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RESUMEN

La presente investigacion se desarrolld con el objetivo general de determinar como la
aplicacion de las 5S mejora la productividad en el area de confeccion de la empresa
Confecciones Luana E.L.R.L, S.M.P, 2019., se eligié 5S luego de identificar con el
diagrama de Pareto las causas que originan la baja productividad en el area de
confecciones, estas causas fueron estratificadas, para finalmente determinar el uso de las

5S en la matriz de priorizacion.

En la introduccién de la investigacion se presenta la problemaética internacional, nacional
y local, que corresponde al problema de la empresa sobre la productividad. Se presentan
los antecedentes internacionales y nacionales gque son investigaciones relacionadas al
tema de aplicacion de las 5S para mejorar la productividad. Ademas, se presentan las
teorias relacionadas al tema. Se incluyen las justificaciones que llevaron a realizar la

investigacion; finalmente se presentan los problemas, las hipotesis y objetivos.

En el método se presenta el disefio de investigacion que es cuasi experimental, la matriz
de operacionalizacion de variables, la poblacion y muestra que son las prendas polo cuello
V fabricadas por el area de confeccion en un periodo de 30 dias. Se presenta la situacion
actual de la empresa especificando el servicio que ofrece, los clientes, su composicion
organizacional, la situacién inicial reflejada en el pre test, la propuesta de mejora, la
implementacion de la mejora mediante la metodologia 5S, los resultados mediante el post
test y finalmente el analisis econdmico financiero cuyo resultado fue de 2,58, un VAN de
S/.28,752.76 y una TIR de 155%

Finalmente, con la aplicacion de las 5S se logrd incrementar la productividad de 54% a
77%, lo que representa un 23%. Estadisticamente se obtuvo una prueba de 0,000, lo cual
asegura que la aplicacion de las 5S si mejora la productividad en el &rea de confeccion de
la empresa Confecciones Luana E.l.R.L, S.M.P, 20109.

Palabras clave: 5S, productividad, eficiencia, eficacia
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ABSTRACT

This research was carried out with the general objective of determining how the
application of 5S improves productivity in the area of clothing of the company
Confecciones Luana EIRL, SMP, 2019., 5S was chosen after identifying with the Pareto
diagram the Causes that cause low productivity in the area of clothing, these causes were

stratified, to finally determine the use of 5S in the prioritization matrix.

The introduction of the research presents the international, national and local problems,
which corresponds to the company's problem of productivity. The international and
national antecedents that are investigations related to the issue of 5S application to
improve productivity are presented. In addition, theories related to the subject are
presented. The justifications that led to the investigation are included; finally, the

problems, hypotheses and objectives are presented.

The method presents the research design that is quasi-experimental, the matrix of
operationalization of variables, the population and shows that they are the V neck polo
garments manufactured by the clothing area in a period of 30 days. The current situation
of the company is presented, specifying the service it offers, the clients, its organizational
composition, the initial situation reflected in the pre-test, the improvement proposal, the
implementation of the improvement through the 5S methodology, the results through the
post test and finally the financial economic analysis whose result was 2.58, a VAN of S
/.28, 752.76 and an TIR of 155%

Finally, with the application of 5S, productivity was increased from 54% to 77%, which
represents 23%. Statistically, a test of 0.000 was obtained, which ensures that the
application of 5S does improve productivity in the area of clothing of the company
Confecciones Luana EIRL, SMP, 20109.

Keywords: 5S, productivity, efficiency, effectiveness
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.  INTRODUCCION



1.1.Realidad problemética
Para OCDE-FAO perspectivas agricolas (2017-2026), “la industria textil en el area

industrial es de lo mas grandes, esto debido a que existen sectores divididos, los que
compran la materia prima y el producto terminado, entregando una gran fuente de
ingresos al pais y una tasa de empleo alta. En la india actualmente se esta llevando una

gran inversion en la produccion de hilos y la confeccion de prendas de vestir.”.
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Figura 1. Consumo de algodén por region.
Fuente: OCDE/FAO (2017)

Si bien la industria textil es una de las areas industriales con mayor proyeccion a futuro
debido al crecimiento de la moda en las prendas, India es uno de los paises que sorprende
en la linea de consumo de algodon, es increible el potencial que desarrollara poco a poco,
a partir del afio 2017 el pais de China estd bajando su ritmo de consumo de algodon en
cambio India es uno de los paises que se proyecta a ser un gran consumidor a futuro

debido a muchos factores de inversion en este pais.

La inversion en el pais de India est4 jugando un rol importante en la economia de dicho

pais, empresas grandes de confecciones andan establleciendo sus plantas en este pais




debido al crecimiento generando mayor empleo en el pais potenciando el crecimiento

econémico.

Si bien China tiene la mayor produccion de algodon esto se debo a una gran demanda de
otros paises por comprar su materia prima ya que es mas barata y de facil acceso. Ante
los dltimos reportes India se puede convertir en uno de los paises principales en la
produccion de algoddn porque esta aplicando nuevas tecnologias. Sin duda en un tiempo

no tan lejano india se convertird en uno de los paises potencia en el area textil.
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Figura 2. Produccion mundial del algodon
Fuente: OCDE/FAO (2017)

Después del afio 2015 los paises con mayor produccion de algoddn se vieron afectados

por la baja de produccion, pero al proximo afio aumentaron para poder equilibrar.

China como se observa en la imagen es uno de los paises que mas produce algodon
aproximadamente entre 20 a 25 millones de toneladas esto se debe a que el pais entrega
la materia prima tan barata pero en calidad el pais es escasa. Sin embargo los paises
seguiran consumiendo la materia prima de China. Pakistan también produce una gran

cantidad de algodon sim embargo no tiene gran impacto debido a que las empresas no se



quieren arriesgar a tener un nuevo cliente como este pais debido a algunos conflictos

politicos, entre otros.

Segin OCDE-FAO Perspectivas Agricolas (2017-2026), “el importante vendedor durante
todo el periodo de las perspectivas serd Estados Unidos, mientras que se tiene expectativa
que Brasil se vuelva en el segundo mayor exportador del mundo, seguido por Australia e
India. Se prevé que Australia aumentara sus exportaciones mas de 2.5% anualmente, para
llegar a 1 millon de toneladas en 2026, mientras que las proyecciones de exportacion para
Brasil advierten un retardo del crecimiento que llegard a 1.1 millén de toneladas. Durante
los Gltimos afios, debido al aumento de su productividad y su produccion, India se
convirtié en un actor primordial en el mercado mundial del algododn, al presentar el 13%
de las exportaciones de este producto durante el periodo base. Para 2026, se asume que
esta proporcion reducird 36% a 0.64 millon de toneladas, lo cual mostrara 8% de las
exportaciones globales. La razén fundamental es el cambio de India a la exportacion de

textiles mas fabricados.”
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Figura 3. Concentracién del comercio de algodon
Fuente: OCDE/FAO (2017)

En la Figura 3 Estados Unidos uno de los paises potencia en el mundo. Las grandes

compafiias textiles se ubican en este pais por la gran demanda de consumidores en todo



el mundo. Los cinco principales exportadores son Australia, Brasil, Union Europea, India
y Estados Unidos. También existen los cinco paises importadores mas importantes los

cuales son Bangladesh, China, India, Turquia y Vietnam.

En el Per( la realidad no es tan provechosa aqui hay empresas textiles que estan en
crecimiento y otras que van bajando su produccion pero si consideramos en
Latinoamérica nuestro puesto sobre la produccion de algodon orgéanico es escasa a

comparacién de otros paises.
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Figura 4. Produccion de algodén en Latinoamérica
Fuente: Produccion de algoddn orgénico SOCILA

Se puede observar en la Figura 4 que Brasil esta teniendo un crecimiento increible con la
produccion de algodon organico. Al ser un pais de los mas grandes de Ameérica en el

ambito territorial, Brasil se encuentra entre uno de los cinco paises con mayor exportacion



del mundo, generando mucho empleo a los trabajadores locales y extranjeros, se esta
dando mucha importancia al algoddn en este pais conllevando a muchas empresas lideres

de la alta moda europea y mundial a este pais para poder hacer sus prendas.

Para el Ministerio de Produccién (2015), “con relacién a la formacién interna del sector,
la colaboracién de confecciones aln se sostiene por encima de los textiles (59.6% frente
a 40.4% respecto del valor agregado). Sin embargo, se puede estimar un declive en la
colaboracién de las confecciones a la industria de textiles y confecciones (de 61.6% en el
2007 a 58.5% en el 2014), a causa de las inferiores exportaciones de los antes
mencionados productos a los Estados Unidos y Latinoamérica en los Ultimos afios. Los
fundamentales rumbos de las exportaciones de confecciones peruanas se han convertido
en una desaceleracion economica, primordialmente en los paises latinoamericanos,

logrando hasta el rechazo de crecimiento, como es el caso de Venezuela.”

Segun Gestion (2018, p. 1), “en el Pert en el sector textil trata de ausentarse de la crisis
y su mas grande reto estd centrado en la diversificacion. Exactamente el presidente del
comité textil de la Sociedad nacional de industrias revelo al diario Gestion el empefio de
las compaiiias de utilizar los tratados de libre comercio donde el Peru es participe
apostando por una optima calidad y mayor valor agregado.” Las compafiias grandes del
Per( requieren mejoras en la productividad, que implique capacitaciones de los
colaboradores, apuesta por la tecnologia y la automatizacion de procesos y brindar
productos con un agregado y mayor calidad que nos diferencie a otros paises. Es
importante que las empresas peruanas saquen provecho a los tratados de libre comercio
esto brinda una oportunidad en el mercado mundial poder establecer clientes y que los
paises vecinos puedan vender su materia prima a nuestro pais, pero no se toman a
consideracién estas cosas de parte de ellas porque genera un gasto, lo cual tratan de

ignorar, entre tanto el 75% del mercado de confecciones sigan con la irresponsabilidad



seria muy complicado conseguir progreso. EI Free on board-Libre a bordo es un término
utilizado para el comercio internacional. A continuacion se observara la Tabla 1 indicando

el ranking de las empresas textiles peruanas en el periodo de afio 2017-2018.

Tabla 1. Ranking del sector textil peruano Enero-Junio 2017-2018

RANKING DE EXPORTADORES DEL SECTOR TEXTIL - CONFECCION
ENERO - JUNIO 2018-2017

(ESTADISTICA DEACUERDO A FECHA DE EMBARQUE)
ENERO - JUNIO 2017 A— ENERO - JUNIO 2018 — Crecimiento | 2017|2018
Ord| RUC EXPORTADOR FOBLSS PESO NETO srB| FoBUS S PESO NETO USSFOBI0IB envalor | PRECIOPROMEDIO USSKg
KG. KG. 2018-2017 | (EXPORTADOAL MUNDO)
1 (20100192650 [MICHELLY CIA S.A, 31316330 2129690 75% | S5664119| 2422647 9.6% 489% 17.55 298
2 20501977439 |DEVANLAY PERUSALC. 31581801 596521 | 6.3% | 33432.354| 656658 5.8% 5%% 5294 5091
3 20101362702 |CONFECCIONES TEXTIMAXS A B674190)  734660) 5% | 29591295)  750687] 5.1% 3% 39.03 042
4120100199743 ]INCA TOPS S.A. 2004378 1341957 44% | 2005172) 1431782] 5.0% 3L.3% 16.46 2007
5 [20376729126 |SOUTHERN TEXTILE NETWORK S.A.C. 24568776 626413 A% | 26262766 605342 45% 6.9% 3.2 £33
6 (20100064571 |INDUSTRIAS NETTALCO S.A. 20438604 705149 5% | 25803861 58L570| 45% -12.0% 4175 452
7 (20293347038 [TEXTILES CAMONES SA. 18851427 1206974) 38% | 244332| 1478569 4.3% 32.3% 153 1687
8 [20100047056 [TOPY TOP SA 17160153) 473252 34% | 23700706 704340 4.1% 3.1% 36.26 3365
9 [20550330050 |TEXTILE SOURCING COMPANY SA.C 16990457) 525880 34% | 21490599| 696,364 37% 26.5% 231 3086
10 [20418108151 [HILANDERIA DE ALGODON PERUANO S.A. 15,325067)  399666) 31% | 20511804 | 478531[ 35% 3.8% 3834 4286
11 [20330791684 |SUDAMERICANA DE FIBRAS SA. 15536202 7212816) 31% | 19220961( 7,700590[ 3.3% 28.1% 215 250
12 120508108282 |GARMENT INDUSTRIES S.A.C. 1223748)  119312) 25% | 17726785 192929 31% 3% 102.95 91.88
13 (20112316249 {INDUSTRIA TEXTIL DEL PACIFICO S.A. 15257857 525396 3% | 14176815] 450420] 25% 1.1% 2004 347
14 [20101635440 [COTTONKNITSA.C. 10130569 | 252917 2% | 13524706] 303261] 23% 2.5% 4401 4460
15 (20104498044 [TEXTIL DEL VALLE S.A 10179485 1198441 20% | 13307848 162423 23% 30.7% 84.94 8193
16 (20101155405 [PERU FASHIONS SA.C. 11152036  210225] 2% | 107740%6] 194037] 1% 34% 53,05 5553
17 [20306781252 |PRECOTEXS.A.C. 2611010  293855| 05% 9509832 509260 L7% 261.7% 8.8 1885
18 [No Disponib  {No Disponible - Ley 29733 - - 0.0% 9,151,868 | 1576315 L6% Nuevo - 581
19 J20451558383 |FITESA PERU SA.C. 9698951 | 3685219] 19% 8918309 | 3233942 15% $.0% 263 276
20 [20133530003 |CREDITEXS.AA. 9376231|  53200| 1% 8510914 | 312,657 15% 9.2% 1762 284
21 [20498150421 |TEXAQ LANAS SAC. - - 0.0% 7024006 338478[ 12% Nuewo - 0.75
22 120100226813 |INCALPACA TEXTILES PERUANOS DE EXPORTSA | 5,226,527 71961 10% 7,013,014 84744 12% 3.2% 1263 8276
23 120100026850 |FIBRAS INDUSTRIALES S A 3643120  69L829| 0.1% 6093243 | 1002379 11% 67.3% 5.2 558
24 120102089635 [LIVES SAC 4,038,818 51061] 0.8% 5,981,441 84529]  10% 48.1% 1910 1076
25 (20100174911 [EL MODELADOR S A 3,829,767 89520 (0.8% 5690800 134191 1.0% 48.6% 4278 24
26 (20255135253 [FIBRAS MARINAS SA 4055180  8517L] 08% 5636,318] L1147367] 10% 39.0% 491 491
27 120100231817 [FRANKY Y RICKY S.A. 3,866,497 69,628 | (0.8% 5502,217 9%225) 10% 42.3% 5553 57.18
28 120385353406 |CIA.INDUSTRIAL NUEVO MUNDO S.A. 6611358 | 107950 13% 174080 | 842,09 ( 0.9% 20.7% 6.12 6.14
29 [20100562848 |COMPARIA UNIVERSAL TEXTIL S.A. 3,844,033 68914 0.8% 4,660,400 a749| 0.8% 2% 55.78 50.79
30 [20121597145 |CLASIFICADORA DE LANAS MACEDO SAC. 1,217,516 85997 0.3% 4606843|  264165] 0.8% 260.6% 1486 114
31 [20601464021 |ANDINA WOOL COMPANY SOCIEDADANONIMA CER 1,075,613 354418  0.2% 4108694  785274] 0.7% 282.0% 303 523
32 120550048029 |COFACO INDUSTRIES SA.C. 8566565 196146 L% 4,015,631 88.160] 0.7% 53.1% 4367 4555
33 120381379648 |TEJIDOS SAN JACINTO SA. 4013140 L041L319( L10% 3728201 |  68L073[ (0.6% 24.1% 4n 547
3 120101600735 [ALMERIZS A 4,196,447 62169] 0.8% 3714883 68,668 (0.6% -11.5% 67.50 54.10
35 [20451498461 |CONFECCIONES TRENTO SA.C. 1,932,764 31307 04% 3,525,266 63795| 0.6% 82.4% 5181 55.26
36 (20100152941 [KIMBERLY-CLARK PERUSR.L. 1,051,057 162010] 02% 3345103 545,308 0.6% 218.3% 649 6.13
SUB-TOTAL 36 PRIMERAS 307,406,852 | 26598795 | 79.5% | 495228899 | 30916523 [ 85.7% 24.6% 149 16.02
SUB-TOTAL RESTO 102,632,862 | 8450892 | 205% | 82597,963 | 5413461 [ 14.3% -19.5% 114 1526
TOTAL 500,039,714 | 35,049,687 | 100% | 577,826,862 | 36,329,985 |  100% 15.6% 1427 1590

Fuente: Elaboracion propia



En la Tabla 1 se observa las 36 empresas exportadoras en el sector textil dando como
empresa lider a la empresa “MICHELL y CIA S.A” y como empresa colider tenemos a
Devanlay Peri S.A.C, el crecimiento de estas empresas en Peru son periodicos y
constantes. De las 36 empresas en el Perd, nueve de ellas bajaron su valor en el mercado
las cuales son Industrias Nettalco S.A, Industria Textil del Pacifico S.A, Fitesa Peru
S.A.C, Creditex S.A, CIA Industrial Nuevo Mundo S.A, Cofaco Industries S.A.C, Tejidos
San Jacinto S.A, Almeriz S.A. En el distrito de San Martin de Porres, empezaron a ir
creandose empresas debido a una alta demanda en el algodon peruano, sin tener un
método adecuado a la hora de realizar las prendas, en su economiay en su proceso. Razén
para implementar en algunas empresas una mejora en sus respectivos procesos con una
misma finalidad de minimizar tiempo improductivo y reducir mermas que se generan en

una empresa.

