaboracion propi
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e En la fase auditoria general podemos observar el promedio general de las 5 fases en
un 80.65%.

2.7.5. Resultados de la Implementacion
Después de implementar la 5s se realizd una inspeccion piloto con la ayuda del Check list

para comprobar si se esta llevando a cabo la implementacion.

Tabla 24: 2da Auditoria General

5s Hoja check list
Area: Costura Calificacion final: Calificado por:
Lépez Rojas y
Fecha: 5/10/2019 Calificacion previa: Carhuamaca Caurino
|catificacion:
55 INro Icheguear [ Descripcion l NO [ St
CLASIFICACION
1}¢Las herramientas de trabajo se hallan en un buen estado para su uso? X
2|éTodas las maquinas que se encuentran en el drea son utilizadas? X
3|Las mesas de las maquinas estan libres de objetos sin uso? X
4|Existe un procedimiento para disponer de los articulos innecesarios? X
S{Los corredores y el drea de trabajo son los suficientemente limpias? X
6|Es facil encontrar los materiales requeridos? X
Los articulos innecesarios estan siendo almacenados en el almacen de tarjetas rojas y X
7|bajo las normas de buenas practicas de manufactura?
Puntos posibles: 7 |Punt_aje Total 6
ORDEN
1|¢Las dreas estdn debidamente identificadas? X
2|¢Los tachos de basura estan en el lugar designado para éstos? X
3|¢Existe un lugar especifico para herr das visual 7 X
qLEs facil de reconocer el lugar para cada cosa? X
5|¢Se vuelven a colocar las cosas en su lugar despues de usarlas? X
GILLas hilos estan ordenados por tipo o color? X
Puntos posibles: 6 ]Punta’e Total 5
LIMPIEZA
|_1l¢Las mdquinas se encuentran limpios? X
2|¢Piso esti libre de polvo, basura, componentes y manchas? X
3|¢Es facil de localizar los materiales de limpieza? X
4}¢Los operarios limpian su espacio de trabajo? X
5]¢Las herramientas se encuentran limpias? X
6|¢Se limpian las maquinas con frecuenciay se mantienen libres de grasa? X
7|Existen jornadas de limpieza en el taller? X
[untus posibles: 7 | Puntaje Total 6
ESTANDARIZACION
1}¢Se respeta todas las normas y p! dimi; ? X
¢ Los trabajadores disponen de toda la informacién necesaria como normas, X
procedimiento para la elaboracién de productos en su puesto de trabajo?
3|¢Estan asignados los responsables de la limpieza? X
4¢La capacitacion esta estandarizada para el personal del area? X
_§L1_La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? X
Puntos posibles: 5 Puntaje Total 4
DISCIPLINA
| _1l¢Se realiza el control diario de limpieza? X
|_2|éLos trabajadores respetan los procedimientos de seguridad? X
3|¢Esta siendo la organizacién, el orden y la limpieza regularmente observada? X
4l¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? X
¢ Existen jornadas de capacitacién para llevar a cabo los procedimientos estandars X
S|definidos?
s|LExisten Jornadas de ibili 6n,las cuales son pr Jas? X
Puntos posibles: 6 Jgunca'e Total 5 z
Total de puntos ganados: 26 Total de puntos posibles: 31 I Promedio total 83, %

et e LT T

Oscar Castitlo Navarrete
GERENTE GENERAL
NITCHELITO ELR.L.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 25: Resumen de Resultados

PILARES CALIFICACION| MAXIMO | PORCENTAIJE
Clasificacion 6 7 85.71%
Orden 5 6 83.33%
Limpieza 6 7 85.71%
Estandarizacién 4 5 80.00%
Disciplina 5 6 83.33%
TOTAL 26 31 83.87%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 29, se aprecia el porcentaje del antes de implementar la metodologia 5s.

Porcentaje 5s (antes)

90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00% — —
10.00% — — —_— —_— — — —

0.00%

Figura 29: Porcentaje antes de Implementar 5S

En la figura 30, se aprecia el porcentaje del después de implementar la metodologia 5s.

Porcentaje 5s (después)

90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00% — =
10.00% — — — — == = ==

0.00%

Figura 30: Porcentaje después de Implementar 5S
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Tabla 26: DAP del area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L. (Post Test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DAP)

EMPRESA: Nitchelito

AREA Costura

NOMBRE DEL PRODUCTO Proceso de produccién de polos box

REALIZADO POR: Lopez Rojas Daysi - Carhuamaca Caurino Nadia

ACTIVIDAD MET. ACTUAL MET. PROPUESTO DIFERENCIA .,
— Observacion

Operacion 7

Inspeccion 3 Fecha 23/09/2019

Transporte 1 Método Act.ual

Demora 4 Mejorado

Almacenaje 1 Técnico

Total 16 Tipo Material

Min. Total 31.77 Maquina

Nro. DESCRIPCION O |H [= D [ V[ dit(m) | min
1 [Trasladar las piezas cortadas del area de corte a costura. od 1.15
2 |Buscary colocar el hilo correspondiente a la maquina. & 1.35
3 |Busqueda de retazos para a limpieza de la maquina T 0.59
4 |Busqueda de la herramientas a usar (piquetera, pinza, desarmador). 14 113
5 |Graduar la maquina segun la operacién. ® 3.2
6 |Habilitar las piezas de la prenda para su confeccion. ? 2.35
7 |Colocar las piezas en los caballetes(mesa pequefia) para la confeccidn. ¢ 0.65
8 |Prepararlas mangas. & 1.74
9 |Inspeccion de las mangas. ® 0.4
10 |Preparar los delanteros del polo box. 2.2
11 |Inspeccion de los delantero. » 0.64
12 |Preparar las espaldas del polo box. q 2.09
13 |Ensamblar las piezas. q 8.56
14 |Limpieza de la prenda. @ 2.8
15 [Inspeccidn final de la prenda. .. 1.42
16 |Buscar espacios para colocar la prenda terminada. ° 1.5

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 26, se observa el Diagrama de Analisis del Proceso (DAP) desde el ingreso de

las piezas cortadas al area de costura hasta el almacenamiento de la prenda terminada des-

pues de haber implementado las 5S.
Tabla 27: Resumen del DAP (Post Test)

RESUMEN

OPERACIONES

TRANSPORTE

INSPECCION

ALMACENAMIENTO

v «0 1o

DEMORA

TOTAL

SIMBOLO

3

1

4

TIEMPO

2039

115

246

13

627

16 3177

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 27 observamos el resumen del Diagrama de Analisis del Proceso (DAP) donde

el total del proceso es 31.77 min de los cual cuenta con 7 operaciones, 3 inspeccion, 4 de-

mora, 1 transporte y 1 almacenamiento.
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Productividad después de la implementacion de las 5s

Tabla 28: Ficha de registro para la Productividad (Después)

FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD (DESPUES)
DIA FECHA TIEMPO PROTGIEQI\::/?ADO EFICIENCIA PRODUCCION PPRR(;)GDRUACI\?AOD'\‘A EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
REAL(Min.) i REAL(Unid.) .
(Min.) (Unid.)
1/01/08/2019 456 600 0,76 151 180 0,84 0,64
2(02/08/2019 453 600 0,76 148 180 0,82 0,62
3(03/08/2019 382 480 0,80 121 150 0,81 0,64
4|05/08/2019 460 600 0,77 154 180 0,86 0,66
5[06/08/2019 455 600 0,76 152 180 0,84 0,64]
6|07/08/2019 452 600 0,75 149 180 0,83 0,62
7(08/08/2019 451 600 0,75 148 180 0,82 0,62
8|09/08/2019 457 600 0,76 151 180 0,84 0,64
9|10/08/2019 383 480 0,80 122 150 0,81 0,65
10{12/08/2019 449 600 0,75 148 180 0,82 0,62
11{13/08/2019 454 600 0,76 152 180 0,84 0,64
12|14/08/2019 456 600 0,76 151 180 0,84 0,64
13[15/08/2019 448 600 0,75 147 180 0,82 0,61
14/16/08/2019 453 600 0,76 148 180 0,82 0,62
15(17/08/2019 380 480 0,79 120 150 0,80 0,63
16(19/08/2019 456 600 0,76 152 180 0,84 0,64
17/20/08/2019 460 600 0,77, 153 180 0,85 0,65
18(21/08/2019 450 600 0,75 148 180 0,82 0,62
19|22/08/2019 452 600 0,75 149 180 0,83 0,62
20|23/08/2019 448 600 0,75 147 180 0,82 0,61
21|24/08/2019 383 480 0,80 121 150 0,81 0,64
22(26/08/2019 459 600 0,77, 153 180 0,85 0,65
23|27/08/2019 455 600 0,76 152 180 0,84 0,64
24(28/08/2019 457 600 0,76 152 180 0,84 0,64
25|29/08/2019 461 600 0,77 153 180 0,85 0,65
26|30/08/2019 452 600 0,75 149 180 0,83 0,62
27(31/08/2019 378 480 0,79 119 150 0,79 0,62
28|02/09/2019 460 600 0,77 153 180 0,85 0,65
29(03/09/2019 454 600 0,76 152 180 0,84 0,64
30(04/09/2019 456 600 0,76 151 180 0,84 0,64
31/05/09/2019 458 600 0,76 152 180 0,84 0,64
32(06/09/2019 461 600 0,77| 153 180 0,85 0,65
33|07/09/2019 377 480 0,79 119 150 0,79 0,62
34{09/09/2019 459 600 0,77 153 180 0,85 0,65
35[10/09/2019 456 600 0,76 151 180 0,84 0,64
36(11/09/2019 455 600 0,76 152 180 0,84 0,64
37(12/09/2019 459 600 0,77, 152 180 0,84 0,65
38|13/09/2019 453 600 0,76 148 180 0,82 0,62
39(14/09/2019 381 480 0,79 121 150] 0,81 0,64
40(16/09/2019 454 600 0,76 152 180 0,84 0,64
41[17/09/2019 456 600 0,76 152 180 0,84 0,64
42(18/09/2019 461 600 0,77, 153 180 0,85 0,65
43(19/09/2019 460 600 0,77 153 180 0,85 0,65
44]20/09/2019 453 600 0,76 148 180 0,82 0,62
45(21/09/2019 382 480 0,80 121 150 0,81] 0,64
46|23/09/2020 448 600 0,75 147 180 0,82 0,61
47]24/09/2021 452 600 0,75 149 180 0,83 0,62
48|25/09/2022 455 600 0,76 151 180 0,84 0,64
49]26/09/2023 448 600 0,75 147 180 0,82 0,61
50|27/09/2024 453 600 0,76 148 180 0,82 0,62
51(28/09/2025 448 600 0,75 147 180 0,82 0,61
EFICIENCIA | 76% EFICACIA 83% PRODUCTIVIDAD | 63,42%

Fuente: Elaboracion propia

Se refleja en la tabla 28, la eficiencia, la eficacia y la productividad de la empresa ha aumen-
tado, esta ultima en 63,42%. Si realizamos una comparacion de este resultado con el de antes

de la implementacion de las 5S, nos arrojaria una diferencia de 12,91%.
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Eficiencia antes y después de
implementacion 55

100%
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60%

20%

0%
ANTES DESPUES

Figura 31: Eficiencia antes y despues de implementar 5S

Segun la figura 31, queda demostrado que la eficiencia ha tenido una diferencia de 3%, en

temas con relacién a crecimiento porcentual.

Eficacia antes y después de
implementacion 55

100%

80%

60%

40%

20%

0%
ANTES DESPUES

Figura 32: Eficacia antes y después de implementar 5S

Segun la figura 32, se puede observar que la eficacia ha tenido una diferencia de 13%.
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Productividad antes y después de implementacion 5S

100.00%
80.00%
60.00%

40.00%
50.51%

20.00%

0.00%
ANTES DESPUES

Figura 33: Productividad antes y después de implementar 5S

Segun la figura 33 queda demostrado que la productividad ha incrementado de manera im-

portante en un 12,91%, en temas con relacién a crecimiento porcentual.

2.7.6. Andlisis econémico financiero

El presente andlisis se efectuara para determinar la viabilidad de la implementacién de la
metodologia 5s, para esto es necesario determinar el beneficios-costo, el cual se obtiene al
dividir los ingresos que se obtendran como beneficio después de la implementacion y lo que
se invertird (costos) para ejecutar implementacion de las 5s.

En esta parte se especificara el costo que se generaba en el area de costura antes y después
de implementar las 5S, para asi poder efectuar un comparativo de los resultados, lo cual se

veréa reflejado en el flujo de caja de la presente tesis. A continuacion, se detallara las tablas:
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Tabla 29: Cuadro de costos de implementacion de las 5S

i Ndmero de HEIER Costo por .
N° Actividad de Costo HH | Materiales
Horas hora
personas
1 [Crear comité de la metodologia 5s 1 4 S/6,00 S/24,00 S/15,00
2 |Primera capacitacion al comité 2 2 S/6,00 S/24,00 S/30,00
3 Elaborar plan de actividades para la 2 2 516,00 124,00 17,00

implementacion de la propuesta
IMPLEMENTAR Y EJECUTAR SEIRI

Identificar los elementos inncesarios 2 2 S/5,00 S/20,00 S/6,00

iz?;;ratrai\;etas rojas a los materiales 1 2 S/5,00 110,00 /19,00
4 |Trasladar los elementos innecesarios a

un &rea temporal y eliminar los 1 2 S/5,00 S/10,00 S/4,00

elementos innecesarios

Auditar lera S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/10,00

IMPLEMENTAR Y EJECUTAR SEITON
Se analiza y asigna lugares para los

. 1 2 S/5,00 S/10,00 S/20,00
materiales
5 |ldentificar | i i
den’t icar ,os espacios asigmados a 2 2 S/5,00 $/20,00 S/15.00
través de rotulos
Auditar 2da S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/10,00
IMPLEMENTAR Y EJECUTAR SEISO
Asignar responsables de la limpieza 1 1 S/5,00 S/5,00 S/8,00
Limpieza general del area 3 3 S/5,00 S/45,00 | S/170,00
6 ti | llo de las 2
Con inuar con e desarrollo de las 2s 1 1 S/5,00 S/5,00 $/180,00
anteriores
Auditar 3era S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/10,00

IMPLEMENTAR Y EJECUTAR SEIKETSU
Establecer normas para el area de

L 1 2 S/5,00 S/10,00 S/11,00
confeccion
7 Establecer medidas preventivas 1 2 S/5,00 S/10,00 S/6,00
Inspeccionar el mantenimiento y
Lo . 1 1 S/5,00 S/5,00 S/8,00
continuidad de las 3 primeras S
Auditar 4ta S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/10,00
IMPLEMENTAR Y EJECUTAR SHITSUKE
Establecer reglas para la disciplina 1 2 S/5,00 S/10,00 S/10,00
Reforze_\r los valores corT]_o la lealtad, 1 1 S15.00 S15.00 S17,00
puntualidad y responsabilidad.
Capacitar para la continuidad de la
8 metodologia 5s a través de la 2 2 S/5,00 S/20,00 S/16,00
sensibilizacion
Auditar 5ta S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/10,00
Auditoria general de la metodologia 5s 1 1 S/5,00 S/5,00 S/13,00
SUB TOTAL S/287,00 | S/595,00
COSTOS DE INVESTIGACION
RECURSO CANTIDAD COSTO UND.(S/.) COSTO
Hojas bond 1millar| S/. 12,00 S/12,00
Pasaje 16 viajes| S/. 2,00 S/32,00
Papel Carbén 2| s/. 1,00 S/2,00
Anillado 12| S/. 3,00 S/36,00
Libro 1{ s/. 30,00 S/30,00
Impresiones 1000| S/. 0,20 S/200,00
Quemado de CD 4| s/. 3,00 S/12,00
SUB TOTAL S/324,00
TOTAL S/1.206,00

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 29, se puede constatar que la inversién efectuada para que se implementen la
metodologia 5s en el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.LR.L. es de S/. 1,206.00

soles.
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Tabla 30: Egreso mensual antes de la implementacién de las 5S

EGRESO MENSUAL ANTES DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

s Tiempo Costo por
Descipcion promedio de hora Costo total
Horas
Tiempo empleado para buscar materiales 37 S/5,00 S/185,00
Perdida de herramientas por inadecuada ubicacion - - S/40,00
Tiempo empleado en reubicar los productos terminados 15 S/5,00 S/75,00
Pérdida de M.P. por inadecuada ubicacion - - S/140,00
Tiemplo empleado en busqueda de herramientas de trabajo 37 S/5,00 S/185,00
Horas extras empleadas para finalizar pedidos 30 S/5,00 S/150,00
Pérdida por devolucion de productos 29 S/5,00 S/145,00
Tiempo empleado en reubicar la M.P. 17 S/5,00 S/85,00
TOTAL S/1.005,00

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 30, se puede observar los costos del area de costura en el mes de mayo antes de

la implementacion de las 5s, es de S/. 1005.00.