Confecciones Luana E.I.LR.L, tiene como fecha de inscripcion en la SUNAT desde el
16/04/2018 es una mediana empresa en auge de crecimiento elabora prendas de vestir de
su propia marca y también brinda servicios a la empresa Boston y CocotFima. Se
encuentra estructura por 3 pisos los cuales estan divididos en diferentes areas el primer
piso es el area de limpieza, el tercer piso es el area de produccion de calzones y
calzoncillos para varones y el cuarto piso se encuentra el area de confeccion que brinda
servicios a las empresas mencionadas. En el area de confeccion la cual estoy
desempefiandome muestra diferentes tipos de problemas enfocados a las 5 S. El area esta
comprendida por 30 maquinarias, 16 operarios y una persona encargada de la operacién

manual y una ingeniera encargada del area que trabajan 10 horas diarias.

En el area de confecciones hay ocho productos diferentes que la empresa produce:



Polos de adulto y nifios.

Boxer color entero para adulto y jovenes, boxer estampado tela punto para adulto
Trusas clasicas para adulto mayor y trusas para nifios.

Bodxer tela plana para jovenes.

Polos para personal de la marca Boston.

Calzones para damas joven y adulto.

Lucia materno calzén para personas con gestacion.

Los productos que més producen son polos de adultos, boxer color entero, trusas clésicas
para adulto mayor y nifios y boxer tela plana para jovenes sin importar las temporadas

para algunas prendas siempre trabajan ese tipo de prendas.

Sin embargo la empresa hasta el momento carece de muchos factores en el ambito
industrial como que no cuenta con un sistema de limpieza eficaz, problemas en el ambito
de confeccidén como falta de organizacion y un programa de charlas a los trabajadores,
también cuenta con problemas de orden en el trabajo, no tiene una clasificacion con los
materiales a utilizar en los procesos, inexistencia de utilizacion de normas del personal

en el area y por ultimo no cuenta con estandares de trabajo en el rea de confecciones.
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En la Figura 5 se observa lo que genera los tiempos improductivos debido a las causas,
ya que carece de muchos factores que perjudican la produccién. Por medio del diagrama

de Pareto determinara cudles son las causas mas criticas que se estan generando.

Para ello, se hizo un andlisis en una reunion donde los colaboradores que estan
involucrados en el area tenian diferentes puntos de vista y se determind el nivel de

calificacion de cada uno de los encuestados con el criterio siguiente.

Tabla 2. Nivel de clasificacién

CLASIFICACION

SIEMPRE
CASI SIEMPRE
ALGUNA VEZ

NUNCA

=N WD

Fuente: Elaboracién propia
Una vez terminado la encuesta se hizo la sumatoria de las respuestas que estaban

plasmados en el documento. A continuacion los resultados de la escala de Likert.

Tabla 3. Escala de Likert de las personas encuestadas en el 2019

EL| B2 | B3| B4 | ES|E6 | E7 | E8 | E9 |EI0|EIl|EL2|EI3|EL4|ELS|ELG|EL7 | PUNTAJE
S| U442 (2242242 2(2]|2(|12]1 4
222y Aprp2p 223214 3
G133 |3 |34 )4 (42313 [2(4|2]2]2 49
2032022033323yt {3|2)2]3 38
G121y 3 23ty 3413313 [2]4 Q
33|22 |2 (3|3 |32 |21 |3 |3 |2]|2|12]2 40
2332|323 |32 4232442 4
RN A A A RN 3
Al a 344 a 444|333 |4141]4]]3 60
224 A A a2 a3ty 2pl)Aldg 47
G132 |34 13 |33 |4 24242 4]4]2 53
G132 (322|444 13243 ]2]|2(3]4 5
540

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 3, se detallo el puntaje de las 12 causas que lograron considerarse relevantes,
de modo que una vez desarrollado la tabla de Likert y obtener el resultado se detallara el

diagrama de Pareto.

Se logra observar que hay algunas causas que son mayores a las demas eso significa que
hay mas criticidad entre estas, obteniendo como mayor puntaje a la causa de ingreso de
mercaderia la ubican en el area de trabajo, esto ocasionando que la empresa no cuente
con un orden y limpieza adecuado. Con un puntaje total de 540 tomando en cuenta las
causas mas relevantes se empezara a ejecutar un plan para mejorar las condiciones que

afecten la productividad de la empresa.

Tabla 4. Tabla de frecuencias de los problemas de la baja productividad.

(%)
N° PROBLEMAS PUNTAIE 1 PORCENTAJE
PORCENTAJE
ACUMULADO
1 [FALTA DF ORGANIZACION EN EL AREA 60 11.11% 11.11%
2 |FALTA DE ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO 53 9.81% 20.93%
3 |FALTA DE ESTANDARES DE TRABAJO 51 9.44% 30.37%
4 |FALTA DE UN PLAN DE LIMPIEZA EN EL AREA DETRABAJO 49 9.07% 39.44%
5 |FALTA DE CAPACITACION AL PERSONAL 47 8.70% 48.15%
6 [INEXISTENCIA DE CLASIFICACION CON LOS MATERIALES 45 8.33% 56.48%
7 |INEXISTENCIA DE UTILIZACION DE NORMAS DEL PERSONAL EN EL AREA 4 1.78% 64.26%
8 |INEXISTENCIA DE ORDEN CON LOS MATERIALES A UTILIZAR 41 1.59% 71.85%
9 [NO CUENTA CON PERSONAL CON COMPETENCIAS PARA CALIDAD 40 7.41% 79.26%
10{FALTA DE ILUMINACION ADECUADA 39 1.22% 86.48%
11{FALTA DE CLASIFICACION PARA LAS MAQUINAS 38 7.04% 93.52%
12{NO CUENTA CON UN PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS 35 6.48% 100.00%
TOTAL 540 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 4, se realiz6 la tabla de frecuencias indicando las causas de la baja
productividad en el rea de confeccion, la cual se logra clasificar con el criterio de puntaje
que son los mas esenciales, en consulta y evaluado por la ingeniera a cargo y

colaboradores son de suma consideracion para solucionar e aumentar la productividad.
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Fuente: Elaboracién propia
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En la Figura 6, muestra que el 80% de los problemas son las seis primeras causas a las

cuales se dara mayor importancia, al momento de implementar la mejora.

Después del analisis del diagrama de Pareto se procede a estratificar en dos estratos:

gestion empresarial y productiva y Sistemas de gestion de seguridad y calidad.

Tabla 5. Matriz de estratificacion de causas

N° PROBLEMAS PUNTAJE ESTRATO

1 |FALTA DE ORGANIZACION EN EL AREA 60 GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA
2 |FALTA DE ORDEN EN ELPUESTO DE TRABAJO 5 GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA
3 |FALTA DE ESTANDARES DE TRABAIO 51 GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA
4 |FALTA DE UN PLAN DE LIMPIEZA EN EL AREA DE TRABAJO 49 GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA
5 |FALTA DE CAPACITACION AL PERSONAL 4 SISTEMAS DE GESTION DE SEG. Y CALIDAD
6 |INEXISTENCIA DE CLASIFICACION CON LOS MATERIALES 45 GESTION EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA
7 |INEXISTENCIA DE UTILIZACION DE NORMAS DEL PERSONAL EN EL AREA 4 GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA
8 |INEXISTENCIA DE ORDEN CON LOS MATERIALES A UTILIZAR 4 GESTION EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA
9 |NO CUENTA CON PERSONAL CON COMPETENCIAS PARA CALIDAD 40 SISTEMAS DE GESTION DE SEG. Y CALIDAD
10 [FALTA DEILUMINACION ADECUADA 39 SISTEMAS DE GESTION DE SEG. Y CALIDAD
11 {FALTA DE CLASIFICACION PARA LAS MAQUINAS 38 GESTION EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA
12 [NO CUENTA CON UN PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS 35 GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6. Resumen de la estratificacion de causas.

ESTRATO FRECUENCIA
GESTION EMPRESARIALY PRODUCTIVA 414
SISTEMAS DE GESTION DE SEG. Y CALIDAD 126

Fuente: Elaboracién propia

Del total de 540 puntos, gestion empresarial y productiva obtuvo 414 puntos en porcentaje
esto es 77% Yy sistemas de gestion de seguridad y calidad obtuvo 126 puntos esto es el

23%. Dando un total del 100% a las causas planteadas.
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ESTRATIFICACION
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PRODUCTIVA CALIDAD

Figura 7. Estratificacion de causas
Fuente: Elaboracion propia

En laFigura 7, se aprecia que el estrato de gestion empresarial y productiva obtiene mayor
ponderado, la cual indica que es un punto importante de tener en cuenta al momento de

elegir la herramienta de solucion.

Tabla 7. Matriz de priorizacion

CAUSAS
SISTEMAS DE
GESTION DE o SIXSIGMA'Y
SEG. Y 1 00|12 O |meoio| 4 |33% | 3 |12 2 TPM
CALIDAD

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 7, demuestra que la prioridad es el estrato de proceso, de acuerdo a este

resultado propone alternativas de solucion.
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Para poder elegir una de estas herramientas se da un peso considerando el costo, facilidad

y tiempo de implementacion a menor puntaje la aplicacion es ideal.

Tabla 8. Tabla de herramientas de solucidn

Herramientas Costo Facilidad Tiempo Puntaje

Six Sigma y
TPM

Fuente: Elaboracion propia

e Para el costo se propuso 4 valores que indican lo siguiente:

3: Bajo costo.  4: Medio costo.  5: Alto costo.  6: Costo excesivo.

e Para la facilidad se propuso 3 valores que indican lo siguiente:

3: Accesible a informacion.  4: Medio acceso a informacion.  5: Dificil acceso a

informacion.

e Para el tiempo se propuso 2 valores que indican lo siguiente:

4: Cuatro meses. 5: Seis meses.

e El puntaje es la suma de todos los valores propuestos de cada herramienta.

De esta manera queda demostrado que la mejor alternativa de solucion a la baja
productividad del &rea en la empresa Confecciones Luana E.I.R.L, es la aplicacion de las

5S.

1.2.Trabajos previos
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OLIVAS, Lizbeth. “Aplicacion de las 5S para incrementar la productividad del area de
produccion de tubos de carton en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017”. Tesis (Titulo
de ingenieria industrial) Universidad Cesar Vallejo. Lima — Per( (2017). Tenia como
objetivo general expresar de qué manera la aplicacion de las 5S incrementa la
productividad del area de produccion de tubos de cartdn en la empresa Intucart S.A.C,
Lima, 2017. El disefio de investigacion correspondid a un estudio cuasi experimental
porque implementara su variable independiente para ver el impacto sobre la variable
dependiente y observara los cambios ocurridos en la empresa, su instrumento de
recoleccion de la investigacion es una ficha de registro, la poblacion de la investigacién
es la fabricacion de tubos de carton de la medida 1.28 m. durante un periodo de 30 dias,
su muestra de la investigacion es la cantidad de tubos de carton producidos diariamente
en un periodo de 30 dias de produccién de la medida 1.28 m. El escritor relata que la
aplicacion de las 5S es un primer paso a tomar en toda organizacion, la empresa cubria
de una forma mas extensa los obstaculos hallados, enfocandose en actividades que no
causan absolutamente nada en los trabajadores y la compafiia, por consiguiente
aumentando productividad en el area de produccion. Como conclusion se expresa que los
resultados obtenidos teniendo como porcentaje en la produccidn de 56%, después de
aplicar el método de las 5S se obtuvo un aumento de un 25%, lo que ahora con el post-
test resulta como productividad actual del 0.81%. Como conclusion final al observar la
investigacion logro los objetivos trazados en la investigacion al poder solucionar los

problemas de la empresa, aumentando su productividad.

BECERRA, Katherine y CARBAJAL, Xiomara. “Propuesta de implementacion de
herramientas lean: 5s y estandarizacion en el procesos de desarrollo en pymes peruanas
exportadoras del sector textil de prendas de vestir de tejido de punto de algodon”. Tesis

(Titulode Ingenieriaindustrial) Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Lima —Peru
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(2019). Tiene como objetivo general elaborar propuestas de mejora en el proceso de
desarrollo de productos en pymes exportadoras del sector confeccion de tejido de punto
de algodon aplicando herramientas 5S para aumentar la productividad. El tipo de
investigacion se baso en la investigacion mixta ya que conceptualiza dos enfoques tanto
el enfoque cuantitativo como el cualitativo, su instrumento de recoleccion de datos fueron
las entrevistas, cuestionarios y encuestas. Los autores hace mencion que con las
propuestas: 5s y estandarizacién se logra reducir el lead time para la elaboracién de una
muestra de 23 dias a 18 dias (4 dias de exceso que se ven explicados por reprocesos) y se
considera 1 dia adicional del tiempo de ciclo que es de 7 dias actualmente y que se
reduciria a 6 dias, entonces se logra reducir el lead time en 22% y los reprocesos en un
67%. Como conclusion final al observar el trabajo de investigacion la propuesta 5S
impacta positivamente a los duefios de las Pymes y sus trabajadores, ya que incremento

su productividad y mejoro su clima laboral.

CABRERA, Luis. Aplicacion de las 5s para la mejora de la productividad en el area de
produccién de la empresa Print Metal S.A., S.M.P., 2017. Tesis (Titulo profesional de
Ingenieria Industrial). PerG: Universidad Cesar Vallejo, Ingenieria Industrial (2017).
Tiene como objetivo general definir como la aplicacion de las 5S mejora la productividad
en el &rea de produccion de la empresa Print Metal. El disefio de estudio es cuasi
experimental porgue se calcula el efecto que tiene la variable independiente en este caso
las 5 S, sobre la variable dependiente productividad, su instrumento de recoleccion de
datos utilizo el cronometro, lo cual realizo la medicion de tiempos, la poblacion es la
produccion diaria de hojalatas litografiadas de la empresa Print Metal S.A. en un periodo
de 30 dias de trabajo y su muestra es la produccion diaria de hojalatas litografiadas en un
periodo de 30 dias de trabajo. El autor menciona que los resultados que se efectuaron,

teniendo muestras calculadas en un tiempo de 30 dias antes y después, antes resultaba ser
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054, menor a la media de la productividad luego que resulto ser 0.71, donde se afirma la
aceptacion de la hipotesis alterna del estudio, se logra aseverar que hay una conexion
rigurosamente ligada a la variable dependiente e independiente. Se logra concluir que la
aplicacion 5S es efectiva en el area de trabajo y la empresa apoyo con la informacion para

que se pueda concretar el desarrollo de su investigacion.