Tabla 31: Egreso mensual despues de la implementacion de las 5S

EGRESO MENSUAL DESPUES DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

L Tiempo Costo por
Descipcion promedio de hora Costo total
Horas
Tiempo empleado para buscar materiales 11 S/5,00 S/55,00
Pérdida de herramientas por inadecuada ubicacion - - S/10,00
Tiempo empleado en reubicar los productos terminados 3 S/5,00 S/15,00
Pérdida de M.P. por inadecuada ubicacion - - S/28,00
Tiemplo empleado en busqueda de herramientas de trabajo 11 S/5,00 S/55,00
Horas extras empleadas para finalizar pedidos 4 S/5,00 S/20,00
Peérdida por devolucion de productos S/5,00 S/25,00
Tiempo empleado en reubicar la M.P. 2 S/5,00 S/10,00
TOTAL S/218,00

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 31, se puede observar los costos del area de costura en el mes de setiembre antes

de la implementacion de las 5s, es de s/. 218.00 soles.
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Al efectuar un andlisis entre la tabla 30 y 31, queda evidenciado que existe un ahorro mone-
tario de s/. 787.00 soles, lo cual es muy importante para la empresa porque a causa de varios
factores dichos costos han sido reducidos de manera considerable, logrando el incremento
de la productividad y generando un beneficio a la empresa. Asimismo, esto se debe a que los
trabajadores, debido a que se ha establecido una cultura laboral nueva, lo cual se refleja en
el resultado del desarrollo de cada una de las actividades del &rea 'y el cumplimiento oportuno
de cada uno de los pedidos.

Gracias a la implementacién de la metodologia 5s, ademas se logré disminuir el tiempo el
tiempo en la elaboracion del polo box, a continuacién, se mostrara el respectivo analisis

efectuado:

Tabla 32: Tiempo de polos box antes y después de implementar 5S

Tiempo antes de la implementacion de 5s 44,06 min

Tiempo después de la implementacion de 5s 31,77 min

Fuente: Elaboracion propia

Aplicando la metodologia 5S se reduce 12,29 minutos el tiempo elaborar un polo box,

tiempo que sera aprovechado para realizar otras actividades.

At =Tsa- Tsd
Dionde; At = Vanacon del tiempo
Taa = Es el tiempo estandar antes de lax Sa

Ted = Es el tiempo estandar despuds de las 5z,
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Para encontrar el ahorro de tiempo, procederemos a efectuar la resta respectiva aplicando la

férmula anterior:

At =Tsa- Tsd

At _ 44.06 min — 31.77 min

At = 12 29 min/polo

Como se puede visualizar en la formula anterior, existe un ahorro de 12.29 minutos por polo
hecho con respecto al tiempo utilizado antes y después de implementar las 5S.

Para verificar el beneficio - costo debemos tener presente que también debe haber una inver-
sion para el sostenimiento de la metodologia de las 5S en el tiempo, es por ello que se debe
continuar capacitando a los trabajadores, actualizar los formatos de control, realizar las au-
ditorias para controlar si se estd cumpliendo con las normas establecidas y si se esta cum-
pliendo adecuadamente las 3 primeras “S”, es por ello que se debe realizar las reuniones de
coordinacion de manera continua ,esto nos daré un costo de sostenimiento de la herramienta
desarrollada en la investigacion.

A continuacion, en la tabla 33 se detallan los costos de sostenimiento por actividad después

de la implementacion de las 5s.
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Tabla 33: Sostenimiento mensual de las 5S

N° Actividad NUE [NITEROEs)  (Cosiopal? Costo HH | Materiales
de Horas | personas hora
2 |Capacitacion al comité 1 2 S/5,00 S/10,00 S/5,00
SEIRI
4 Sostenimiento Seiri 1 1 S/5,00 S/5,00 S/6,00
Auditar lera S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/5,00
SEITON
5 Sostenimiento Seiton 1 1 S/5,00 S/5,00 S/6,00
Auditar 2da S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/5,00
SEISO
6 Sostenimiento Seiso 1 1 S/5,00 S/5,00 S/6,00
Auditar 3era S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/5,00
SEIKETSU
Sostenimiento Seiketsu 1 1 S/5,00 S/5,00 S/6,00
7 Inspeccionar el mantenimiento y
. . 1 1 S/5,00 S/5,00 S/4,00
continuidad de las 3 primeras S
Auditar 4ta S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/5,00
SHITSUKE
Sostenimiento Shitsuke 1 1 S/5,00 S/5,00 S/6,00
8 Auditar 5ta S 1 1 S/5,00 S/5,00 S/5,00
Auditoria general de la metodologia 5s 1 1 S/5,00 S/5,00 S/6,00
NOTA Bonificacion para trabajador que aplique 5s S/30,00 S/0,00
SUB TOTAL $/100,00 | s/70,00
TOTAL $/170,00

Fuente: Elaboracion propia

En tabla 33, los costos de sostenimiento de la metodologia de las 5S es de s/.170.00 soles,

para efectuar el sostenimiento de la herramienta por los 12 meses se realizara una evaluacion

en el flujo de caja, cabe mencionar que para que los trabajadores adopten la nueva cultura 'y

para que la metodologia 5s se siga ejerciendo , se establecié un bono de s/.30.00 soles men-

suales para el trabajador que cumpla con todo lo referente a la metodologia, con lo cual se

generaria que deseen cumplir con las 3 primeras “S” y también a ser disciplinados y respon-

sables.
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Tabla 34: Flujo de caja

MES COSTO(A) COSTO(D) | SOSTENIMIENTO AHORRO
0 S/1.206,00 -S/1.206,00
1 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
2 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
3 S/1.005,00 S/218,00 $/170,00 S/617,00
4 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
5 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
6 S/1.005,00 S/218,00 $/170,00 S/617,00
7 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
8 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
9 S/1.005,00 S/218,00 $/170,00 S/617,00

10 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
11 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00
12 S/1.005,00 S/218,00 S/170,00 S/617,00

Elaboracién propia

Segun la SBS del Perd, indica que el BCP, les brinda a las

23,18%, es por ello que para la presente tesis se toma este dato.

Tabla 35: VAN - TIR

Inversion S/1.206,00
Tasa Actual 23,18%
VAN S/1.237,66
TIR 51%

Elaboracion propia

microempresas una tasa de

De la tabla 35, al efectuar la VAN se ha obtenido un resultado mayor a 0, esto quiere decir

que es viable ejecutar el presente proyecto. Ademas, debido a que TIR es mayor (51%) que

la Tasa Actual (23,18%), asumimos que el proyecto es mas rentable que colocar el capital

invertido en un Banco.

Tabla 36: Beneficio costo

SUMA DE INGRESOS S/2.443,66

SUMA DE EGRESOS S/841,99

COSTOS-INVERSION S/2.047,99
B/C S/1,19

Elaboracion propia

La tabla 36, nos da a conocer que por cada nuevo sol que se invierte, obtendremos una ga-

nancia de S/. 0.19.
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I1l. RESULTADOS
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3.1. Analisis descriptivo
3.1.1. Variable independiente — 5s

A fin de mostrar el comportamiento de las 5S antes y después, utilizaremos un cuadro de

resumen y un grafico comparativo de barras, el cual se muestra en la Figura 15:

Tabla 37: Porcentaje de Auditoria antes y después de la Aplicacién de las 5S

PORCENTAIJE AUDITORIA [PORCENTAJE AUDITORIA
PILARES ANTES DE LA DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
Clasificacion 28.57% 85.75%
Orden 16.67% 83.33%
Limpieza 28.57% 85.71%
Estandarizacién 20.00% 80.00%
Disciplina 16.67% 83.33%
TOTAL 22.58% 83.87%

Elaboracion propia

En la tabla 37, se puede apreciar el comportamiento de la 5s antes y después, existe una alta
variabilidad de cada una de sus fases; como también demuestra que existe una mejora de la

implementacion.