SWARNKAR, Brijesh. "Implementacion de '5S' en una industria a pequefia escala: un
estudio de caso". Articulo de investigacion (Departamento de Ingenieria Mecénica) PG
Scholar. Indore - India (2017). La metodologia de investigacién adoptada para lograr los

objetivos del proyecto consta de basicamente 5 fases y son las siguientes:

FASE-1: Elaboracion de informe de estudio diagnostico. FASE 2: Capacitacion 5S,
creacion de zona, nombramiento de lider de zona, primera auditoria 5S y auditoria
mensual de 1S y 2S. FASE 3: Inicio de la implementacion de 3S, creacion de limpieza,
estandares para maquinas y zonas, y creacion de hojas de verificacion para 1S, 2S 'y 3S
con puntos de verificacion diarios. FASE 4: Iniciar 4S y continuar las actividades para el
taller estandarizado y eliminar los desperdicios del proceso. FASE 5: Elaboracion de
normas y procedimientos operativos estandar (SOP). Desarrollo de un mecanismo regular
de auditoria y revision para el mantenimiento de las actividades 5S. Creacion de un

programa de recompensa para los premios "Mejor zona™ y "Persona 5S".

Finalmente, concluyendo el estudio de caso presentado en este documento, se demostro
que la implementacion de solo las actividades 2S iniciales y 3S parciales ayudé a la
industria a mejorar su puntaje 5S al 48% del puntaje 5S del nivel de referencia previo del
20%. También ayud6 a mejorar su productividad laboral hasta en un 30.8% y la
utilizacion de espacio en el piso hasta en un 15.11%. Para mejorar continuamente la

productividad, la seguridad y la eficiencia de los trabajadores, se recomienda que la
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empresa siga religiosamente las directrices paso a paso del plan de accion de

implementacion 5S para implementar las 3S restantes de la metodologia 5S.

IMMONEN, Niko. “Implementacion de la metodologia 5S caso Transval Group”. Tesis
(Grado) Universidad Metropolitana de Ciencias Aplicadas de Helsinki. Helsinki -
Finlandia (2016). Los cambios que trajo 5S, segun la encuesta, fueron en su mayoria
positivos. Ninguna de las areas alcanzd el puntaje total, pero la mejora fue notable en
cada area. EI cambio mé&s notable estuvo relacionado con la orientacion y las
instrucciones. Este factor aumento en 2.75% en comparacion con la encuesta realizada
anteriormente, lo que prueba que los encuestados estan satisfechos con las instrucciones.
Sin embargo, la medida de seguridad general disminuy6 de la encuesta realizada antes y
la encuesta realizada después, en 0.25%. La seguridad es la parte mas importante de
cualquier entorno de trabajo, por lo que ain queda espacio para mejorar. Ahora que los
empleados se estan familiarizando con el concepto de 5S, es mas probable que surjan

ideas de mejora.

Un estudio de caso: Como la implementacion 5S mejora la productividad de los equipos
pesados en la industria minera para PRAWIRA, Atma [et al]. Revista Independiente
(Gestion y produccidn) [online]. Octubre de 2018. Peridédicamente se deben revisar las
tarjetas de calificacion 5S y se deben realizar auditorias 5S para obtener beneficios a largo
plazo para la organizacién. Un lugar de trabajo limpio, bien organizado y con indicaciones
visuales de riesgos, es un lugar de trabajo seguro. La instalacion de tablas y etiquetas
permite a los trabajadores saber en todo momento cuéles son los riesgos potenciales. El
primer resultado es reducir la actividad de mantenimiento hasta 95 minutos mas rapido
gue antes. Y aumente el segundo resultado con un aumento en el grado de disponibilidad
de equipos de 3.75% en promedio y una productividad de 10.58 toneladas por hora

equivale a 253.92 toneladas por dia.
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HERNANDEZ, Eileen, CAMARGO, Zulieth y MARTINEZ, Paloma. “Impacto de 5S en
la productividad, calidad, clima organizacional y seguridad industrial en Caucho Metal
Ltda.”. Revista Chilena de Ingenieria. Universidad de Tarapaca Arica - Chile (2015). La
revista explica que una vez implementados, se observaron los cambios de 5 s para cada
factor: Los factores de productividad parcial de la productividad humana, energia
(instalaciones), capital y productividad total de los factores tuvieron un efecto positivo.
Su desempefio mejoro en un 39, 76%; 30, 93%; 30, 39% Yy 28, 57% respectivamente. Los
problemas de trabajo y desperdicios disminuyeron notablemente durante los meses
controlados por los indices de desempefio. Las tasas de piezas reelaboradas, piezas
desperdiciadas y accesorios. Los rechazados se redujeron en un 62,93%, un 82,94% y un

71,42% respectivamente.

A corto plazo, se demostrd que se evalud el valor de todos los factores, el valor de la
literatura, la revision de la literatura, el tema de la calidad, la productividad, la seguridad

industrial y el clima organizacional de cualquier compafiia.

1.3.Teorias relacionadas al tema:
1.3.1. 58
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“El origen de la metodologia 5S tiene como pais a Japdn tiene cinco pilares que dan
sentido a un control visual, se basa en conservar el orden, estandarizacion y limpieza para
poder descartar los residuos actuales en un espacio laboral y progresar su rentabilidad y
eficiencia de la compafiia para lograr conseguir un entorno de calidad total”. (Moulding,

2010. P.7)

Para Arrieta (1999, p.3) La “relacion de las 5S en nuestras vidas personales, parte que
muchas veces sin que nosotros nos diéramos cuenta, cuando realizamos actividades
propias en nuestra casa, mantener organizado y en lugares apropiados algunos articulos
como por ejemplo la ropa, algunos de los articulos en nuestro hogar sobran o estan mal
ubicados, por lo cual cuando un hogar esté sucio da una sensacion de pereza o desanimo
hacia la persona. Lo que es peor si sucede en un nuestro lugar de trabajo se tiende a

funcionar de una manera menos eficiente”.

Las 5S se componen de 5 estados en donde intervienen a lo largo del procedimiento de
implementacion del plan y cada estado se precisa por un término de origen japonesa. La
primera S es Seiri implica escoger y desagregar los componentes Utiles de los intiles,
sucesivamente la segunda S es Seiton permite organizar ordenadamente los componentes
imprescindibles en la zona laboral, la tercera S es Seiso representa limpiar y preservar en
excelentes condiciones el lugar de trabajo para poder prever inconvenientes, la cuarta S
es Seiketsu se basa estandarizar las normas generadas en el lugar de trabajo y la quinta y
Gltima S es Shitsuke se basa en la disciplina, hace el seguimiento y consolida la

costumbre de la mejora continua. (Aldavert et al, 2016, p.18)

Con una correcta implementacion de las 5S se puede lograr progresar la situacion laboral
y la ética del colaborador, liberar espacios Utiles para la empresa, reducir tiempos

muertos, lograr disminuir los costos innecesarios, entre otros. Su implementacion da un
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sentido a la calidad e inicia un proceso al progreso continuo para las empresas que la

necesiten, tratando de perfeccionar su calidad de vida de la empresa.

A continuacion se lograra mostrar una tabla con el concepto y significado de cada una de
las S se podra observar que tenemos denominacion que esta en Japonés y Espafiol y su

respectivo concepto de cada una.

Tabla 9. Concepto y significado de las 5S

I?ENOMINACION CONCEPTO
JAPONES ESPANOL
SEIRI CLASIFICACION SEPARAR INNECESARIOS
SEITON ORDEN SITUAR INNECESARIOS
SEISO LIMPIEZA ELIMINAR SUCIEDAD
SEIKETSU ESTANDARIZACION | SENALAR IRREGULARIDADES
SHITSUKE DISCIPLINA SEGUIR MEJORANDO

Fuente: Elaboracion propia

En resumen para la Figura 8, estos son los cinco pilares que crearan una mejor educacion
institucional dirigida a la calidad y progreso continuo en la empresa, se debe desarrollar
cada una de estas, una por una a lo largo de un tiempo establecido, de lo contrario no
obtendremos su implementacion completa, ya que los 5 pilares se deben sostener en un
fundamento concreto que es mejorar y al no tener una implementacion completa a lo largo

del tiempo volveran a ocurrir los problemas en la empresa.
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Autodiseiplina Crear hibito
Estandarizaciton Todo siempre igual
Limpieza Mo limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa y cada eoza en su lugar
Seleceion Distinguir entre lo que es necesario v no lo es

Figura 8. Pilaresde las 5 S

Fuente: Libro Lean Manufacturing: Conceptos, técnicos e implementacion

Seiri

Seiri uno de los primeros pasos en la creacion de las 5S tiene el significado de separar y
descartar de la zona laboral todos los componentes indtiles o redundantes del area a
realizarse. La palabra importante a cuestionarse es “;es esto til o inatil?”. Consta
basicamente en desagregar lo que es de necesidad prioritaria de lo innecesario y tener un
control de la circulacién de objetos y eludir obstaculos, pérdidas de tiempo en encontrar
cosas, elementos anticuados, falta de espacio en el area, entre otros. En la préctica, el
método es simple ya que se puede utilizar tarjetas rojas para reconocer objetos disponibles

de ser omitidos y pasa a disponerse si se puede considerar como un desperdicio.
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TARJETA ROJA

| NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios v herramientas 7. Egquipo de oficina
3. Equipo de medicion 8. Limpieza
4_ Marteria Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacidn Cantidad Valor

RAZON . Mo se necesita 5. Contaminante
. Defectuoso 6. Otros

1
2
3. Material de desperdicio
4

. Uso desconocido

ELABORADA POR Departamento

FOBRMA DE DESECHO Tirar 5. Otros

. Vender

. Mover a otro almacén

. Devolucion proveedor

e | | b |

FECHA DESCHECHO

Figura 9. Ejemplo de tarjeta roja para identificar elementos indtiles.

Fuente: Elaboracion propia

(Hernandez y Vizan, 2013, p.38.) En muchas empresas no se toman en cuenta este factor
porgue no lo consideran que influya en la produccion, basicamente esta en error ya que
una correcta clasificacion evita proximos problemas y la funcién de la tarjeta roja es
identificar las cosas inutiles de las utiles. Para ello se debe tener en cuenta la diferencia
de elementos necesarios con elementos indtiles. Se considera elementos superfluo a los
elementos que no aportan valor a las empresas, es decir, que no son beneficiosos para la

compafiia. Se considera elementos necesarios a aquellos que aportan valor a la empresa.

Para Rajadell y Sanchez (2010, p.51) “sustenta que uno de los fundamentales adversarios
del Seiri es la palabra “esto puede ser apropiado mas adelante”, que supone a guardar
componentes indtiles, el Seiri se basa en dividir lo que es util, desechar lo que resta,
separar componentes segun la frecuencia de uso, esto se debe destinar a elementos
palpables como piezas, instrumentos, como a elementos impalpables como la
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informacion, se puede obtener librar lugar provechoso en oficinas, reduccién del tiempo
necesario, aumento de seguridad en el lugar de trabajo y facilidad para el control visual

en los procesos”.

Para aplicar Seiri podemos formular varias interrogantes para obtener un mejor

conocimiento de los elementos superfluos al momento de querer separar.
¢Es util este elemento?

¢Sies til, es necesario tener esta cantidad?

¢Sl es necesario, tiene que estar ubicado en este lugar?

Luego que se identificaron estos elementos innecesarios y se sefialan bajo la apreciacion
de tarjeta roja para admitir que objetos se debe proteger o desechar; se comienza a iniciar

el siguiente grafico de Seiri.

Materiales

Se donan o se
venden

innecesarios

> . £50n utiles
Materiales sin uso —_ —' para alguien
maz?

Materiales obsoletos -— —’ Desecharlos

Materiales

NO

necesarios

Materiales dafiados -
Materiales buen estado I —

Sl
Repararlos

Organizarlos

Figura 10. Diagrama de procesos de clasificacion.

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 10 se contempla que en el grafico de proceso de Seiri (Clasificacion), donde
se da a entender que el material perteneciente a un sector donde se implementa la
metodologia 5S, se logran dividir los materiales imprescindibles en correctas condiciones
y afectados pero indispensables, estos Ultimos se debe considerar si en realidad vale la
pena recomponer o reemplazar, en el otro rango tenemos a los materiales superfluos los
que se dividen en materiales obsoletos y los que son los materiales sin uso pero tienen
valor, estos Gltimos pueden ser vendidos o donados, todo este manejo de informacion es

para la mejora continua en la empresa.

Seiton

En esta etapa se busca que los objetos que se seleccionan deberian ser organizados, dando

una zona a establecer por cada elemento; por lo que deberia estar ubicado e reconocido.

Rajadell y Sanchez (2010) sugieren que se debe salvaguardar que disponga los objetos
necesarios en el momento oportuno y en buenas condiciones, sin tener que hacer

busquedas. (p. 54)

Colocaren
almacen

€s 9°s‘b\e

aque ¢
use

Eliminar

Colocar
juntoala
persona

Colocaren Se usa

almacen 1 vez

al afio

CIiRCULO DE
FRECUENCIA EN

Algunas
veces al
afno

Varias
veces
al dia

Colocar
cerca dela
persona

Colocaren
archivo

Colocaren
otra area

Colocaren
el area

Figura 11. Circulo de frecuencia de uso

Fuente: Elaboracién propia
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En la Figura 11 plantean el uso del circulo de frecuencia de uso, lo cual aseguran que los
objetos de constante uso debe ser ubicado cerca al puesto de trabajo para que sea mas
accesible a los trabajadores, los de uso eventual en zonas de acopios habitual para un
posible uso y los de uso poco habitual deben ubicarse en un almacén para un posible uso

lejano del material.

Para Cruz (2010, p.25) “propone asumir como criterio el inicio de las 3F para el
procedimiento de la implementacion del Seiton, esto se basa en que zona se almacenara
el objeto debe tener asequible accesibilidad, sencillo de retornar a su ubicacion original y
facil de ver, para este Gltimo debe utilizarse las preguntas “;Dénde?”,” ;Qué?”, ”
¢Cuanto?”, para delimitar la posicion fija, el modelo de articulo y la cantidad que se va a

acopiar”.

En la Tabla 10 se demuestra la propuesta de Cruz, sobre el uso de los criterios de
ubicacion de los materiales teniendo en cuenta la frecuencia de uso para que se pueda
decidir en qué zona de labor se puede ubicar para obtener un mayor beneficio. Todos
estos fines parten de un mismo criterio cual es el beneficio de ubicar el material de

frecuente uso de forma tan cercana al trabajador

Tabla 10. Pautas para organizar articulos necesarios

FRECUENCIA DE USO COLOCAR
Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible
Varias veces al dia Colocar cerca del ususario
Varias veces por semana Colocar en el area de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en area comunes
Algunas veces al afio Colocar en almacen o en archivos
. Guardar etiquetado en archivo
No se usa, pero podria usarse X
muerto o area para tales fines

Fuente: Elaboracion propia
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Seiso

En esta etapa de Seiso se basa en tratar de disminuir o eludir las causas que producen
desaseo eso no significa que solamente se debe limpiar, sino también determinar la
procedencia del desaseo, las fuentes y los agentes que se encargan de ocasionar para poder

establecer una resolucion y la completa exclusion que causa la suciedad.

Para Manzano y Gisbert (2016, p.24) luego de haber excluido lo indtil y separado aquello
que efectivamente es imprescindible para las operaciones a desarrollar, es necesario
desarrollar la limpieza en el lugar donde se implantara las 5S.Se intenta reconocer la
imperfeccion y descartarlo. Seiso incluye la incorporacién del aseo constante y enfoca su

consideracién al origen de la suciedad.

Para el proceso de Seiso es importante establecer planes de aseo y horarios en donde se
logre establecer algunas acciones a realizar, los lugares destinados y la persona asignada
a desarrollar dichas actividades. La limpieza debe ser de forma adecuada y constante, en
las rutinas de control se puede detectar las fuentes de suciedad. La empresa tienes que
promover fundamentalmente los habitos de limpieza en todos los colaboradores,
promover valores es fundamental porque si los colaboradores no asumen el compromiso

no se concretara.

Realizar un programa de limpieza

Asignar responsables de las actividades de limpieza,
definir con que frecuencia y cuando se deben de llevar a cabo

Programa de Limpieza

Area Articulos Responsable Turno Frecuencia
Pisos J. Ramirez ler Diaria
Prensa M. Suarez 2° Semanal

Prensa # 1
Lamparas H. Sanchez 3° Semanal

Transportador J. Hernandez 20 Diaria

Figura 12. Ejemplo de un programa de limpieza

Fuente: Implementacidn del sistema 5S
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Seiketsu

En esta etapa de Seiketsu se basa en tener la mantencion de todo alcanzado hasta el

momento de las S anteriores, se pueden utilizar métodos para poder alcanzar esta etapa.

En la Figura 13 las normas en este método al emplear se pueden dividir en normas internas
que se basan a nuestros colaboradores o externas que se basa en nuestros proveedores o
clientes. La utilizacion de procedimientos nos permitira uniformizar los procesos del
trabajo, en el caso de la utilizacion del control visual se puede emplear letreros, carteles,
sefializacion de caminos, entre otros. En la capacitacion para lograr la mantencion del
nivel alcanzado y evitar cometer errores nuestro plan de capacitacion al personal antiguo

y nuevo se encuentre la capacitacion en 5S.

EEEE-EEENEETTR—— s

—>
m Disciplina

Evitar
cometer Letreros

errores

Control visual

Sefalizacién de Caminos

Capacitacion Personal Antiguo
Mejoras Poka-Yoke

Mantener el
nivel
alcanzado

Figura 13. Flujo de implementacion de Seiketsu

Fuente: Elaboracién propia

En la Figura 14 se puede utilizar herramientas para poder utilizar en esta cuarta S tenemos
el empleo de paneles 5S en lo que se puede evidenciar el antes y después de nuestro
trabajo, también se puede utilizar estandares de limpieza que requiere un area especifica

de trabajos mediante fotografias.
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SECTOR:
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INTEGRANTES

\
1
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\

Figura 14. Ejemplo de panel de mejora 5S

Fuente: Elaboracion propia

En esta cuarta S donde es importante el estandarizacion del sistema de reconocimientos,
se puede reconocer un personal por su labor destacada en la implementacion de las 5S no
necesariamente puede ser de manera econémica, tampoco individual sino mas bien tiene
gue ser un reconocimiento que incentive la proactividad de los colaboradores y de manera

grupal.

Shitsuke

La disciplina es la clave del éxito en la implementacién de las 5S, basicamente para poder
Ilegar a este punto debemos haber formado habitos previamente desde la primera S hasta
la cuarta S. El habito de la disciplina intenta crear la practica de respetar y aplicar

precisamente lo establecido hasta el momento.
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“Esta fase puede ser la mas dificil y la mas facil al mismo tiempo. Una de la mas sencilla
porque béasicamente consta en adaptar ordinariamente las normativas implantadas y
conservar la condicion de los elementos. La mas complicada por el grado de espiritualidad
de las 5S en su desarrollo a través del proyecto de insercién. (Hernandez y Vizan, 2013,

p.41.)”

Figura 15. Rueda de las 5s

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 15 teniendo en cuenta las 4 S anteriores que es Seiri, Seiton, Seiso y Seiketsu.
El Shitsuke es la que impulsa esta rueda permitiendo seguir mejorando en cada ciclo de
implementacion y este impulso se da por el habito creado por el trabajador, si el trabajador

no tiene el habito de ser disciplinado en el trabajo, de nada serviria las 5S.

1.3.2. Productividad

La productividad es el empleo competente de los medios de produccion de bienes o

servicios, se pueden llegar a clasificar en productividad parcial y productividad total.
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Para Gutiérrez (2010, p. 22) La productividad es el resultado del resultado entre eficacia

y eficiencia. Posteriormente, podemos percibir la formula que emplea el inventor.

Eficiencia x Eficacia = Productividad

Para Propolenko (1989, p.3) “la productividad es el resultado de la conexion entre la
produccion alcanzada por un procedimiento de produccién y los medios empleados para
lograr conseguirla. Por eso se puede definir como la utilizacién eficiente de medios. Por
ende, pese a que la productividad logra manifestar cosas distintas hacia diversa gente, tal
nocion fundamental es continuamente la conexidn entre la cantidad y calidad de bienes o

servicios elaborados y la cantidad de medios empleados para fabricarlos.”

Producto = Productividad
Insumo

La productividad también se puede medir para determinar el nivel de cumplimiento de
nuestros procesos, las empresas adoptan medidas para incrementar su productividad lo

hace con el proposito de aprovechar mejor sus recursos.

De la figura 19 el ciclo de la productividad en una empresa puede empezar con la
medicion de la productividad. Una vez analizado se evalta con los valores planeados,
después previamente evaluado se planea metas para los niveles de productividad ya
pueden ser de largo o corto plazo. Terminando la planeacion estas metas se deben llevar

a cabo mejoras formales.
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1. Mejoramiento de

/ la productividad. —\

4. Planeacion de la 2. Medicion de la
productividad. productividad.

\ 3. Evaluacionde la /

productividad.

Figura 16. Ciclo de la productividad

Fuente: Elaboracién propia

1.3.3. Eficacia

La eficacia cuantifica el nivel de culminacion por los propdsitos trazados. Es un indicativo
que nos permite ver si las tareas ejecutadas andan obteniendo un producto ansiado y si

no se logra cumplirse, se pueden coger medidas para corregir y poder lograr mejorar.

Para Fleitman (2007, p.98) “la eficacia es un factor mas crucial que le eficiencia, mide el
desempefio necesario, dispone de elementos esenciales al tiempo y la utilizacion
apropiada de factores como la mano de obra y materiales.”

Prendas realizadas = Eficacia

Total de prendas requeridas
en undia

Es la consecucion de resultados, se dice que eres eficaz si te trazas una meta 'y lo cumples.
La eficacia es el resultado de las prendas realizadas entre el total de prendas requeridas

en un dia.

1.3.4. Eficiencia
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La eficiencia esta ligada a la productividad y consiste en hacer un trabajo en un costo
minimo y un menor tiempo, trata de buscar minimizar los residuos de elementos

econdémicos, materiales y humanos; con la perspectiva de calidad.

Para Lopez (2012, p.13) “evalla el nivel de utilizacién o desecho de la energia, tiene
como propésito esencial reducir el despilfarro de los recursos materiales e impalpables,

incorporando la causa espacio y tiempo”.

Tiempo promedio = Eficiencia
Tiempo empleado

Se dice que eres eficiente si puedes maximizar los recursos, aplicando estrategias y

recursos de mejor manera. La eficiencia es el resultado del tiempo promedio de
fabricacién de prenda entre tiempo total empleado de la fabricacién de prenda.

1.4. Formulacion del problema

1.4.1. Problema general

¢De qué manera la aplicacion de las 5S mejora la productividad en el area de confeccion

de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?
1.4.2. Problemas especificos

¢De qué manera la aplicacion de las 5S incrementara la eficiencia en el area de confeccién

de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?

¢De que manera la aplicacion de las 5S incrementara la eficacia en el area de confeccion

de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?

1.5. Justificacion del estudio

1.5.1. Justificacion Econdmica
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Por intermedio del funcionamiento del procedimiento de las 5S se lograran mejorar los
aspectos del area de confecciones se comprendi¢ utilizar esta metodologia ya que es una
de las mas econdémicas a emplear en una empresa. Se generaran nuevas oportunidades

para la empresa con un correcto manejo de la metodologia.
1.5.2. Justificacion Técnica

Se buscaréa tener un mayor control en la empresa, mejorando la productividad de los
colaboradores. Se trataran de implementar estandares de eficacia y eficiencia, asi como
indicadores de limpieza y orden ya que actualmente la compafiia no se lleva a cabo estas
actividades en el area. Al mismo tiempo se pondra en marcha habitos de supervision y
auditorias para llevar un adecuado acatamiento de las labores a desarrollarse y seguir

rumbo a la progreso continuo.
1.5.3. Justificacion Social

Con la puesta en funcionamiento de la metodologia 5S se espera aspirar a instituir una
formacién organizacional en la compafiia, se buscara progresar la organizacién del area
de la compafiia concediendo que los colaboradores se desempefien de modo que sea mas
eficiente, teniendo un entorno profesional mas infalible, laborando a través de perfectas

circunstancias para que se desarrollen sus capacidades.

1.6. Hipotesis
1.6.1. Hipotesis general
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La aplicacion de las 5S mejora la productividad en el area de confeccion de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 20197
1.6.2. Hipdtesis Especificas

La aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de confeccién de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?

La aplicaciéon de las 5S mejora la eficacia en el area de confeccion de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo general

Determinar como la aplicacion de las 5S mejora la productividad en el area de confeccion

de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?
1.7.2. Objetivos especificos

Determinar cémo la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de confeccion de

la empresa Confecciones Luana E.l.R.L, S.M.P, 2019?

Determinar cémo la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el area de confeccidn de la

empresa Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?
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Tabla 11. Matriz de Coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢De qué manera la aplicacion de las 5S mejora la
productividad en el area de confeccion de la
empresa Confecciones Luana E.L.LR.L, S.M.P,
2019?

Determinar como la aplicacién de las 5S mejora
la productividad en el area de confeccion de la
empresa Confecciones Luana E.lLR.L, S.M.P,

2019?

La aplicacion de las 5S mejorara la

productividad en el area de confeccién de la
empresa Confecciones Luana E.LR.L,

S.M.P, 2019?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢De qué manera la aplicacion de las 5S

incrementara la eficiencia en el area de
confeccion de la empresa Confecciones Luana

E.ILR.L, S.M.P, 2019?

Determinar como la aplicacién de las 5S mejora
la eficiencia en el &rea de confeccion de la
empresa Confecciones Luana E.lLR.L, S.M.P,

2019?

La aplicacion de las 5S mejorara la eficiencia
en el area de confeccion de la empresa
Confecciones Luana E.I.R.L, S.M.P, 2019?

¢De qué manera la aplicacion de las 5S
incrementara la eficacia en el area de confeccion
de la empresa Confecciones Luana E.L.R.L,
S.M.P, 2019?

Determinar como la aplicacién de las 5S mejora
la eficacia en el area de confeccion de la
empresa Confecciones Luana E.l.R.L, S.M.P,
2019?

La aplicacion de las 5S mejorara la eficacia
en el area de confeccion de la empresa
Confecciones Luana E.I.LR.L, S.M.P, 2019?

Fuente: Elaboracién propia
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II. METODO
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La metodologia empleada en este estudio se basa en la demostracion de la matriz
operacional, aquella que servira de orientacidn para el progreso de la investigacion, la
decision del disefio y tipo de investigacion, conjuntamente la poblacion, muestra y

muestreo, materia en que se desarrollara el estudio correspondiente.

2.1. Tipoy disefio de investigacion
En este trabajo el tipo de investigacion es aplicada porque explora resolver problemas por

medio de un planteamiento de sistemas presentes.

(Valderrama, 2013, p. 39). “Requicre de aportacion teorica y de sus hallazgos a fin de
obtener conseguir mejores utilidades y comodidad a la sociedad. Se sostiene en los
estudios tedricos su propdsito detalla adecuar las teorias implantadas a la elaboracion de
normas y sistemas tecnolOgicos, para inspeccionar circunstancias o procesos de la

realidad.”

Por su nivel de investigacion es explicativo ya que nos demostrara la vinculacion de las
variables de investigacion. La variable independiente “Aplicacion de las 5S” y la variable

dependiente “productividad”.

(Valderrama, 2013, p.45). “La investigacion explicativa esta dirigida a contestar a los
factores de los hechos fisicos o sociales. Tal como su nombre lo indica, su importancia se
promedia en desvelar la razon por la que se ocasiona un suceso establecido, asi como

establecer en qué indole se daria este, 0 porque dos 0 mas variables estan asociadas.”

Por el enfoque logra ser cuantitativo ya que lograra recolectarse datos para después

analizarlos para poder responder la formulacion del problema de este estudio.
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“El enfoque de investigacion es cuantitativo, porque usa la recoleccion y el anélisis de los
datos para poder responder al planteamiento del problema de investigacion; emplea,
también, las técnicas o0 métodos estadisticos para comprobar la veracidad o la falsedad de

la hipotesis.” (Valderrama, 2013, p. 106).

La variable independiente llega a hacer las 5S, a fin de observar los efectos que
influyen en la variable dependiente que llega a hacer la productividad. Asimismo, el
estudio cuasi experimental implica la comparacion de los tratamientos o grupos de
estudio antes y después de implementar y hacen uso de series de tiempo para medir el

efecto.

Esquema del disefio de la investigacion:

G=01-X-02
Donde:
G : Grupo de estudio
X - Introduccion de la variable
Ol  :Pretest

02 : Post test
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2.2. Operacionalizacion de variables
Tabla 12. Variables, Operacionalizacién
Variable Definicion Conceptual Deﬁnu_:mn Dimensiones Indicadores Escala
Operacional
Las avditorias nos sirven para recopilar | Es el conjunto  de
informacién del estado en que se encuentra | Operaciones a realizar RA = PO
la metodologia. Con los datos obtenidos, }Eara qun:: cada una de las oT
Variable cuantificados v transmitidos  como 35 se Smflta respaldada Donde:
Ind di o . a través de un Resultado de Razé
n EPEII leﬂtE indicadores de control a través de las documento  donde el auditﬂﬁa PO Pmltajf obtenido AF0M
38 auditorias, los responsables decidiran ¥|responsable debe actuar PT: Puntaje total
actuaran debidamente en funciin de los|de fbl'ma clara E.Iil RA- Resultado de auditoria
resultados (Aldavert et al, 2016, p.95) funcion ~ de los
resultados.
Para Sladogna (2017, p.2) la|La productividad esta Ef = TP
productividad el uso eficiente de ligada  con _103 TE
ba _ procesos productivos o Dﬂﬁd?i ] o
TECUIS0S, trabajo, capital, en una empresa. De Eficiencia ":Ij"&F‘I:I ':';r;;m promedio de fabricacion | Razén
materiales, informaciéon en 1a|esta forma se deduce TE: Tiempo total empleado de la
Variable produccién de diversos bienes y|9Ye la productividad E'fbrllf%?:li:;ncige prenda
dependiente . ) es el resultado del :
.. servicios. Es la capacidad de Ea = PR

Productividad _ producto  entre la —
aumentar la produccion a traves del | eficacia y eficiencia. Donde-
incremento de cualquiera de los Eficacia PR = Prendas realizadas en un dia Razdn

_ TPR=Total de prendas requeridas
factores productivos. en un dia
Ea: Eficacia

Fuente: Elaboracién propia
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2.3. Poblacion y muestra

2.3.1. Poblacion

La poblacién, es una agrupacion de elementos o individuos que realizan determinadas
particularidades implantadas que los definen y diferencian, y estos interpretan objeto de estudio

que se pretende examinar.

Para Tomas (2009, p.21), la poblacién comprende todo el grupo de elementos lo cual se puede
adquirir datos, esta deberad ser concreta en base a las particularidades que la determinen, la

reconozcan y las cuales se pueda tener una muestra.

Por lo que la poblacion a considerar son las prendas polo cuello V fabricadas por el area de

confeccion en un periodo de 30 dias.

2.3.2. Muestra

Es el fragmento de la poblacion en donde se instruird y en base a los resultados que logremos
alcanzar para la muestra se deduce que los mismos efectos se conseguirian en toda la poblacion,
pero dependera segln la apreciacién en la que se utilice y la dimension de muestra que

utilizaremos.

La muestra es un subconjunto o fragmento representativo de la poblacion, es el grupo de
individuos a que realmente se van a analizar, pero para ello se emplean criterios de inclusion,

exclusion y técnica de muestreo. (Icart et al, 2006, p.55)

En el presente proyecto, mi muestra a considerar es la prenda polo cuello V fabricadas por el

area de confeccion en un periodo de 30 dias.
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2.3.3. Muestreo
Se puede determinar como una herramienta que nos apoya a seleccionar un grupo de materiales

desde la poblacion para asi lograr hallar la muestra solicitada. (Castro, 2012, p.3).

En este estudio no se lleva a cabo el muestreo ya que la poblacion es idéntico a la muestra.

2.4.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Para Cently (2012) se define como una secuencia de pasos de investigacion, sistematicos y
metodoldgicos los cuales se encargan del control y utilizacion de las aplicaciones que se iran
presentando en un estudio, que coopera para alcanzar los datos de la contestacion a lo expuesto

o implementando de un modo eficiente y eficaz. (p.4)

Se considera usar la técnica de observacion directa, para poder demostrar por si mismo las
resoluciones que estén de primera mano conectados con lo enfocado en el proyecto de
investigacion, para poder alcanzar el propdsito se deberia contar con el amparo del personal tanto

como de la compafiia, para que se logre realizar las mejoras a instaurar.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Sabino (2014) comenta que un instrumento de recoleccion de datos es una herramienta que
accede a alcanzar una secuencia de base de datos el cual nos aceptara poder estudiarlos por el
investigador previo a comenzar con la aplicacion de una mejora consolidada, esto es lo que da a

entender la recoleccion de datos de la condicion presente de la compaifiia. (p.3)

Auditoria interna: Esto ayudara a calcular cémo va progresando la aplicacion de la metodologia
5S en una empresa y controlar y mantener el resultado obtenido tras las mejoras a aplicar.