@ PORCENTAJE AUDITORIA ANTES DE LA IMPLEMENTACION
PORCENTAJE AUDITORIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Figura 34: Comportamiento de Auditoria antes y después de la Aplicacion de las 5s

En la figura 34, se puede verificar la diferencia entre la auditoria de antes y después, con una

diferencia de 61% con respecto al antes y después de la metodologia 5s.
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3.1.2. Variable Dependiente — Dimension 1: Eficiencia

A fin de mostrar el comportamiento de la eficiencia antes y después de la aplicacion de las
5s, utilizaremos un cuadro de resumen y un grafico comparativo de lineas, el cual se muestra

en la Figura 38:

Tabla 38: Porcentaje de la eficiencia antes y después de la Aplicacion de las 5S

PORCENTAJE ANTES DE LA | PORCENTAJE DESPUES DE
IMPLEMENTACION LA IMPLEMENTACION

EFICIENCIA 73% 76%

Fuente: Elaboracion propia

EFICIENCIA

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

—e—EFICIENCIA ANTES —e—EFICIENCIA DESPUES

Figura 35: Comportamiento de Eficiencia antes y después de la aplicacién de las 5s

En la figura 35 se puede ver como se comporta la eficiencia antes con una media de 0.7255
y después de la aplicacion de las 5S posee una actual media de 0.7651, lo cual muestra un

incremento del 5,46%.
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3.1.3. Variable Dependiente — Dimension 2: Eficacia

A fin de mostrar el comportamiento de la eficacia antes y después de la aplicacion de las 5s,
utilizaremos un cuadro de resumen y un grafico comparativo de lineas, el cual se muestra en
la Figura 36:

Tabla 39: Estadistica descriptiva de la eficacia

PORCENTAJE ANTES DE LA | PORCENTAJE DESPUES DE
IMPLEMENTACION LA IMPLEMENTACION

EFICACIA 70% 83%

Fuente: Elaboracion propia

EFICACIA

70%
60%
50%
40%
30%

20%

0%
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES

Figura 36: Comportamiento de Eficacia antes y después de la aplicacion de las 5s

En la figura 36 se puede ver la manera de comportarse de la eficacia antes con una media
de 0.6912 y después de la aplicacién de las 5S posee una actual media de 0. 8309, lo cual

muestra un incremento del 20.22%.

3.1.4. Variable Dependiente: Productividad

A fin de mostrar el comportamiento de la productividad antes y después de la aplicacion de
las 5s, utilizaremos un cuadro de resumen y un grafico comparativo de lineas, el cual se

muestra en la Figura 37:
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Tabla 40: Estadistica descriptiva de la productividad

PORCENTAJE ANTES DE LA | PORCENTAJE DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION

PRODUCTIVIDAD 50.51% 63.42%

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD
70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

PRODUCTIVIDAD ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES

Figura 37: Comportamiento de Productividad antes y después de la aplicacion de las 5s

En la figura 37 se puede ver cobmo se comporta la productividad antes con una media de
0.5051 y después de la aplicacion de las 5S posee una actual media de 0.6342, lo cual mues-

tra un incremento del 25.56%.

3.2. Analisis inferencial
3.2.1. Analisis de la hipotesis general: Productividad
Ha: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la productividad en el area de

costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

Para efectuar el analisis inferencial de la hipétesis general, es trascendental primero tener
conocimiento si el comportamiento de los datos obtenidos de la varieble productividad antes
y después tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico, lo cual se hara con es-
tadigrafos de normalidad, en este caso se utilizara el estadigrafo Kolgomorov Smirnov, ya
que poseemos una muestra mayor a 30 datos.

Regla de decision:
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Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 41: Prueba de normalidad de la productividad con Kolmogorov Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.
Productividad 0,169 51 0,001
antes
Productividad 0,183 51 0,000
después

Fuente: SPSS version 24

En latabla 41, se puede visualizar que la significancia de las productividades antes y después
son menores a 0.05, asi que esto indica que nuestros datos tienen una distribucion no para-

métrica, es por ello que para contrastar la hipdtesis general se procedera con el estadigrafo

de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipdtesis general

Ho: La aplicacion de la metodologia 5s no incrementa la productividad en el area de costura

de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

Ha: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la productividad en el area de costura de

la empresa Nitchelito, San Martin de Porres, 2019

Regla de decision:

Ho: pPa > pPd
Hi: pPa < pPd

Tabla 42: Comparacién de medias de la productividad antes y después mediante Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Productividad 51 0,5051 0,05367 0,42 0,59
antes
Productividad 51 0,6342 0,01386 0,61 0,66
después

Fuente: SPSS version 24
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De la tabla 42,se refleja que la media de productividad antes (0.5051= 50.51%) es menor
que la media de la productividad después (0.6342= 63.42%), lo cual nos dice que no se
cumple con Ho: pPa > pPd, por lo tanto se rechaza la hipotesis nula, la cual dice que la
aplicacion de la metodologia 5s no incrementa la productividad en el area de costura y se
acepta la hipdtesis de investigacion, con la cual se demuestra que la aplicacion de la meto-
dologia 5s incrementa la productividad en el area de costura de la empresa Nitchelito
E.l.LR.L., San Martin de Porres, 2019.

Anélisis mediante pvaior para la productividad antes y después mediante Wilcoxon
Para confirmar que el anélisis realizado es el correcto, se procede al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba Wilcoxon a ambas
productividades.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 43: Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad

Estadisticos de prueba®
Productividad
después -
Productividad
antes
z -6,215"
Sig. asintotica 0,000
(bilateral)

Fuente: SPSS version 24

De acuerdo con la tabla 43, se puede ver que la significancia es de 0.000, la cual es menor a
0.05, por lo tanto, se puede concluir que de acuerdo con la regla de decision se rechaza la
hipétesis nula y se acepta que la aplicacion de la metodologia 5s incrementa la productividad

en el area de costura de la empresa Nitchelito, San Martin de Porres, 2019.
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3.2.2. Anélisis de la primera hipotesis especifica: Eficiencia
Ha: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficiencia en el &rea de cos-
tura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

Para efectuar el analisis inferencial de la hipotesis general, es trascendental primero tener
conocimiento si el comportamiento de los datos obtenidos de la eficiencia antes y después
tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico, lo cual se hara con estadigrafos de
normalidad, en este caso se utilizara el estadigrafo Kolgomorov Smirnov, ya que poseemos
una muestra mayor a 30 datos.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico.

Tabla 44: Prueba de normalidad de la eficiencia con Kolmogorov Smirnov

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov®

Estadistico gl Sig.
Eficiencia 0.171 51 0.001
antes
Eficiencia 0.282 51 0.000
después

Fuente: SPSS version 24

De la anterior tabla 44, se puede visualizar que la significancia de las eficiencias antes y
después son menores a 0.05, asi que esto indica que nuestros datos tienen una distribucion
no parameétrica, es por ello que para contrastar la hipdtesis se procedera con el estadigrafo
de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion de la metodologia 5s no incrementa la eficiencia en el area de costura de

la empresa Nitchelito, San Martin de Porres, 2019

Ha: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficiencia en el area de costura de la

empresa Nitchelito, San Martin de Porres, 2019

Regla de decision:
Ho: pPa > pPd
Hi: pPa < pPd
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Tabla 45: Comparacién de medias de la eficiencia antes y después mediante Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia 51 0.7255 0.01770 0.70 0.79
antes
Eficiencia 51 0.7651 0.01475 0.75 0.80
después

Fuente: SPSS version 24

De la tabla 45,se refleja que la media de eficiencia antes (0.7255= 72.55%) es menor que la
media de la eficiencia después (0.7651 = 76.51%), lo cual nos dice que no se cumple con
Ho: pPa > pPd, por lo tanto se rechaza la hipotesis nula, la cual dice que la aplicacion de la
metodologia 5s no incrementa la eficiencia en el area de costura y se acepta la hipétesis de
investigacion, con la cual se demuestra que la aplicacion de la metodologia 5s incrementa
la eficiencia en el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres,
2019.

Anélisis mediante pvaior para la eficiencia antes y después mediante Wilcoxon
Para confirmar que el analisis realizado es el correcto, se procede al andlisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba Wilcoxon a ambas
eficiencias.
Regla de decision:
Si pvalor <0.05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 46: Estadisticos de prueba Wilcoxon para la eficiencia

Estadisticos de prueba®
Eficiencia
después -

Eficiencia antes
z -6,170°

Sig. 0.000

asintotica

(bilateral)

Fuente: SPSS version 24
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De acuerdo con la tabla 46, se puede ver que la significancia es de 0.000 la cual es menor a
0.05, por lo tanto, se puede concluir que de acuerdo con la regla de decision se rechaza la
hip6tesis nula y se acepta que la aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficiencia en
el &rea de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019.

3.2.3. Andlisis de la segunda hipotesis especifica: Eficacia
Ha: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficacia en el area de costura
de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

Para efectuar el analisis inferencial de la hip6tesis general, es trascendental primero tener
conocimiento si el comportamiento de los datos obtenidos de la eficiacia antes y después
tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico, lo cual se hara con estadigrafos de
normalidad, en este caso se utilizara el estadigrafo Kolgomorov Smirnov, ya que poseemos
una muestra mayor a 30 datos.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico.

Tabla 47: Prueba de normalidad de la eficacia con Kolmogorov Smirnov

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.
Eficacia 0.176 51 0.000
antes
Eficacia 0.193 51 0.000
después

Fuente: SPSS version 24

De la anterior tabla 47, se puede visualizar que la significancia de las eficacias antes y des-
pues son menores a 0.05, asi que esto indica que nuestros datos tienen una distribucion no
paramétrica, es por ello que para contrastar la hipétesis se procedera con el estadigrafo de

Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipétesis general
Ho: La aplicacion de la metodologia 5s no incrementa la eficacia en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

Ha: La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficacia en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019

Regla de decision:
Ho: pPa > pPd
Hi: pPa < pPd

Tabla 48: Comparacion de medias de la eficacia antes y después mediante Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficacia 51 0.6912 0.05963 0.59 0.79
antes
Eficacia 51 0.8309 0.01674 0.79 0.86
después

Fuente: SPSS version 24

De la tabla 48,se refleja que la media de eficiencia antes (0.6912= 69.12%) es menor que la
media de la eficiencia después (0.8309 = 83.09%), lo cual nos dice que no se cumple con
Ho: pPa > pPd, por lo tanto se rechaza la hipotesis nula, la cual dice que la aplicacion de la
metodologia 5s no incrementa la eficacia en el area de costura y se acepta la hipotesis de
investigacion, con la cual se demuestra que la aplicacion de la metodologia 5s incrementa
la eficacia en el area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres,

2019.

Anélisis mediante pvaior para la eficiencia antes y después mediante Wilcoxon
Para confirmar que el analisis realizado es el correcto, se procede al andlisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba Wilcoxon a ambas
eficacias.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 49: Estadisticos de prueba Wilcoxon para la eficacia

Estadisticos de prueba?®

Eficacia después -
Eficacia antes
z -6,216"
Sig. 0.000
asintotica
(bilateral)

Fuente: SPSS version 24

De acuerdo con la tabla 49, se puede ver que la significancia es de 0.000, la cual es menor a
0.05, por lo tanto, se puede concluir que de acuerdo con la regla de decision se rechaza la
hip6tesis nula y se acepta que la aplicacion de la metodologia 5s mejora la eficacia en el area
de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019.

110



IV. DISCUSION

111



La presente tesis tiene como fin rechazar la hipdtesis nula, la cual es que la aplicacion de la
metodologia 5s no incrementa la productividad en el area de costura de la empresa Nitchelito
E.l.LR.L., San Martin de Porres, 2019 y demostrar que la hipdtesis de investigacion, la cual
es la metodologia 5s incrementa la productividad en el area de costura de la empresa Nitche-
lito E.LR.L., San Martin de Porres, 2019 es factible para poder emplearla en otras tesis, y
que con esto se vea reflejado que genera dptimos resultados, lo cual se evidencié mediante

los resultados que se pudieron observar anteriormente.

Los resultados que se obtuvieron de la variable productividad, donde las medias obtenidas
fueron de productividad antes 0.5051 y la productividad después 0.6342, obteniendo de esta
manera un incremento de 25.56% después de la aplicacién de las 5S, teniendo un nivel de
significancia de 0.000; por lo tanto, es que se rechazd la hipotesis nula y se aceptd la hipotesis
de investigacion. Mismo resultado que indica Herrera, Juan Carlos; Herrera, German y Gon-
zalez, Cindy (2017) en su articulo cientifico “Disefio de mejora al proceso de fabricacion de
estibas de madera a través de herramientas de 5S para el incremento de la productividad”
realizado en la Fundacion Universitaria Tecnologica Comfenalco Cartagena, Colombia,
donde el resultado obtenido, fue que se estandarizé y mejoré el proceso productivo a partir
de la implementacion de las 5S, reflejandose una mejora de la productividad en un 30%.
Como se puede constatar, en los casos mencionados con anterioridad se realiz6 una mejora
al momento de implementar la metodologia 5s, como en la productividad, entonces, se con-
cluye que existe una relacion directa con la implementacién 5s y la mejora de la productivi-
dad.

Por otro lado, los resultados obtenidos en relaciéon al comparar las medias de la eficiencia
antes y después de la aplicacion de las 5S, se obtuvo que hubo una mejora de 5.46 %, con
un nivel de significancia de 0.000; por ende, se rechazo la hipétesis nula y se acepto la hi-
potesis de investigacion. Resultado que coincide con Cabrera Luis (2017), en su tesis “Apli-
cacion de las 57s para la mejora de la productividad en el area de produccion de la empresa
Print Metal S.A., San Martin de Porres, 2017”. César Vallejo, Perti; donde indica que logro
corregir el entorno laboral, ofreciéndole un clima de trabajo agradable y seguro mediante la
aplicacién de las 5s y que obtuvo como resultado se obtuvo un incremento en el factor eco-
nomico en 142.50 soles adicionales resultando ser muy rentable por ello es recomendable

aplicar esta metodologia de las 5°s, logrando aumentar la eficiencia de 17%.
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Por ultimo, los resultados obtenidos en relacion al comparar las medias de la eficacia antes
y después de la aplicacién de las 5S, se obtuvo que hubo una mejora de 20.22 %, con un
nivel de significancia de 0.000. Resultado que concuerda con lo expuesto por Bellodas, Ar-
menia y Ching, David (2018), de la tesis “Propuesta de mejora basada en la metodologia de
las 5S para aumentar la productividad en la empresa industria de la hebilla S.A.C”. de la
universidad Privada del Norte, Pert. Cabe mencionar que en esta se mejoro la eficacia en un

4,92% mediante la reduccion de tiempos y mejorando el clima laboral.
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V. CONCLUSIONES
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La aplicacion de la metodologia 5s incrementa la productividad en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.I.R.L., ha demostrado una notoria mejoria en cuanto a su productividad
ya que antes de aplicar la metodologia obtuvo un 50.51% durante 2 meses, consecutivamente
luego de haber aplicado la 5s se obtuvo un 63.42% de igual manera durante los 2 meses

demostrando una diferencia de 12.91%.

La aplicacion de la metodologia 5s incrementar la eficiencia en el &rea de costura de la em-
presa Nitchelito E.I.R.L., ha demostrado una notoria mejoria en cuanto a su eficiencia ya
que antes de aplicar la metodologia obtuvo un 73% durante 2 meses, consecutivamente luego
de haber aplicado la 5s se obtuvo un 76% de igual manera durante los 2 meses demostrando

una diferencia de 3%.