Observar anexo 1.
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2.4.3. Validez del instrumento

Para el estudio de investigacion la validacion de los instrumentos deberia estar corroborada y
aprobada por el juicio de los expertos. La opinidn de los expertos es importante, por lo tanto ellos
plantean su autenticidad, en el criterio utilizado, contenido y construccion del proyecto de
investigacion, Por lo tanto se ha otorgado un valor aceptable, de acuerdo a los indicadores

evaluados.

2.4.4. Confiabilidad del instrumento

Se entiende como confiabilidad a la autenticidad de los resultados alcanzados tras la utilizacion
de los instrumentos de medicidn de las variables, por lo tanto la validacion cuenta con el progreso
necesario para obtener los datos adecuadamente y de forma veraz. Por consiguiente los resultados
para el proyecto de investigacion son otorgados de parte interna de la empresa, por lo tanto, los

datos e informacidn obtenidos es totalmente perteneciente a Confecciones Luana E.1.R.L.

2.5.  Método de anélisis de datos
Para Icart et al (2006), en el analisis estadistico, se localizan el anlisis inferencial y descriptivo,
estos mismos penden del modelo de variable que se aspire investigar teniendo en cuenta la forma

de la variable si es cuantitativa, ordinal y cualitativa. (p.78)

Analisis descriptivo: Provee al investigador inicialmente aproximacion al tema, por lo que esto
nos concede develar los datos iniciales en el trabajo. Para este proyecto se utilizara la utilizacion
de gréficos, histogramas y tablas que nos permiten tener un analisis de la conducta de las variables

dependientes e independientes.
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Analisis Inferencial: EI analisis inferencial admite revisar la hipotesis trazada mediante la
utilizacion de pruebas estadisticas con el objetivo de negar o aprobar la hipdtesis programada

(Icart et al, 2006, p. 90).

En este proyecto de investigacion se explora alcanzar la informacion sobre la muestra instaurada
para aseverar o refutar la hipétesis planteada y realizar un andlisis inferencial para considerar
futuros resultados. Se necesitara emplear la herramienta T de Student ya que esta se usa cuando

se cuenta con una dimensién de poblacion corto.

2.6.  Aspectos éticos

En este proyecto de investigacion se analiza loas convicciones éticas que como individuo se tiene
que tener para la elaboracion del proyecto de investigacion considerando los datos obtenidos para
materia de investigacion para el proyecto, el Turnitin juega un papel importante en la
investigacion porque nos da un claro ejemplo de la autenticidad de este proyecto de investigacion,
el cual tiene que tener un porcentaje minimo en similitud. Por eso se establecio que el actual
proyecto cuyo titulo es “Aplicacion de las 5 S para la mejora de la productividad en el area de
confeccion de la empresa Confecciones Luana E.ILR.L, S.M.P, 2019” se avanzo considerando los
derechos de autor de los articulos, libros y tesis aplicadas en esta investigacion cuyas fuentes

fueron aludidas en las referencias bibliogréficas.

2.7. Desarrollo de la propuesta

A continuacion se presentara la informacion correspondiente a la circunstancia actual de la
compafiia, la propuesta de mejora de la empresa, la implementacion de la mejora en la empresa,
los resultados conseguidos posteriormente a la implementacion y el analisis econémico de la

implementacion de la mejora.

46



2.7.1. Situacion actual
En este apartado se describen las actividades de la empresa, el volumen de produccion de la
empresa, informacion sobre los clientes y su mercado objetivo, el organigrama, sus valores

corporativos, el diagrama de operaciones de procesos y finalmente el area donde esta el problema.

2.7.1.1 La empresa: Actividades

Confecciones Luana E.I.R.L. es una compafiia peruana destinada al servicio de elaboracion de
prendas de vestir en el sector textil. La empresa se encuentra ubicada en Jr. Maria Parado de
Bellido, MZ. S, Lot. 9 Int 3-4. Urb. Il Etapa EIl Pacifico en el distrito de San Martin de Porres.
La actividad especifica de la empresa es la elaboracién de prendas de vestir, el cual cuenta con
cuatro pisos los cuales el segundo piso es encargado el gerente de esta empresa y no esté ligada
con Confecciones Luana. En el area administrativa se encarga de mantener contactos con los
clientes, registra los papeles a SUNAT, entre otros. El sub gerente sin embargo esta relacionado
con los demaés pisos de la empresa, las cuales se dividen en 3 secciones, la primera seccion esta
ubicada en el primer piso llamada &rea de acabados aqui se lleva acabo el control de calidad de
la prenda y la respectiva limpieza, también cuenta con un area de insumos en esta area hay un
personal encargado del ingreso de la materia prima netamente, la segunda seccion esta ubicada
en el tercer piso Ilamada &rea de produccion se lleva a cabo la produccion de calzones para damas,
la tercera seccion llamada area de confeccién ubicada en el cuarto piso se lleva a cabo la
produccion total de los productos de los clientes que previamente se coordina con la empresa
para poder hacer las prendas solicitadas. Gran parte de la tarea que se desarrolla en el area de
confecciones corresponde a la fabricacion de prendas para sus clientes cumpliendo con lo

necesario y estandares de calidad infundados en la empresa, con el propoésito de asegurar la
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calidad de la prenda y la entrega de ellas en el tiempo requerido. Tiene como misién brindar un

Optimo servicio textil, a fin de garantizar las necesidades y expectativas del cliente.

Figura 17. Areas de la empresa involucradas en el area de confecciones

Fuente: Elaboracion propia

2.7.1.2. Volumen del negocio
El volumen del negocio es cambiante y es conforme a lo solicitado por el cliente a la hora de
brindar el servicio, existen meses donde hay algunas prendas donde se requieren mas que otras

en el caso donde mas son pedidas las prendas es en el de los polos para varones.

2.7.1.3. Clientes y mercado objetivo

El mercado objetivo de Confecciones Luana E.I.R.L. es el &mbito textil debido a que la actividad
comercial es de fabricacion de prendas de vestir. Dentro del mercado objetivo existen distintos
clientes que son atendidos por Confecciones Luana E.l.R.L., atendiendo las necesidades de

Servicio que estos requieren.

Confecciones Luana E.I.R.L presta servicio para empresas textiles como Cocotfima y Boston

estas empresas son las que mas requieren el servicio de Confecciones Luana E.1.R.L.

Tabla 13. Principales clientes de Confecciones Luana E.I.R.L

Empresa textil enfocada Empresa textil, una de las

en la elaboracién de mejores empresas  del

- ) -
prendas de ropa interior EALIDAD 61 CONFRECIONGR Perl en fabricacion de
femenina en el Per. = LUIFRLLIG prendas.

A tatag!
HUIILIUH\iUI\J‘

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1.4. Organigrama de la empresa

Se elaboro el organigrama de la empresa teniendo en cuenta que el gerente general de la empresa
maneja un area que esta ajena a lo que el subgerente maneja las cuales son tres areas en el primer
piso hay 2 personas encargadas de observar que la prenda este limpiay el ingreso de insumos, en
el tercer piso se encuentra el area de produccion la cual se enfoca netamente en la fabricacion de
calzones, calzoncillos y bdxer para varones y el cuarto piso se enfoca en producir prendas tipo

polos, boxer, short, calzoncillos y calzones de todo tipo segln la empresa a brindar el servicio.

Figura 18. Organigrama de la empresa Confecciones Luana E.l.R.L.

|
GERENTE GENERAL
COMFECCIONES LUANA ELRL

SUBGERENTE GENERAL

AREADE AREA AREA DE PRODUCCION AREA DE CONFECCION
ACABADOS ADMINISTRATIVA

Fuente: Elaboracion propia

2.7.1.5. Aspectos estratégicos
En este caso la empresa no cuenta con mision, vision y los valores corporativos por lo que se

cred uno nuevo Yy se detallo lo siguiente:
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Mision: Somos una empresa dedicada al servicio textil, brindando confianza y seguridad en

nuestros clientes, garantizando la calidad del servicio que merecen.

Vision: Ser una de las empresas mas reconocidas dentro del rubro textil, ampliando la cobertura

geografica del negocio, siendo la empresa de servicio textil que las empresas textiles busquen.

Valores Corporativos:

Confecciones Luana E.l.R.L mantiene una cultura organizacional que es esencial para la
empresa, las expectaciones de sus grupos de suma importancia como los clientes, abastecedores

y empleados.

La empresa posee valores que ayudan a garantizar la transparencia de las operaciones que dan
las prendas realizadas que los clientes necesitan, es por ello que Confecciones Luana E.I.R.L se

considera notablemente los valores presentados a continuacion en la figura 19.

HONESTIDAD

CONFECCIONES

LUANA EIRL
== )

INTEGRIDAD

Figura 19. Valores corporativos de Confecciones Luana E.l.R.L.

TRABAJO
EN EQUIPO

Fuente: Elaboracion propia



Perado de cuello

Fiiado de cuello

Unién de hombros

Pegado de manega

Basta de manga

Basta de faldén

OROR0R02020

A seccién de acabados

= >
Limpiar hilos
Cs) Actividad Cantidad
O 6

A maauina planchadora
> —> :

Planchar prenda

|
)

Almacén de productos

terminados
11

Figura 20. Diagrama de operaciones para la fabricacion de prenda Polo cuello V
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion se muestra algunas fotos del area de confecciones:

Figura 21. Area de confeccion (4to Piso): Entrada al 4rea obstruida

Fuente: Elaboracion propia

Figura 22. Area de confeccion (4to Piso): Desorden en el area

Fuente: Elaboracion propia

Figura 23. Area de confeccion (4to Piso): Desorden en el area

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 24. Area de confeccion (4to Piso): Almacén interno de productos terminados y materia
prima.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 25. Area de confeccion (4to Piso): Maquinas sin funcionamiento

Fuente: Elaboracion propia

Figura 26. Area de confeccion (4to Piso): Almacén de hilos

Fuente: Elaboracién propia
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Se llevd una recopilacion de datos para comprender la situacion actual de la compafia y

seguidamente, hacer una relacién con los resultados logrados después de la implementacion 5S.

Para el resultado de auditoria se preparé una hoja de auditoria 5S fraccionada en 5 grupos propios
de las 5S, con 5 items en cada una, las cuales tienen una puntuacion del 0 al 3, la calificacién

méaxima a lograr es 75 puntos que seria el objetivo final maximo a obtener, ver anexo 1.

Para hallar el resultado de auditoria se procedera a emplear la formula de puntaje obtenido entre

puntaje total que vendria a hacer 75 puntos.

Tabla 14. Resultado de auditoria antes

Dias Puntaje obtenido |Puntaje total | Resultado de auditoria
1 12 75 0.16
2 12 75 0.16
3 12 75 0.16
4 12 75 0.16
5 12 75 0.16
6 12 75 0.16
7 12 75 0.16
8 12 75 0.16
9 12 75 0.16
10 12 75 0.16
11 12 75 0.16
12 12 75 0.16
13 12 75 0.16
14 12 75 0.16
15 12 75 0.16
16 12 75 0.16
17 12 75 0.16
18 12 75 0.16
19 12 75 0.16
20 12 75 0.16
21 12 75 0.16
22 12 75 0.16
23 12 75 0.16
24 12 75 0.16
25 12 75 0.16
26 12 75 0.16
27 12 75 0.16
28 12 75 0.16
29 12 75 0.16

30 12 75 0.16

Fuente: Elaboracion propia

Se logra observar en la tabla 14 que el resultado de auditoria antes de la implementacion de la

metodologia 5S en promedio es 0.16.
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Tras la evaluacion, el area de confecciones logro una puntuacion de 12 puntos, consiguiendo un
porcentaje total de evaluacion de 16%, lo cual se tiene la conviccion una mala puntuacion en
cuanto a la implementacion de la metodologia 5S en la empresa, tal que se evidencia utilizar

necesariamente la implementacion de dicha metodologia.

Tabla 15. Calificacion antes de la implementacion

Porcentajes | Puntos

General 16% 12
Clasificacién 5.33% 4
Orden 4% 3
Limpieza 5.33% 4
Estandarizacidn 0% 0
Disciplina 1.34% 1
Regular | Bien | Excelente

>50% | >70% >90%

Fuente: Elaboracidn propia

Diagrama radar antes de la implementacién

Clasificacién

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 27. Diagrama radar antes de la implementacion

Fuente: Elaboracién propia

Para determinar la eficiencia previa implementacion se emplea el tiempo promedio instaurado

para la confeccién de las prendas que es de 120 segundos, este cuenta con 5 procesos para su
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elaboracion las cuales son pegado de cuello, fijado de cuello, pegado de manga, basta de manga
y basta de falddn, a continuacion se hara el estudio de las prenda mas pedida llamada polo blanco

cuello V adulto. Ver anexo 02

Tabla 16. Eficiencia del antes

Dias Tiempo promedio| Tiempo empleado Eficiencia
1 120 180 0.67
2 120 185 0.65
3 120 175 0.69
4 120 172 0.70
5 120 175 0.69
6 120 168 0.71
7 120 165 0.73
8 120 165 0.73
9 120 172 0.70

10 120 158 0.76
11 120 155 0.77
12 120 158 0.76
13 120 150 0.80
14 120 162 0.74
15 120 165 0.73
16 120 172 0.70
17 120 168 0.71
18 120 155 0.77
19 120 158 0.76
20 120 150 0.80
21 120 160 0.75
22 120 150 0.80
23 120 156 0.77
24 120 163 0.74
25 120 168 0.71
26 120 155 0.77
27 120 150 0.80
28 120 163 0.74
29 120 165 0.73
30 120 160 0.75

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 16 podemos darnos cuenta que la eficiencia previa implementacion obtiene el
promedio de 0.74, resultado que se compara seguidamente con la eficiencia obtenida con la
implementacion de la metodologia 5S este dato colaborara a hallar la productividad del periodo.

A continuacion se detallara el resultado en porcentaje de eficiencia en el pre test.

Eficiencia
100%
90%
80% 2o, B0% 7o, B0%  80% 17oB0%
0,
- 68 7H6% Sy, ) 6% 75% 7%, S agead75%
2 1973%73% 93% 216, 4q6r 73%

70% £957%%997 70% 70%

67%

5%

60%

50%

Porcentajes

40%

30%

20%

10%

0%

01 2 3 45 6 7 8 9 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Dias

Indicador de eficiencia Pre test

Figura 28. Resultado en porcentaje de eficiencia pre test

Fuente: Elaboracion propia
En la Figura 28 se muestra el grado de eficiencia con el pico méas alto que es el 80% dado en los

dias 13, 20, 22 y 27 y el mas bajo que es el 65% dado en el dia 2 de los meses de Abril y Mayo.

Contando en cuenta que el promedio de la eficiencia es 74% en el pre test.
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Tabla 17. Eficacia del antes

i . Total de prendas L
Dias Prendas realizadas . Eficacia
requeridas
1 800 1200 0.67
2 850 1200 0.71
3 900 1200 0.75
4 800 1200 0.67
5 820 1200 0.68
6 850 1200 0.71
7 900 1200 0.75
8 1000 1200 0.83
9 930 1200 0.78
10 810 1200 0.68
11 875 1200 0.73
12 1120 1200 0.93
13 1200 1200 1.00
14 1100 1200 0.92
15 850 1200 0.71
16 800 1200 0.67
17 780 1200 0.65
18 750 1200 0.63
19 760 1200 0.63
20 800 1200 0.67
21 810 1200 0.68
22 780 1200 0.65
23 850 1200 0.71
24 880 1200 0.73
25 950 1200 0.79
26 900 1200 0.75
27 910 1200 0.76
28 820 1200 0.68
29 900 1200 0.75
30 1000 1200 0.83

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 17 podemos darnos cuenta que la eficacia previo a la implementacion tiene una media
de 0.74, durante el mes se observo que lograron la meta alcanzada en 1 dia, pero los demas dias

los servicios no llegan a la meta trazada, durante el mes lograron cumplir con la orden porque
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tenian stock disponible pero se debe mejorar la eficacia ya que es baja y no cumple con los

pedidos diarios. Ver anexo 3

A continuacion se detallara el resultado en porcentaje de la eficacia en el pre test.