La aplicacion de la metodologia 5s mejora la incrementar en el area de costura de la empresa
Nitchelito E.1.R.L., ha demostrado una notoria mejoria en cuanto a su eficacia ya que antes
de aplicar la metodologia obtuvo un 70% durante 2 meses, consecutivamente luego de haber
aplicado la 5s se obtuvo un 83% de igual manera durante los 2 meses demostrando una

diferencia de 13%.
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VI. RECOMENDACIONES
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Se recomienda a la empresa Nitchelito E.I.R.L. que la alta gerencia debe implementar poli-
ticas para mantener y retroalimentar la aplicacion de la metodologia 5s con el Unico fin de
incrementar la productividad, los mismos que se veran evidenciados en la rentabilidad de la

empresa de confecciones textiles.

Se recomienda utilizar como indicadores para la medicion de la productividad dentro del
area de costura los indices de eficiencia y eficacia, cabe resaltar que estos indices van a
mejorar en la medida en que la metodologia 5S se implemente de manera correcta y sea una

constante, no de un periodo determinado.

Una vez finalizada y terminada la aplicacion de la herramienta en mencion(5s), se reco-
mienda al Gerente General hacer y continuar los temas relacionados a las auditorias, mejor
aun si son de caracter inopinado, ya que solo asi se validara si los colaboradores estan y
siguen comprometidos con esta herramienta, ya que como se sabe esta si ayuda a toda orga-
nizacion, pero hay que hacerle el seguimiento respectivo para que siga aportando los bene-

ficios necesarios a toda la organizacion y los integrantes de esta.
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ANEXOS

Anexo 1: Fotografias

Situacion del area de costura de la empresa Nitchelito E.I.R.L. antes de la aplicacion de la
metodologia de las 5S
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Situacion del &rea de costura de la empresa Nitchelito E.l.R.L. antes de la aplicacion de la

metodologia de las 5S
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Anexo 2: Constancia de validez y confiabilidad de datos (carta)

’N tchelito

Lima 11 de junio del 2019

Constancia de validez y confiabilidad de datos

Quienes suscriben; Carhuamaca Caurino, Nadia con DNI: 74815184 y Lépez
Rojas, Daysi con DNI: 47553277, estudiantes de noveno ciclo de la carrera de Ingenieria

Industrial de la Universidad César Vallejo.

La presente constancia, se elaboré con el propésito de validar que todos los
datos recolectados para la elaboracién del proyecto de investigacion titulado: Aplicacién
de la metodologia 5s para incrementar la productividad en el drea de costura de la
empresa Nitchelito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019; fueron recolectados de manera
objetiva de la empresa, siendo estos datos reales, registrados en las fichas de
observacién, las cuales son tomadas como instrumento que evidencian informacién

clara y confiables en este proyecto.

Para efectos de confiabilidad y validez, este documento serd firmado por el gerente

general, quien estd a cargo de todas las actividades que se efectten dentro del drea de

costura.

AT

Castillo Navarrete, Oscar Carhuamaca Caurino, Nadia Lopez Rojas, Daysi
Gerente General Investigador Investigador

Jr. Rio Bamba 1689
99 5 5
Ak | San Martin de Porres
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Anexo 3: Ficha de observacion

FICHA DE OBSERVACION

|NOMBRE DE LA EMPRESA: |NITCHELITO E.ILR.L.

EVALUADOR: CARHUAMACA CAURINO, NADIA

LOPEZ ROJAS, DAYSI

|[FECHA DE OBSERVACION |17 DE ABRIL DEL 2019

Observar y evaluar los principales causas en el &rea de confeccion de la

OBJETIVO . .
empresa Nitchelito E.I.R.L.

N° ORDEN LISTA DE CAUSAS
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Anexo 4: Ficha de observacion validado

FICHA

DE OBSERVACION

|NOMBRE DE LA EMPRESA: INITCHEL[TO ELRL.

IF_VALUADOR: CARHUAMACA CAURINO, NADIA

LOPEZ ROJAS, DAYSI

ﬁ:ECHA DE OBSERVACION |17

DE ABRIL DEL 2019

Observar y evaluar los principales causas en el drea de confeccién de la

OBJETIVO ikl e
N° ORDEN LISTA DE CAUSAS
1 EPP
2 |Gmpomiso & leos frelniadores
3 E‘emumfm ldu'u & LAQUV
4 "qurams & manfeioie o
5 na amﬁw
6 L pieza, 2n th_Drea
7 Ejm,g V0,3 deZwa&os
8 Tusbadew em el qrw & frabayo
9 Iymora en busueda b mafon'ahs i
10 Ao \AGAA pstand rQLLlCuJM & mofpdos & ’{‘rubom’)
11 Délmwn-k Ovtgﬁ"l on [0 dﬁfui’?\(’ﬂhcwn

12 Mo ihaprmoplads

13 M‘a(a obiodeod b moding pnma

14 Alme cvamiondn

g cQ/ CUBC

15 Mo evonty cen Fiompo estinda res

16 Ao condn con inkbomentos b medrcon

17 Auds Tora

18 Tre ois Tenca U reaso oo covqk\rym(nJo A
19 znsowi N0 C(M?O(kfco'-c

20 /U) hm ¢9a lx?auun

21 Cipervdeion o fuedoate

22 lod avios no (feat

naﬂil ompo

23 Goshion di (nFeafanos

24 Mola C}\l§+ﬂ o o A 3U5 Mmagud na NS

25 Ao wendan  con un_oatl i idventans .
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Anexo 5: Matriz de coherencia

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

(De qué manera la aplicacion de la
metodologia 5s incrementa la produc-
tividad en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.I.R.L., San Martin
de Porres, 2019?

Determinar cémo la aplicacion de la meto-
dologia 5s incrementard la productividad
en el area de costura de la empresa Nitche-
lito E.I.R.L., San Martin de Porres, 2019.

La aplicacion de la metodologia
Ss incrementa la productividad
en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.I.R.L., San
Martin de Porres, 2019

ESPECIFICOS

(De qué manera la aplicacion de la
metodologia de la 5s incrementa la
eficiencia en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.I.R.L., San Mar-
tin de Porres, 2019?

Determinar como la aplicacion de la meto-
dologia 5s incrementara la eficiencia en el
area de costura de la empresa Nitchelito
E.l.R.L., San Martin de Porres, 2019.

hl: La aplicacion de la metodo-

logia 5s incrementa la eficien-
cia en el area de costura de la
empresa Nitchelito E.L.R.L.,
San Martin de Porres, 2019

(De qué manera la aplicacion de la
metodologia de la 5s incrementa la
eficacia en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.I.LR.L., San Martin
de Porres, 2019?

Determinar como la aplicacion de la meto-

dologia 5s incrementara la eficacia en el
area de costura de la empresa Nitchelito
E.l.R.L., San Martin de Porres, 2019.

h2: La aplicaciéon de la metodo-

logia 5s incrementa la eficacia
en el area de costura de la em-
presa Nitchelito E.ILR.L., San
Martin de Porres, 2019
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Anexo 6: Matriz de operacionalizacion de las variables

Dénde:

Efa: Eficacia

CaR= Cantidad Real de polos box

CaPr= Cantidad Programada de polos box

Variable Definicién conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores Escala
PAC
Cc= x100%
PTEC
Clasificar Dénde: Razén
C: Clasificar
PAC: Puntaje obtenido en Auditoria Clasificar
PTEC: Puntaje Total de Evaluacién Clasificar
PAO
O=——--x100%
PTEO
Ordenar Dénde: Razdn
O: Orden
La 5s es una metodologia que PAO: Puntaje_ obtenido en Audi_torl’a Ordenar
permite obtener un lugar de trabajo PTEO: Puntaje Total de Evaluizlf}n Ordenar
organizado, ordenado ylimpio con L= —PTELxlo()%
Variable independiente: La metodologia 5s es una técnica que comprende el objetivo de mejorarlas
con la aplicacién del orden yla limpieza en el condiciones de seguridad, calidad . . . i .
. , . . . ) ) . Limpiar Dénde: Razén
Metodologia de las 5 espacio de trabajo de una forma metodolégica y en el trabajo yen la vida cotidiana; L: Limpiar
menos formal. (Herndndez y Vizan, 2013, p.36) cuygs re'su(ljltados pu’edzn Iverse PA L: Puntaje obtenido en Auditoria Limpiar
evi 'enc,la 0s a' traves de las PTEL: Puntaje Total de Evaluacién Limpiar
auditorias realizadas en cada
Es= 2255 4 100%
etapa. PTEF< 0
Estandarizar |[D6nde: Razén
Es: Estandarizar
PAEs: Puntaje obtenido en Auditoria Estandarizar
PTEEs: Puntaje Total de Evaluacién Estandarizar
PAD
D= x100%
PTED
Disciplina Dénde: Razén
D: Disciplina
PAD: Puntaje obtenido en Auditoria Disciplina
PTED: Puntaje Total de Evaluacion Disciplina
TiR
Efe=——x100%
TiPr
La productividad proviene de la relacién entre la Eficiencia Donde.:. ) Razon
produccién obtenida porun sistema de La productividad puede calcularse E.fe.E'f|C|enC|a »
Variable dependiente: produccién o servicios ylos recursos utilizados de manera practica, utilizando T!R.Tl'empo Real de produccion »
para obtenerla yse define como el uso eficiente indicadores como la eficiencia yla TiPr: Tiempo Programado de prog:i}c?uon
Productividad de recursos en la produccién de diversos bienes y| eficacia, con el cual recogemos Efa= P x100%
nPr
servicios. (Prokopenko, 1989, p.3). informacién del cumplimiento de
metas ydel uso del recurso tiempo.
Eficacia Razén
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Anexo 7: DAP

Instrumento de Observacidn para un control de las actividades que se desarrollan en el area

de costura.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DAP)

EMPRESA:

Nitchelito

AREA

Costura

NOMBRE DEL PRODUCTO

Proceso de produccién de polo box

REALIZADO POR:

Lépez Rojas Daysi - Carhuamaca Caurino Nadia

ACTIVIDAD

MET. ACTUAL

MET. PROPUESTO

DIFERENCIA

Operacién

Observacion

Inspeccién

Fecha

Transporte

Demora

Método

Actual

Mejorado

Almacenaje

Total

Min. Total

Tipo

Técnico

Material

Maquina

Nro.

DESCRIPCION

P |V

dist. (m)

min

Ol (Nl |WIN]|F

=
o

=
[

=
N

=
w

-
S

=
wv

=
(<))

[y
~

=
o4}

=
o

N
o

N
=

N
N

N
w

N
=

N
v

N
[}

N
~

N
o8]

N
(e}

w
o

w
iy

w
N

w
w

w
5

130




Anexo 8: Formato Check list

5s Hoja check list

Area: Costura Calificacion final: Calificado por:
Lépez Rojas y Carhuamaca

Fecha: Calificacién previa: Caurino
Calificacion:

5s |Nro |Chequear | Descripcion | S|

CLASIFICACION

1

Dl BIWIN

Puntos posibles: 7

|Puntaje Total

ORDEN

julblwiNn =

Puntos posibles: 6

c

IPuntaje Total

LIMPIEZA

Njojulblw N -

Puntos posibles: 7

Puntaje Total

ESTANDARIZACION

1

ulbs JwinNn

P

c

ntos posibles: 5

Puntaje Total

D

SCIPLINA

S JWIN]-

5

6

Puntos posibles: 6

Puntaje Total

Total de puntos ganados:

Total de puntos posibles:

Promedio total :
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Anexo 9:Ficha de registro de la productividad

FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

g
>

FECHA

TIEMPO
REAL(MInN.)

TIEMPO
PROGRANMADO
(Min.)

EFICIENCIA

PRODUCCION
REAL(Unid.)

PRODUCCION
PROGRAMADA
(Unid.)

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD
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Anexo 10: Calculo del tiempo estandar

PRENDA: POLO BOX

NRO Elementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROM VAL T.N. SUPL(15%) T.T.
1{Refilar rib 0.44 | 0.46 | 045 | 048 | 0.47 | 045 | 0.46 | 0.47 | 0.46 | 0.44 0.46 88% 0.40 0.06 0.46
2|PegarribalabastaDemanga | 0.7 [ 068 | 0.69 | 0.66 | 0.7 | 0.68 | 0.7 | 0.67 | 0.69 | 0.67 0.68 87% 0.60 0.09 0.68
3[Recubrir bast. Manga c/ rib 0.59 | 0.6 0.6 | 061 | 058 | 061 | 062 06 | 0.62 | 0.6 0.60 86% 0.52 0.08 0.60
4|Inspeccion Bast. Man 042 | 039 | 04 [ 037 | 04 [039) 038 | 041 | 043 | 04 0.40 87% 0.35 0.05 0.40
5|Planchar y preformar bolsillo | 0.36 | 0.37 | 0.35 | 0.33 | 0.35 | 0.37 | 0.34 | 0.33 | 0.37 | 0.37 0.35 85% 0.30 0.05 0.35
6|Pegar bolsillo al delant. 0.46 | 0.44 | 0.45 | 0.46 | 0.45 | 0.44 | 0.43 | 0.45 | 0.43 | 0.45 0.45 88% 0.39 0.06 0.45
7|Pegar peche. 0.63 | 0.65 | 062 | 0.64 | 0.62 | 0.65 | 0.66 | 0.64 | 0.62 | 0.63 0.64 89% 0.57 0.08 0.65
8|Embolsar punta de cuello 0.77 |1 0.73 | 0.76 | 0.73 | 0.75 | 0.73 | 0.76 | 0.75 [ 0.73 | 0.74 0.75 88% 0.66 0.10 0.75
9|Inspeccion deint. 059 ( 0.57 | 059 | 0.61 | 0.58 | 0.61 | 0.62 | 0.59 0.6 0.58 0.59 87% 0.52 0.08 0.59

10|Pegar etiquetaa 1/2 luna 0.66 | 0.65 | 0.62 | 0.64 | 0.62 | 0.63 | 0.62 | 0.63 | 0.64 | 0.65 0.64 90% 0.57 0.09 0.66
11(Preformar 1/2luna 0.65 [ 0.63 | 0.62 | 0.61 | 0.62 0.6 0.62 | 0.61 | 0.62 | 0.64 0.62 87% 0.54 0.08 0.62
12|Pegar 1/2 luna a espal. 0.83 | 0.81 0.8 082 ] 079 | 082 | 0.81 | 0.78 | 0.79 0.8 0.81 88% 0.71 0.11 0.81
13(Unir hombro con refuerzo 04 | 042 039 | 04 | 039 | 041|039 | 042 04 | 0.43 0.41 91% 0.37 0.06 0.42
14|Pegar cuello box ¢/ cinta 0.64 | 062 | 0.65 | 0.63 | 0.65 | 0.62 | 0.62 | 0.64 | 0.66 | 0.64 0.64 86% 0.55 0.08 0.63
15|Inpec. Cuello box marcar 03 [ 0271029 031] 029 032|028 029 | 031 | 0.28 0.29 84% 0.25 0.04 0.28
16|Asentar cuello box + etiqueta | 0.58 | 0.61 | 0.58 | 0.61 | 0.62 | 0.57 | 0.6 | 0.61 | 0.6 | 0.62 0.60 87% 0.52 0.08 0.60
17|Inspec. Asentar cuello box 0.44 | 0.46 | 0.45 | 0.48 | 0.47 | 0.44 | 0.43 | 0.45 | 0.47 | 0.45 0.45 87% 0.39 0.06 0.45
18|Preparar pechera 0.97 | 0.95 | 0.98 1 0.97 | 0.99 | 0.96 1 0.99 1 0.98 88% 0.86 0.13 0.99
19|Atraque de pechera rectang. 0.56 | 0.55 | 0.57 | 0.55 [ 0.57 | 0.56 | 0.58 | 0.59 | 0.57 | 0.55 0.57 90% 0.51 0.08 0.58
20| Orillar pechera anterior 0.17 | 0.19 | 0.16 | 0.19 | 0.17 | 0.2 | 0.17 | 0.16 | 0.16 | 0.18 0.18 81% 0.14 0.02 0.16
21(Pegar manga corta 0.74 1 0.73 | 0.72 | 0.73 | 0.75 | 0.73 | 0.74 | 0.75 | 0.73 | 0.75 0.74 89% 0.66 0.10 0.75
22| Cerra costado + m/c 0.93 | 0.89 0.9 0.92 | 0.91 | 0.88 0.9 0.92 0.9 0.87 0.90 86% 0.78 0.12 0.89
23|Recubrir basta faldon tubular | 0.73 | 0.72 | 0.74 | 0.75 | 0.73 0.7 0.71 | 0.75 | 0.74 | 0.75 0.73 87% 0.64 0.10 0.73
24|Ojalar (3) pechera 053 | 051 ) 052 | 054 | 053 | 051 | 054 | 052 | 0.53 | 0.54 0.53 89% 0.47 0.07 0.54
25|Marcar (3) pechera 0.18 ( 0.19 | 0.16 | 0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.18 | 0.16 | 0.16 | 0.18 0.18 91% 0.16 0.02 0.18
26|Pegar boton (3) pechera 037 | 039 036 | 0.35 | 0.36 | 0.37 | 0.34 | 0.33 | 0.35 | 0.37 0.36 88% 0.32 0.05 0.36
27|Pegar etiqueta marca 0.51 ] 052 | 054 | 053 | 052 | 053 | 055 | 053 | 0.54 | 0.55 0.53 87% 0.46 0.07 0.53
28| Corte de hilos 093 095 | 093 | 092 (091 ] 092 093] 094 | 0.91 [ 0.92 0.93 86% 0.80 0.12 0.92
29|Inspeccion final 097 | 0.96 | 098 [ 0.95 | 0.98 | 0.95 [ 0.96 | 0.98 | 0.95 | 0.97 0.97 87% 0.84 0.13 0.97
T.S. 17.05
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Anexo 11: Evidencias de la implementacion de la metodologia 5s
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Anexo 12: Check list (Antes)