Eficacia

100% 100%

90% R L
0

83% 83%
80% Sa% 9%
75% 75% 75%6%  75%
73% 73%
70% 71% 71% 71% 71%

6% 67968% 68% S7% 67968% 68%

60%

50%

Porcentajes

40%

30%

20%

10%

0%
01 2 3 45 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Dias

Indicador de eficacia Pre test

Figura 29. Resultado en porcentaje de eficacia pre test

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 29 se observa el grado de eficacia con el pico mas alto que es el 100% dado en dia
13 y el més bajo que es el 63% dado en los dias 18 y 19 de los meses de Abril y Mayo. Contando

en cuenta que el promedio de la eficacia es 74% en el pre test.

Para establecer la productividad alcanzado previa aplicacion de la metodologia 5S corresponde
a multiplicar la eficacia y la eficiencia lograda en cada periodo y asi hallar la productividad inicial

previa aplicacion de la metodologia proyectada.

Tabla 18. Productividad del antes

Dias Eficiencia Eficacia Productividad
1 0.67 0.67 0.45
2 0.65 0.71 0.46
3 0.69 0.75 0.52
4 0.70 0.67 0.47
5 0.69 0.68 0.47
6 0.71 0.71 0.50
7 0.73 0.75 0.55
8 0.73 0.83 0.61
9 0.70 0.78 0.55
10 0.76 0.68 0.52
11 0.77 0.73 0.56
12 0.76 0.93 0.71
13 0.80 1.00 0.80
14 0.74 0.92 0.68
15 0.73 0.71 0.52
16 0.70 0.67 0.47
17 0.71 0.65 0.46
18 0.77 0.63 0.49
19 0.76 0.63 0.48
20 0.80 0.67 0.54
21 0.75 0.68 0.51
22 0.80 0.65 0.52
23 0.77 0.71 0.55
24 0.74 0.73 0.54
25 0.71 0.71 0.50
26 0.77 0.77 0.59
27 0.80 0.8 0.64
28 0.74 0.74 0.55
29 0.73 0.73 0.53
30 0.75 0.75 0.56

Fuente: Elaboracion propia

Como solucién de la multiplicacion de eficacia y eficiencia de logra ver en la Tabla 18 un corto

indice de productividad logrado por la compafiia antes de la aplicacién de la metodologia 5S, tal
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que el resultado de productividad debe aumentar a medida que poco a poco iran mejorando la
compafia y se vaya empleando cada uno de las S incluidas en la metodologia 5S. A continuacién

se detallara el resultado en porcentaje de la productividad en el pre test.
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Figura 30. Resultado en porcentaje de productividad pre test

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 30 se observa el grado de productividad con el pico mas alto que es el 80% dado en

dia 13 y el mas bajo que es el 45% dado en el dia 1 de los meses de Abril y Mayo. Contando que

el promedio de la productividad es 54% en el pre test.

2.7.2. Propuesta de mejora

Tabla 19. Aplicacién por etapas de las 5S

Inicio Optimizacion | Formalizacion | Perpetuidad
1 2 3 4
Separar [0 qUe es Clasificar las cosas Revisary
CLASIFICAR ’p. q ... |utileseneldreade | establecerlas | ESTABILIZAR
util de lo indtil .
confeccion normas de orden
. . Colocaralavista
Decidir sobre los | Definirla manera
) las normas
ORDEN objetos que son | de darunordena , MANTENER
inutiles y utiles los objetos previamente
definidas
Buscar las causas
Localizar los lugares | de suciedad para
LIMPIEZA Limpiar el drea | mas dificilesde la | disminuirlasy MEJORAR
limpiezaen el area | crearun plande
limpieza eficaz
Hacer que poco a
poco los paneles 5S | Implementar el
Creacion de disminuyansus | plande paneles
ESTANDARIZACION paneles 55 en el | problemas del drea| 55 en el dreay el
area con la colaboracion | reconocimiento
. EVALUAR
conjunta de los al personal
. AUDITORIA 55
trabajadores
ACOSTUMBRASE A APLICAR LAS 55 EN EL AREA DE
DISCIPLINA TRABAJO Y RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS EN EL
LUGAR DEL TRABAJO

Fuente: Elaboracion Propia
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Las 5S se aplicaran a traves de cuatro etapas las cuales son inicio, optimizacion, formalizacion,

perpetuidad, a continuacion se dara a conocer cada etapa.

Primera etapa (Inicio): La primera etapa de la implementacion se focaliza en el inicio para
desarrollar las 5S a través de separar lo Gtil de lo inutil, esto quiere decir que se tiene que decidir
si serviran y siempre es importante dejar un panel en el area para mantener el control y orden que

faltan.

Segunda etapa (Optimizacién): La segunda etapa de la implementacion se relaciona a la
optimizacion de lo que se lograra en la primera etapa, esto significa que una vez separa lo inatil
de lo til se procederd a clasificar las cosas, definiendo el orden coherentemente de los objetos,
localizar los lugares mas dificiles de la limpieza en el area, para que luego en una colaboracion

conjunta se traten de disminuir los problemas del area.

Tercera etapa (Formalizacion): Esta tercera etapa se enfoca fundamentalmente a la formalizacidn
de lo anteriormente obtenido en etapas anteriores, estableciendo normas de clasificacion,
manteniendo a la vista estas normas para que los colaboradores lo tengan claro, buscando las
causas que generan la suciedad y creando un plan de limpieza para el area, para finalizar con la

puesta en marcha de los paneles 5S en el area de confeccidn de forma inmediata.

Cuarta etapa (Perpetuidad): Indica a mantener todo lo logrado a través del tiempo y dar una

viabilidad del proceso con una mejora continua en la compafiia.
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Tabla 20. Diagrama de Gantt de la implementacién 5S en la empresa Confecciones Luana E.I.R.L

[Num | Tarea | Inicio | Final | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
1 Anuncio de la empresa de la metodologia 5S 2-9-19 | 2-9-19
2 Creacion del comité 55 2-9-19 | 3-9-19
3 Politica de la 5S 4-9-19 | 9-9-19
4 Evaluacion inicial 10-9-19 | 16-9-19
5 Plan de accién 15-9-19 | 25-9-19
6 Asignar responsables por areas 24-9-19 | 28-9-19
7 Lanzamiento del progama 5S 28-9-19 | 1-10-19
8 | Capacitacion a los responsables de la implementacion 5S | 10-9-19 | 5-10-19 .
9 Implementacién de primera S 6-10-19 |16-10-19
10 Auditorfa de 1° S 17-10-19(18-10-19
11 Implementacion de segunda S 19-10-19(29-10-19 -
12 Auditoria de 1°Sy 2°S 30-10-19|31-10-19 I
13 Implementacion de tercera S 1-11-19 (11-11-19 -
14 Auditoria de 1°S, 2°S y 3°S 12-11-19(13-11-19 I
15 Implementacion de cuarta S 14-11-19(24-11-19 -
16 Auditorfa de 1°S, 2°S, 3°Sy 4°S 25-11-19(26-11-19 I
17 Implementacion de quinta S 27-11-19| 6-12-19
18 Auditoria de 1°S, 2°S, 3°S, 4°Sy 5°S 7-12-19 | 8-12-19 I

Fuente: Elaboracién Propia
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2.7.2.1 Costo de aplicacion de las 5S

Se visualizaran los dispendios y financiamiento que se obtuvieron para la implementacion de las

5S en el area de confecciones en la empresa Confecciones Luana E.I.LR.L. El sueldo de la

ingeniera encargada del area es de esta cantidad S/.1500 sera dividida por los 25 dias laborable,

resulta ser S/.60 por dia, dividido por 10 horas diarias nos da un resultado que la hora de trabajo

es S/.6. El sueldo de los trabajadores es S/.960 es dividido por los 25 dias laborables, lo que

resulta ser S/.38.4 por dia, entre 11 horas diarias resulta que la hora laboral es S/.3.49. A

continuacion se observa una tabla donde se detalla el costo de cada hora hombre por realizar las

actividades

Tabla 21. Costo de aplicacion de metodologia 5S

ACTIVIDAD ITEM DESCRIPCION Costo x
Hora Costo Total
8HH Jefe de Area $/6.00 $/48.00
Anuncio de la Alta Mano de obra . / /
: _, 5HH Practicante - -
Direccion n
Materiales Folletos - S/50.00
9HH Jefe de Area $/6.00 $/54.00
Creacion del Comité 5S Mano de obra | 8HH Técnico S/3.49 S/27.92
5HHPracticante - -
Materiales Documentos, Impresiones - S/20.00
N Mano de obra 1HH Presu.:Iente del comité S/6.00 $/6.00
Politica de las 5S 1HH Practicante - -
Materiales Impresiones - S/15.00
Mano de obra | 5HH Practicante - -
Evaluacidn inicial Materiales | Hojas de evaluacidn - $/15.00
2HH Presidente del comité . .
» Mano de obra - — 5/6.00 5/12.00
Plan de accion 3HH Secretario del comité - -
Materiales | Impresiones - $/50.00
Asignar responsables 1HH Presidente del comité $/6.00 $/6.00
h Mano de obra
por area 3HH Secretario del comité ) )
10HH Jefe de area S/6.00 $/60.00
Lanzamiento del Mano de obra , / /
3HH Practicante - -
Programa 5S
Materiales |Folletos - $/40.00
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Capacitacién a los

Mano de obra

2 HH Presidente del comité

responsables de la $/6.00 $/12.00
implementacion de las 2 HH Secretario del comité - -
>S Materiales |Impresiones, documentos - $/15.00
Otros Curso de capacitacion $/200.00 $/200.00
20HH Presidente del comité S/6.00 $/120.00
B Mano de obra | 20HH Secretario del comité - -
Implemejntaaon dela 20HH 10Colaboradores S/34.90 $/698.00
primera 3 ) Tarjetas de colores - $/30.00
Materiales -
Cajas - S/10.00
o Mano de obra | 2HH Secretario del comité - -
Auditoria de 1°S - - —
Materiales | Hojas de auditoria 1S - S/10.00
20HH Presidente del comité S/6.00 $/120.00
., Mano de obra | 20HH Secretario del comité - -
Implementacién de la
segunda S 20HH 10Colaboradores S/34.90 $/698.00
Materiales Organizadores - S/75.00
Armario metalico - $/100.00
) Mano de obra | 2HH Secretario del comité - -
Auditoria de 1°Sy 2°S - - —
Materiales | Hojas de auditoria 2S - $/10.00
20HH Presidente del comité S/6.00 S/120.00
Implementacién de la | Mano de obra | 20HH Secretario del comité - -
tercera S 20HH 10Colaboradores S/34.90 $/698.00
Materiales Articulos de limpieza - $/100.00
Auditoria de 1°S,2°Sy | Mano de obra | 2HH Secretario del comité - -
3°S Materiales | Hojas de auditoria 35 - $/10.00
20HH Presidente del comité S/6.00 S/120.00
Implementacién de la | Mano de obra | 20HH Secretario del comité - -
cuarta S 20HH 10Colaboradores S/34.90 $/698.00
Materiales Impresiones y Cinta de color - $/85.00
Auditoria de 1°S, 2°S, | Mano de obra | 2HH Secretario del comité - -
3°Sy 4°sS Materiales | Hojas de auditoria 4S - $/10.00
20HH Presidente del comité S/6.00 $/120.00
Implementacién de la | Mano de obra | 20HH Secretario del comité - -
quinta S 20HH 10Colaboradores S/34.90 $/698.00
Materiales Presentacion, Folletos - $/50.00
Auditoria de 1°S, 2°S, | Mano de obra | 2HH Secretario del comité - -
3°S,4°Sy5°S Materiales | Hojas de auditoria 55 - $/10.00
TOTAL S/5,220.92

Fuente: Elaboracion propia

67




2.7.3. Implementacion de la mejora

Para la implementacion de las 5S se detall6 una tabla donde se realizara la sucesion de las

herramientas y actividades a utilizar.

Tabla 22. Descripcién de actividades de la metodologia 5S

N° Operacion Actividades Herramientas Fin
Debe existir el
. . - . compromiso de la
. Anuncio de introduccién Presentaciones, p' 9
Anuncio de Alta . L alta direccion y de
1 . ., del programa 5S por la alta diapositivas,
Direccion . - . todos los
direccién videos
colaboradores de
la organizacién
Eleccidn de miembros del Acta de Establecer una
comité 55 conformidad organizaciény
Creacién del Comité Estructuracion del comité definir
2 -
58 5S . responsabilidades
— X Organigrama .
Definir funciones del y funciones en el
comité area
. . Establecer la
- Elaboracién de politicay Documentos de . .
3 Politica de las 5S L . politica y objetivos
objetivos de las 55 referencia
de las 55
Elaboracién de informe de .
Hojas de
estado actual de la e g Observar el estado
verificacion
. .. empresa actual de la
4 Evaluacién Inicial .
Tomar fotos del drea a empresa para
implementar 5S para un Cédmara realizar la mejora
analisis de antes y después
Implementar el
., Desarrollo del plan de ..
5 Plan de Accién accion P Plan de accidn programa 5S en la
empresa
La zona del area
Asignar Sectorizar la instalacion y Hoia de de
6 Responsables por asignar responsabilidades . J ., implementacion
) asignacion
Area en cada sector debe tener un
responsable
. Organizar un evento Presentacion, Comunicar los
Lanzamiento del _ . . . .
7 invitando a trabajadores y diapositivas, nuevos cambios y

Programa 5S

alta direccion

folletos

mejoras
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Capacitacion a los
Responsables de la
Implementacién de

5§

Iniciar con los miembros
del comité 55

Presentacion,
diapositivas,
folletos

Capacitar mas
acerca de las 55

Implementacién de
la Primera S

los elementos que
realmente sirve de lo que

Clasificar el drea de trabajo

Caracteristicas
de identificacion
de elementos

Liberar espacio
util en el drea de

innecesarios

. . trabajo

no innecesarios
Mantener los elementos Lista de Facilitar la
necesarios y eliminar los elementos informacién en el

innecesarios

area de trabajo

Agrupar elementos
innecesarios e
identificarlos para su
adecuada eliminacién

Tarjeta rojay
plan de
eliminacién de
elementos
innecesarios

Identificacion de
elementos a
desechary
facilitacion de
eliminacion de
elementos
innecesarios

Separar los elementos

empleados de acuerdo a su

naturaleza, uso, seguridad
y frecuencia de uso

Tarjetas de
color

Mejorar la imagen
del area laboral

Elaboracion de inventario

Hoja de registro
de materiales

Contabilizar el

material con el

gue cuentala
empresa

10

Auditoriade 1° S

Auditar luego del resultado
del lanzamiento de la 1°S

Checklist

Medir el avance
delal°sS

11

Implementacion de

Definir el lugar donde se
deben ubicar los elementos
segun su uso y frecuencia
de utilizacion

Organizadores

Mejorar el ordeny
productividad en
el uso del tiempo

la Segunda S

Organizar los elementos
gue hemos clasificado
COMo necesarios

Control visual

Mayor

cumplimiento de

las ordenes de
trabajo

Elaboracién de un gréfico
gue muestre la ubicacion
de los elementos que
pretendemos ordenar en el

Mapa 5S

area de trabajo

Reducir los
tiempos de acceso
alainformacién o
herramientas a
utilizar en el area
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Auditoriade 1°Sy

Auditar luego del resultado

Medir el avance

3°S,4°Sy 5°S

2°S, 3°S, 4°S y5°S

12 505 del Ianzamler:to delal1l°Sy Checklist dela1°sy 2°
2°S
, Regi .
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. , asignacion de .
trabajo que se debera , ) compromiso de
L , area de trabajo )
mantener limpia bajo una bajo los trabajadores
ili - I
responsabilidad responsabilidad con la empresa
Impl tacié C itacion al I
13 mplementacion de apaci a'uon a per.sona Crear cultura
Tercera S sobre laimportancia de Separatasy .
. . ambiental a los
laborar en un ambiente afiches .
. trabajadores
limpio
. . . Mejorar la parte
Elaboracién de rutinas de Hojas de . : P
L . interna y externa
control de limpieza verificacion
de la empresa
Auditoria de 1°S, 2°S Auditar Iuego del resulte:do . Medir el avance
14 3°5 del lanzamiento de la 1°S, Checklist dela 1°S. 2°S v 3°S
y 2°5y 3° ,2°Sy
15 Implementacién de Implemer,mtauon de los Sepa'ratas y Definir estandares
Cuarta s estandares afiches
o Auditar luego del resultado Medir el avance
Auditoria de 1°S, 2°S, ; .
16 3°5 v 4°S del lanzamiento de la 1°S, Checklist dela 1°S, 2°S, 3°S
y 2°5,3°Sy 4°S y 4°S
La alta direccidn liderara la
., . ., o Establecer
Implementacion de implementacion de la 5°S Separatas y .
17 . . disciplinay
Quinta S con apoyo de los afiches )
s constancia
facilitadores
L e ~o Auditar luego del resultado Medir el avance
18 Auditoria de 1°5, 2°5, del lanzamiento de la 1°S, Checklist dela1°s, 2°S, 3°S,

4°Sy 5°S

Fuente: Elaboracién Propia

A continuacidn, sera detallada cada uno de los pasos empleados en la mejora, expresando cOmo

se lleva a cabo cada proceso los formatos y herramientas empleados para el desarrollo.

2.7.3.1 Anuncio de la alta direccién

Para poder implementar una opcion de mejora en la compafiia, es fundamental tener el apoyo y

consentimiento de los duefios de la empresa, es importante que estén de acuerdo y que se

encuentre en compromiso de poder ofrecer los recursos esenciales para su correcta puesta en

marcha.
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Primero charla con los duefios de la empresa y detallarle lo fundamental y lo beneficioso que se
lograria obtener para la empresa la instauraciéon de la metodologia 5S. Esto se pudo conseguir
lograr a través de una exposicion con la aporte de diapositivas y ejemplos de otras corporaciones

en como mejoraron su productividad con la aplicacion de la metodologia 5S.

En la Figura 31 se logra ver detalladamente una parte de la presentacion que detalla de forma
consiente que es la metodologia 5S y que busca dicha metodologia. Asi como este tipo de
diapositiva detalla, se debe contrastar fundamentalmente que es la metodologia 5S, sus beneficios

y la importancia en términos financieros para la organizacion.

Figura 31. Diapositiva presentada a alta direccion.
Fuente: Elaboracion propia

Una vez los duefios de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L, tomen la decision, uno de los
primeros pasos es que los duefios de la compafiia anuncien la decision de implementar la mejora

en la empresa.

Es fundamental que los colaboradores entiendan la importante que es la necesidad de la

implementacion y saber que no se lograra realizar sin el compromiso y la colaboracion de todos,
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incluyendo los duefios de la empresa. Caso contrario si el colaborador no toma compromiso, no

se lograra a cabo la correcta puesta en marcha del proyecto y puede concluir con una decepcion.

2.7.3.2 Creacion del comité 5S

Se elaborara una estructura organizativa que pueda tener un control en el acatamiento de las
tareas para la implementacion de la metodologia 5S, se logra constituir un comité de las 5S. Para
seleccionar el miembro del comité de 5S es fundamental considerar la cooperacion de toda el

area a implementar de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.

Como se puede lograr ver en la Figura 32, la comision 5S de la empresa Confecciones Luana

E.L.R.L esta formado por un presidente de comité 5S, un secretario del comité 5S y una persona

colaboradora.

Presidente del comite 55
Teresa Montes Bazalar

Secretario del comite 55
Alberth Jhair Gordillo Delgado

Colaborador
Efrain Hernandez Albujar

Figura 32. Estructura organizacional del comité 5S
Fuente: Elaboracidn propia

Se crean las funciones para cada lugar de la comitiva 5S, cada persona debe tener el conocimiento
claro de las tareas y obligaciones como parte del comité 5S. En la tabla 23 se especifican las
labores de las personas encargadas del comité 5S para la empresa Confecciones Luana E.I.LR.L y

el rasgo que deberia realizar para una correcta actuacion de la tarea.
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Tabla 23. Funciones por puesto del comité 5S

Puesto del Comité

Perfil

Funciones

Presidente del comité 5S
Teresa Montes Bazalar

Conocimientos del area a
implementar, capacidad
de liderazgo y
conocimientos de la
metodologia 5S

- Liderar el movimiento de las
5S.

- Convocar reuniones de
control y seguimiento.

- Coordinar las acciones del
comité.

- Entrenar en términos de
conceptos y principios de
aplicacién de las 5S.

- Promover que los
trabajadores se involucren con
la metodologia en el area a
aplicarse las 5S.

Secretario del comité 5S
Alberth Gordillo Delgado

Debe conocer bien a los
colaboradores y el puesto
que desempeian cada
uno, con capacidad de
dialogo con el trabajador

- Brindar asistencia al
presidente del comité 5S.

- Gestionar la documentacion.
- Coordinar las acciones del
comité 5S.

- Llegar a acuerdos entre el
coordinadory los
trabajadores.

- Colaborar con la gestion de
la documentacion.

- Realizar el control y
seguimiento de la
implementacién 5S.

Colaborador
Efrain Hernandez Albujar

Proactivo, colaboradory
dindmico

- Aporte con ideas de
mejora que puedan
apreciar

- Participar en las reuniones
de 5S

- Brindar apoyo en las
actividades de
implementacién de las 5S

Fuente: Elaboracién Propia
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Se detalla un acta de constitucion del comité 5S, detallando los integrantes del comité y la labor
que ocupara dentro de la composicidn organizacional. Este documento comprenderd la firma de

los presentes a modo de concordancia.

fal
CONFECCIONES LUANA E.I.R.L S— = RUC: 20603099533

ACTA DE CONSTITUCION

Comité de 55

San Martin de Porres, 02 de noviembre del 2019.

La comision a cargo de la ingeniera Teresa Montes Bazalar de la empresa Confecciones Luana

E.LR.L., procede a levantar la presente Acta de constitucién del comité 5S.

Se acuerda el nombre de los siguientes cargos:

CARGO | APELLDOSYNOMBRES |  FIRMA

Presidente del comité 55 Montes Bazalar, Teresa ’—ﬁff'jl’,/v/:/gz 0, Zer.

A g0
Gordillo Delgado, Alberth [/

Jhair i‘(ﬁ#’ —

‘ Secretario del comité 55

Colaborador:

Firma. \

Sr. Efrain Hernandez Albujar %,//}L

Jr. Maria Parado de Ballido Mza_ S Lota. 9. El Pacifico. S MP Taléfono: 977-518-312
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Figura 33. Acta de constitucion del comité 5S de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L

Fuente: Elaboracion propia

Ya establecido y formado la comisidn, es conveniente destinar un lugar en donde se pueda dar
reuniones y proponer proyectos dentro del area establecida. Ademas de simplificar los bienes
esenciales tanto la comision como a equipos voluntarios de apoyo para asi poder progresar las

tareas de implementacion.

Siguiendo los requisitos de la comisién, se pudo lograr otorgar la sala de reunién para que se
pueda realizar las sesiones y acuerdos, a la vez del uso de todos los instrumentos que puedan ser

necesitados.

2.7.3.3 Politica de las 5S
Los propdsitos de la politica son accesibles y debe enlazar con el esquema estratégico de la
empresa ya sea mediano o largo plazo debe ser decidido tras una sesion de consultas con todos

las personas involucradas en la mejor incluido el duefio de la empresa.

2.7.3.4 Evaluacion Inicial
En esta fase se desarrolla una valoracion inicial de la compafiia para lograr obtener un resultado
de la circunstancia actual, a fin de revelar los problemas en la que se encuentran y necesita

mejorar.




Figura 34. Oficina del jefe de area de confecciones de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 35. Maquinas de coser del area de confecciones con objetos que dificultan la operacion

de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Se puede lograr contemplar que la concurrencia de objetos fuera de sitio y elementos
insignificantes que toman area util de trabajo, lo cual ocasiona estrés, retraso de bdsqueda de

objetos, informacion, documentacion perdida, etc.

Como se observa en la Figura 36 y 37, los hilos y el &rea se encuentra desarreglado y es obstruida
por algunas cosas que no estan en su respectivo lugar y ocupan espacio, lo cual genera malestar

al trabajador, pérdidas de tiempo a la hora de buscar los hilos, entre otras.




Figura 36. Almacén obstruido por mala disposicion de la materia prima en el area de confecciones

de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 37. Mala distribucion de materia prima en el area de confecciones de la empresa
Confecciones Luana E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que la Figura 38, los instrumentos de trabajo técnico se encuentran
desorganizado y mal guardado, lo cual ocasiona desconcierto, pérdidas. Esto estorba la tarea
técnica porque usa mucho tiempo hallando los instrumentos que se requieren cuando ocurre un
imprevisto en las maquinarias textiles y también origina costos superfluos a volver a adquirir
instrumentos que ya tenia el técnico, que por motivo del desarreglo no fueron halladas a su debido

tiempo en la empresa.




Figura 38. Herramientas de trabajo del técnico desordenadas en el area de confeccién de la

empresa Confecciones Luana E.I.R.L.
Fuente: Elaboracion propia

2.7.3.5 Plan de accion

Se desarrollara un manual para la implementacion de las 5S, donde establecera el seguimiento

del ofrecimiento de mejora, la connotacion de cada una de las S, el detalle y descripcion de los

pasos a seguir, herramientas a desarrollar, entre otros. Ver anexo 8.

ElnL

gt

)

MANUAL DE IMPLEMENTACION DE PROGRAMA 55

15 de Setmnte mw| Pigina 1de 26

MANUAL DE
IMPLEMENTACION

DE PROGRAMA 5§
EMPRESA

E.l.R.L.

4. Seiketsu

standordize

5. Shitsuke

sustain

2. Seiton

set In order

CONFECCIONES LUANA

MANUAL DE IMMEMENTACION DE MROGRAMA 55

1% da Sl iz 110 Pigina 3da 2B

NDNCE

MTADOUCCION
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ORIETVDS
JUSTIFCACION

1 Generalidades ce las 55
. Actividades Preliminanes de implementacidn de la 55
21,  Zensibilizacdn de alta gerenda
232, Estructuracidn del comité de aplicaciin de las 55
2132.1. Furclones cel comitd
23, Evaluacidn inidal
24, Capacitackin del personal
1 Eecuddn ce actividades de implemendaddn
11, aplicaddn de la primera & {Sairi]
11.1. identificariin te elementos innecesarios
117 Tarjetas o Colar
31.2.1.  Cnterias para asignar tarpeas de calor
1122 Caracterisbicas de las tarjetas
11.3. Fln de acckin de retire de elementos innecesanios
17, aplicaddn de b segunda 5 |Seiton|
12.1. Criterios de ubicackin
127, Cantrales visuales
173, Marmaddn de ublcadén
33, splicacdn de b tercera 5 (Selso)
313.1. Mapade 55
1313 Tabla de asigniaciin de responsabilicades de limplexa
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4.1. [Equipn de auditaria
432, Concidones y cracieristicas de las auditarias
43,  Criterios de medicdn en bs auditorias

HMEXOE

Figura 39. Manual de implementacién de programa 5S de Confecciones Luana E.I.R.L

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.6 Asignar responsables por area
El area de la organizacion esta obligada a tener un grupo comprometido de la realizacion del
programa 5S bajo el control del delegado de la zona de trabajo, tal como se observa en la Tabla

24. Las obligaciones de cada una de los participantes deberan estar claramente determinada.

Tabla 24. Tabla de asignacion de responsables por area de trabajo

Rol
Q
Y
R R R
P pudl Qv © — @ ]
Area s | 9o|®G|LE
(D) U \© c = =
© = o 2| o >
o c @ n £ = 0
(= 9 © o = 2 c
v % a &
- .G
<
Departamento de Produccion X
Oficina del area X
Sala de almacén X
Sala de reuniones X
Servicios Higiénicos X

Fuente: Elaboracién Propia

2.7.3.7 Lanzamiento del programa 5S
Se detallara en un agrupamiento invitando a toda la gente de la empresa, en donde los duefios de
la empresa confirmaran su deber de implementar la metodologia 5S y los trabajos a desarrollarse

a lo largo de su camino a la elaboracion.

2.7.3.8 Capacitacion a los responsables de la implementacion de 5S
Se planifica talleres a desarrollar y plan de formacion apropiado para cada nivel a fin de captar

claramente el programa 5S. Ver anexo 9
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2.7.3.9 Implementacion de la primera S

La primera S se basa en eliminar las cosas innecesarias y mantener las cosas necesarias. En este

estado se eliminara todo aquella cosa, instrumentos o documentos que no contribuya valor a la

compafiia.

Para favorecer la gestion de supresion de residuos se utilizé el método de tarjetas rojas, que
basicamente se basa que cada color de tarjeta escenifica la importancia de los objetos como se

logra ver a continuacion.

Tabla 25. Caracteristicas de las tarjetas de colores

Rojo
El color rojo indicard que el elemento debe ser
desechado por considerarse innecesario para la
empresa ya que su almacenamiento
representaria un  sobrecosto para la
organizacion.

Amarillo

El color amarillo indicarad que el elemento debe
ser reubicado ya que es necesario para la
empresa presenta poca frecuencia de uso.

Verde

El color verde indicarda que el elemento es
indispensable para la empresa y debe ubicarse
dentro del area de trabajo donde se solicita.

Fuente: Elaboracién Propia




Figura 40. Separacion de elementos a desechar

Fuente: Elaboracion Propia

Los instrumentos, articulos y materiales que estan evidenciados con la tarjeta roja deberan
reunirse en una zona provisional determinada para poder acelerar el proceso de cancelacion de

materiales superfluos como se logra observar en la Figura 40

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTIiCULO

CATEGORIA 1. Magquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicion 8. Limpieza

4. Materia Prima

5. Inventario en proceso
FECHA Localizacion Cantidad WValor

RAZON . No se necesita 5. Contaminante

1

2, Defectuoso 6. Otros
3. Material de desperdicio
4

. Uso desconocido

ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO . Tirar 5. Otros

. Vender

1
Zz
i. Mover a otro almacén
4

. Devolucion proveedor
FECHA DESCHECHO

Figura 41. Formato de tarjeta roja

Fuente: Elaboracién Propia

En la Figura 41 se contempla que el formato de tarjeta roja utilizada para la clasificacion de los
elementos indtiles, los cuales seguidamente son agrupados y ubicados en una zona para luego ser

eliminadas.




Figura 42. Oficina del jefe de &rea de confecciones después del Seiri en la empresa Confecciones
Luana E.l.R.L.

Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 42. Se puede observar que la oficina cuenta con mas espacio utilizable de trabajo,

ahora el colaborador podra lograr desarrollarse mejor en el trabajo.

Luego de implementar la primera S, se ha librado espacio provechoso y el area de trabajo cuenta
solo con los elementos esenciales, pero se logra ver la gran cantidad de registros desarreglados y
sin lugar constituido, como se logra mostrar en la Figura 43, para ello se corresponde con la

implementacién de la segunda S que establece sostener la zona laboral ordenada.

Figura 4
Luana E.I.

Fuente: Elaboracién Propia
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2.7.3.10 Auditoria de la primera S

Durante el desarrollo de la fase de clasificacion, se observo disposicion de los trabajadores, se
eliminaron materiales con tarjetas rojas en el area de confecciones de la empresa. Las tareas se
Ilevaron a cabo en el tiempo programado y las capacitaciones sirvieron para reforzar lo que ya se

aprendio.

Se efectu6 una auditoria de la primera fase, la cual se califico de la siguiente manera:

0 = La implementacion es nula

1= Tiene 30% de cumplimiento

2= Tiene el 65% de cumplimiento

3= Tiene el 90% de cumplimiento

En la Tabla 26, se muestra una valoracion de 13 sobre 15 puntos, lo cual nos da un nivel de

implementacion de 87% para la fase de clasificacion.

Tabla 26. Auditoria de la primera S (Seiri)

SEIRI — CLASIFICACION

1.1. Pasillos libres de obstaculos 3
1.2. Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso 3
1.3. Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente 2
1.4. Existen objetos sin uso en los pasillos del area de confeccién 2
1.5. Se cuenta con documentos (ordenes de produccién y registros de control)

actualizados 3
TOTAL 13

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.3.11 Implementacion de la segunda S
Una vez se ha llevado a cabo la primera S, la segunda S consta en ordenar esos elementos que se
consideran esencial y otorgarles un sitio especifico que sea sencillo de observar, apartar y

reponer.