5s Hoja check list
Area: Costura Calificacion final: Calificado por:
Lépez Rojas y
Fecha: 24/05/2019 Calificacién previa: Carhuamaca Caurino
Calificacion:
55 [Nro |Ch | Descripcion NO sl
CLASIFICACION
1)éLas herramientas de trabajo se hallan en un buen estado para su uso? X
2}¢éTodas las maquinas que se encuentran en el drea son utilizadas? ~C
Las mesas de las maquinas estan libres de objetos sin uso? b 4
4|€xiste un procedimiento para disponer de los articulos innecesarios? 5
5|Los corredores y el drea de trabajo son los suficientemente limpias? X
6| Es facil encontrar los materiales requeridos? ‘\(\
Los articulos innecesarios estan siendo almacenados en el almacen de tarjetas rojas y
7|bajo las normas de buenas practicas de manufactura? X
Puntos posibles: 7 IPuntaje Total 2
ORDEN
1|éLas dreas estdn debidamente identificadas? K
2]¢Los tachos de basura estdn en el lugar designado para éstos? X
3|¢Existe un lugar especifico para herramientas, marcadas visualmente? X
4)¢Es facil de reconocer el lugar para cada cosa? N
5|¢Se vuelven a colocar las cosas en su lugar despues de usarias? 5
_§|éLos hilos estan ordenados por tipo o color? 7<
Puntos posibles: 6 ]Puntaje Total /z
LIMPIEZA
1}¢Las maquinas se encuentran limpios? X
2|¢Piso estd libre de polvo, basura, componentes y manchas? X
3|¢Es facil de localizar los materiales de limpieza? X
4)¢Los operarios limpian su espacio de trabajo? NC.
5|éLas herramientas se encuentran limpias? N
6l¢Se limpian las maquinas con frecuenciay se mantienen libres de grasa? =
7'Existen jornadas de limpieza en el taller? '7(
Puntos posibles: 7 I Puntaje Total 9 b
ESTANDARIZACION
1|¢Se respeta constantemente todas las normas y procedimientos? o
¢éLos trabajadores disponen de toda la informacion necesaria como normas, -
2|procedimiento para la elaboracién de productos en su puesto de trabajo? X
3|éEstan asignados los responsables de la limpieza? \C
4]éLa capacitacion esta estandarizada para el personal del drea? X
5¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? ¥
Puntos posibles: 5 Puntaje Total 1
DISCIPLINA
1|{Se realiza el control diario de limpieza? )
2|¢Los trabajadores respetan los procedimientos de seguridad? X
3|éEsta siendo |a organizacidn, el orden y la limpieza regularmente observada? »
4|éLas herramientas y las piezas se almacenan correctamente? )Q
¢Existen jornadas de capacitacién para lievar a cabo los procedimientos estdndars X
5|definidos?
6}¢Existen jornadas de sensibilizacion,las cuales son premiadas? K
Puntos posibles: 6 Puntaje Total 1

Total de puntos ganados: Total de puntos posibles:

Promedio to‘
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Anexo 13: Check list (Después)

5s Hoja check list

Area: Costura Calificacion final: Calificado por:
Lépez Rojas y
Fecha: 5/10/2019 Calificacion previa: Carhuamaca Caurino
Calificacién:
Ss [N ro Ichequear I Descripcion NO Sl
CLASIFICACION

1]&Las herramientas de trabajo se hallan en un buen estado para su uso? N

2|¢Todas las maquinas que se encuentran en el drea son utilizadas? ')[

3|Las mesas de las maquinas estan libres de objetos sin uso? .7/l

4fExiste un procedimiento para disponer de los articulos innecesarios? N

5|Los corredores y el rea de trabajo son los suficientemente limpias? ')(

6|Es facil encontrar los materiales requeridos? b d

Los articulos innecesarios estan siendo almacenados en el almacen de tarjetas rojasy -
7|bajo las normas de buenas précticas de manufactura? \(
Puntos posibles: 7 IPuntaje Total 7]
ORDEN

1]¢Las reas estdn debidamente identificadas? \C

2|éLos tachos de basura estén en el lugar designado para éstos? p.4

3|¢Existe un lugar especifico para herramientas, marcadas visualmente? K

4}¢Es facil de reconocer el lugar para cada cosa? %

5{¢Se vuelven a colocar las cosas en su lugar despues de usarias? \/

GI(‘_Los hilos estan ordenados por tipo o color? Y
Puntos posibles: 6 IPuntaje Total S
LIMPIEZA

1}¢Las médquinas se encuentran limpios? NG

2|¢éPiso esté libre de polvo, basura, componentes y manchas? b, 4]

3|¢Es fécil de localizar los materiales de limpieza? %

4}éLos operarios limpian su espacio de trabajo? )(
5)¢éLas herramientas se encuentran limpias? ~

6l¢Se limpian las maquinas con frecuenciay se mantienen libres de grasa? X
_7|Existen jornadas de limpieza en el taller? ¢ X
Puntos posibles: 7 I Puntaje Total 6
ESTANDARIZACION

1|¢Se respeta constantemente todas las normas y procedimientos? N

¢ Los trabajadores disponen de toda la informacion necesaria como normas,
procedimiento para la elaboracién de productos en su puesto de trabajo? O
3|¢éEstan asignados los responsables de la limpieza? b8

4|;La capacitacion esta estandarizada para el personal del drea? X

5|éLa ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? X
Puntos posibles: 5 Puntaje Total L-f
DISCIPLINA

1|¢Se realiza el control diario de limpieza? X

2| Los trabajadores respetan los procedimientos de seguridad? e

3|¢Esta siendo |a organizacién, el orden y la limpieza regularmente observada? N

4|éLas herramientas y las piezas se almacenan correctamente? %

éExisten jornadas de capacitacién para llevar a cabo los procedimientos estdndars Ve
| 5|definidos?

eﬁ(isten jornadas de sensibilizacion,las cuales son premiadas? b
Puntos posibles: 6 Puntaje Total 5

Total de puntos ganados: Total de puntos posibles: [ Promedio total
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Anexo 14: Lista de asistencias para la capacitacion

N tche'ito

E.LR.L.

APLICACION D

E LAS 55

LISTA DE ASISTENCIA

NRO

NOMBRES Y APELLIDOS

CARGO

BT 212G 3]
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2 | Collis pouandd Suppumen. | et | 4opti it VoAAF
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s | M. Bonilin Maovsiniil W W W
oV Tania Salos Ma 'Qu;‘n/‘;Ta LiaF T
, | Vangssa_Draz Al . el
. | Jorge ftag Maguinisto =l ﬁ :i Z )
° /&/@;409 Vo@(ﬁ& Mﬂ?awwyfa v M
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u | Thon (astro Maguinisia A V”@i— aﬁ_
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