En esta fase se procede a ordenar tanto los documentos tangibles como los digitales, los
informacidn, registros, fueron organizados y almacenados. Los documentos fisicos se pondran

identificacién de contenido.

Se puede ver una mejora en la concurrencia del estante de registros en la Figura 44.
Momentaneamente se pusieron etiquetas para poder conocer el contenido del file y agilizar el

procedimiento de orden.

Figura 44. Estantes de la oficina del jefe de area de confecciones durante el Seiso en la empresa
Confecciones Luana E.l.R.L.

Fuente: Elaboracion Propia

Se disefiaron y colocaron etiquetas de identificacion para los file de documentacion, tengan un

orden en el estante, que se observara en la Figura 45 a continuacion.

N
COCOIFYI

CLIENTE: \

COCOTFYMA CLIENTE

MES: AGOSTO
FILE DE ENTRADAS \

DE MATERIA PRIMA INFORMACIGN

CaLIDADO EN CONFECCIONES




Figura 45. Disefio de etiqueta para file de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.
Fuente: Elaboracion Propia

Para las telas, se cred formatos para poder llevar contabilizacion de la materia prima, asi también

para cada color de tela se afiadié una codificacién Unica en el area. Ver anexo 9

CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Cobalto Existencia minima:
Codificacion: | PCO-14
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad | Valor Unitario [ Valor Total Cantidad | Valor Unitario | Valor Total Cantidad | Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:

Figura 46. Registro para llevar control y orden de la materia prima de la empresa Confecciones
Luana E.I.R.L en el &rea de confecciones.

Fuente: Elaboracién Propia
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En la Figura 46 podemos observar que se empez0 a crear registros para llevar un control y orden
de los hilos y poliéster que estan ubicados en el almacén del area de confecciones de la empresa,
Se puede ver que tiene el nombre del articulo que varia depende el color del hilo, el método a
utilizar para llevar el conteo de hilos, es el promedio ponderado, también tenemos el item de
existencia minima y existencia maxima servira para ver durante el mes cuanto es el rango de los
paquetes de materia primay por ultimo se observa la codificacion, este item fue creado para tener

el orden de la materia prima con sus respectivos codigos establecidos.

Tabla 27. Tabla de codificacion de materia prima de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.
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CODIFICACION DE MATERIA PRIMA - AREA: CONFECCIONES

HILO POLIESTER COLOR CODIFICACION
Negro HN-01
Blanco HB-02
Mell HM-03
Acero HA-04
Cobalto HCO-05
Celeste HCE-06
Naranja HNA-07
Barny HBA-08
Amarillo HAM-09
Verde HV-10

Celeste PCE-01
Azul PAZ-02
Marino PMA-03
Negro PN-04
Verde Botella PVB-05
Mell PM-06
Amarillo PAM-07
Optico PO-08
turquesa PT-09
Rojo PR-10
Acero PA-11
Jade PJ-12
Guinda PG-13
Cobalto PCO-14

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla 27 se puede ver que existen varios tipos de codificacion para cada tipo de hilo y
poliéster que estd ubicado en el almacén del area de confecciones de la empresa. Toda esta

informacion se almacena en una carpeta llamada codificacion de materia prima del area de

confecciones que contiene informacion sobre los hilos y poliéster.

Para las herramientas que son utilizadas de parte del area técnica ubicada en el area de
confecciones, se realiz6 la adquisicion de un armario metalico donde pueda guardarse los
instrumentos a utilizar para los mantenimientos de las maquinas de coser, maquinas, entre otros.

El valor del escaparate esta incorporado en los costos de implementacion y fue destinado en el
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area técnica con fin de ayudar al colaborador a encontrar las cosas mas rapido y tener un orden

en sus herramientas a utilizar.

Figura 47. Armario metélico

Fuente: Elaboracién Propia

A continuacién se observara en la Figura 48 el orden de los instrumentos concernientes a la

compafiia, tras la adquisicion del escaparate metalico.

Figura 48. Organizacion de herramientas en el armario metalico

Fuente: Elaboracion Propia
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Con esto se puede mantener un buen estado de las herramientas y el orden en la empresa

Confecciones Luana E.l.R.L.

2.7.3.12 Auditoria de la segunda S
Esta fase se realiz6 de forma airosa porque los trabajadores y los duefios de la empresa estuvieron
comprometida y enfocado en la implementacion de la segunda S. Es importante tener el area

ordenada para poder mantener un ambiente laboral favorable.

Tabla 28. Auditoria de la segunda S (Seiton)

SEITON - ORDEN

2.1. Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado 3
2.2. Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos 3
2.3. Los equipos de seguridad se encuentra visible y sin obstaculos 2
2.4. Todos las telas en el estante tiene codificacidn actualizada 3
2.5. Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 3
TOTAL 14

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 28, se muestra una valoracion de 14 sobre 15 puntos, lo cual nos da un grado de

implementacion de 93% para la fase de orden.

2.7.3.13 Implementacion de la tercera S
En esta etapa s basa en que el colaborador encargado de la limpieza tenga su compromiso bien
asumido. Ademas de asear se debe preservar el area en dptimas circunstancias, instrumentos,

maquinarias, mesas de trabajo, pisos y otros.

Los habitos de inspeccion y aseo admiten descubrir irregularidades que, rectificando en el

momento correcto se logran evitar obstaculos mayores que puedan dificultar el area de
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confecciones de la empresa, la seguridad del colaborador y la calidad. Cada colaborador del area

es consciente de su mesa de trabajo y debe mantener libre de polvo y cuidarla.

A continuaciodn se presentaran figuras donde se pueden observar el trabajo de la limpieza en el

area de confecciones:

Figura 49. Servicios higiénicos de la empresa completamente limpios

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 50. Tacho de basura del area de confecciones libre de obstaculos y en buena ubicacién.

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 51. Maquinaria de coser libre de obstaculos y limpias antes del uso de los operarios de la
empresa

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 52. Pasillos de la empresa totalmente libres de residuos y limpios.

Fuente: Elaboracion Propia
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El colaborador debe tener presente lo importante que es mantener un area limpia y ordenada y
convertir esta accion en un habito. La alta direccion debe proporcionar los articulos de limpieza

comprados para poder mantener el area limpia. Ver anexo 10

A continuacion, se observa un formato para la atribucién de area a limpiar, articulos utilizados

en el proceso, responsable de limpieza, los materiales especificados y la frecuencia de limpieza.

Tabla 29. Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA
Area Articulos Responsable Materiales Frecuencia

Fuente: Elaboracion Propia

La empresa también afiadid normas y cronograma de actividades del personal de limpieza que
fueron ubicadas en el area de confecciones y posteriormente pegadas en la pared para que se

pueda tener informacion sobre las actividades. Ver anexo 11

2.7.3.14 Auditoria de la tercera S
La limpieza en el area de confeccion se ejecutd con normalidad puesto a que el colaborador
encargado de la limpieza se comprometid y hace lo consecuente a lo establecido, para mantener

un ambiente laboral favorable.

En la Tabla 30, se muestra una valoracion de 14 sobre 15, lo cual refleja un nivel de
implementacion de la fase de limpieza con 93% dentro del area de confecciones de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L., con los que nos indica el buen cumplimiento de la fase.
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Tabla 30. Auditoria de la tercera S (Seiso)

SEISO - LIMPIEZA

3.1. El pasillo se encuentra libre de suciedad u/o residuos

3.2. Los servicios higiénicos se encuentran constantemente limpios

3.3. Los planes de limpieza se realizan en los horarios establecidos

3.4. El colaborador mantiene su mesa libres de residuos y limpios

3.5. Las maquinarias se encuentran limpias al momento de iniciar la produccién

wiInN W w w

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia

2.7.3.15 Implementacion de la cuarta S

14

Se realiz6 una capacitacion, donde se tuvo la participacion de los colaboradores del area

involucrada que es la de confecciones, dando puntos de vista sobre el progreso de la

implementacion desde su propia existencia; se les dio a conocer el plan de tareas que se llevaran

a cabo etapa por etapa, por ejemplo la creacién de politicas de las 5S, cronograma de actividades

del personal de limpieza, normas de control e higiene, acta de constitucién de creacion del comité

5S.

En esta fase se estandarizaron las tres fases anteriores de la metodologia 5S, con fines de

optimizacion de resultados que hasta el momento se estan cumpliendo con creces las actividades

de clasificacion, organizacion y aseo en el area de confecciones de la empresa Confecciones

Luana E.I.R.L. Para lograr esto se efectu0 las siguientes actividades:

e Auditorias de las cinco fases de la metodologia coordinado y realizado por el comité 5S,

con la ayuda de la alta direccion.

e Establecer actividades o turnos para la ejecucion de limpieza previamente estableciendo

junta de corta duracion para coordinacion del proceso de implementacion.
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e Todos tienen la funcion de sostener un zona de trabajo optimo, ordenado y aseado de
acuerdo al programa 5S.

e Se tiene que capacitar a los nuevos trabajadores que ingresan a la empresa sobre la
metodologia 5S mediante charla de induccion.

e Los colaboradores deben tener en cuenta que deben de seguir las normas y politicas
establecidas por el comité de las 5S, para que el programa perdure en la empresa a través

del tiempo.

2.7.3.16 Auditoria de la cuarta S
La auditoria se basa a un monitoreo de las tres fases anteriores ya establecidas en la empresa. La
fase de estandarizacion propone normas y politicas con el fin de preservar la clasificacion, orden

y limpieza del area de confecciones.

Tabla 31. Auditoria de la cuarta S (Seiketsu)

SEIKETSU — ESTANDARIZACION

4.1. El personal del area de confeccién cumple sistematicamente son 5"S" para mantener

el ordeny limpieza 3
4.2. Se cuida que la imagen del area de trabajo y equipos mantengan una imagen

uniforme en la empresa 2
4.3.El personal estd capacitado y entiende el programa 5"S" 3
4.4, Las telas se encuentran en su posicidn establecida y con su respectiva codificacion 3
4.5. Existen instrucciones claras de orden y limpieza 3
TOTAL 14

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 31, se demuestra una valoracién de 14 sobre 15, lo cual indica un grado de
implementacion de la fase de estandarizacion de 93% en el area de confecciones de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L.
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2.7.3.17 Implementacion de la quinta S

Esta Gltima fase a desarrollar es la disciplina, significa que todo lo aplicado actualmente se
transforma en cultura y perseverancia, los colaboradores de la compafiia convierte en rutinario

los pasos de la metodologia 5S, de este modo se generara autodisciplina. Se definieron las

siguientes actividades para fomentar la participacion del personal:

Incentivar al personal la comunicacion de todo nivel diariamente.

e Estimular la responsabilidad e identidad del colaborador hacia la compafiia.

e La gerencia tiene la obligacion de seguir ensefiando a los colaboradores sobre los

principios y técnicas de la metodologia 5S.

e Fomentar siempre las buenas acciones con reconocimiento al personal, para poder

amoldar la autodisciplina en los colaboradores de la empresa.

2.7.3.18 Auditoria de la quinta S

La auditoria de esta fase se basa en dar seguimiento de la ejecucion de las 4S o fases preliminares.

Se obtuvo una gran aceptacion de los colaboradores para esta fase ya que se sintieron cémodos

con la auditoria.

Tabla 32. Auditoria de la quinta S (Shitsuke)

SHITSUKE — DISCIPLINA

5.1. Autodisciplina en el cumplimiento de normas, reglas y procedimientos de trabajo 3
5.2. El personal ubica la tela en su respectivo lugares establecidos 3
5.3. Existen sanciones para los que incumplen lo establecido 2
5.4. Existe un programa de aplicacion de 5S y un plan de mejora 3
5.5. Autodisciplina en la practica de las 55 2
TOTAL 13

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Tabla 32, se observa una valoracion de 13 sobre 15, lo cual indica un grado de
implementacion de la fase de disciplina de 87% en el area de confecciones de la empresa

Confecciones Luana E.l.R.L.

Después de haber terminado con la implementacién de las 5S, se desarrollo la evaluacién como
la que se realiz6 antes de la implementacion, con el mismo formato establecido para la

evaluacion.

Tabla 33. Auditoria general después de la implementacién de la empresa Confecciones Luana

E.ILR.L.

FORMATO DE EVALUACION 5S

Area: Confeccion Tiempo
Auditor(es): Gordillo Delgado, Alberth Jhair 30 minutos
Item de evaluacién Nota (O a 3)
SEIRI - CLASIFICACION

1.1. Pasillos libres de obstaculos

1.2. Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso

1.3. Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

1.4. Existen objetos sin uso en los pasillos del area de confeccién

1.5. Se cuenta con documentos (ordenes de produccidn y registros de control) atualizados

WININ|W|W

CLASIFICACION 87%

SEITON - ORDEN
2.1. Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado
2.2. Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos
2.3. Los equipos de seguridad se encuentra visible y sin obstaculos
2.4. Todos las telas en el estante tiene codificacién actualizada
2.5. Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente

WIWIN|W|Ww

ORDEN 93%

SEISO - LIMPIEZA
3.1. El pasillo se encuentra libre de suciedad u/o residuos
3.2. Los servicios higienicos se encuentran constantemente limpios
3.3. Los planes de limpieza se realizan en los horarios establecidos
3.4. El colaborador mantiene su mesa libres de residuos y limpios
3.5. Las maquinarias se encuentran limpias al momento de iniciar la produccién

WIN W w|w

LIMPIEZA 93%

SEIKETSU - ESTANDARIZACION
4.1. El personal del area de confeccion cumple sistematicamente son 5"S" para mantener el orden y limpieza
4.2. Se cuida que laimagen del drea de trabajo y equipos mantengan una imagen uniforme en la empresa
4.3.El personal esta capacitado y entiende el programa 5"S"
4.4. Las telas se encuentran en su posicion establecida y con su respectiva codificaciéon
4.5. Existen instruciones claras de orden y limpieza

W W [w[N W

ESTANDARIZACION 93%

SHITSUKE - DISCIPLINA
5.1. Autodisciplina en el cumplimiento de normas, reglas y procedimientos de trabajo
5.2. El personal ubica la tela en su respectivo lugares establecidos
5.3. Existen sanciones para los que incumplen lo establecido
5.4. Existe un programa de aplicacion de 5S y un plan de mejora
5.5. Autodisciplina en la practica de las 55

N|W|[N[w]w

DISCIPLINA 87%

PROMEDIO 35 91%
PROMEDIO 4°Y 5°S 93%
PROMEDIO 55 91%

Fuente: Elaboracién Propia
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En la tabla 33, se distingue un incremento considerable de la metodologia 5S a la anterior
formulada en el Anexo 01 anteriormente, ya que se pudo realizar una correcta eliminacion de

materiales innecesarios, que resulta un mejor orden y limpieza del area.

2.7.4. Resultados

Tras la evaluacion, el area de confecciones logro una puntuacién de 68 puntos de 75 puntos,
logrando un porcentaje total de evaluacion de 91%, lo cual demuestra una excelente puntuacion
en cuanto a la implementacion de la metodologia 5S en la compafiia ya que supera el 90%

establecido.

Tabla 34. Calificacion después de la implementacion

Porcentajes | Puntos
General 91% 68
Clasificacidon 87% 13
Orden 93% 14
Limpieza 93% 14
Estandarizacidn 93% 14
Disciplina 87% 13

Regular | Bien | Excelente
>50% | >70% | >90%

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama después de la implementacion
Clasificacion
Disciplina Orden
Estandarizacion Limpieza

Figura 53. Diagrama radar después de la implementacion.

Fuente: Elaboracion Propia
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Para determinar la eficiencia despues de la implementacion se emplea el tiempo promedio
establecido para la confeccion de las prendas que es de 120 segundos, este cuenta con 6 procesos
para su elaboracion las cuales son pegado de cuello, fijado de cuello, union de hombros, pegado
de manga, basta de manga y basta de faldon, a continuacién se hara el estudio de las prenda mas

pedida llamada polo blanco cuello V adulto. Ver anexo 12

Tabla 35. Eficiencia después

, . . . Indicador de eficiencia
Dias Tiempo promedio [Tiempo empleado
Post test
1 120 149 0.81
2 120 150 0.80
3 120 148 0.81
4 120 141 0.85
5 120 142 0.85
6 120 133 0.90
7 120 137 0.88
8 120 138 0.87
9 120 134 0.90
10 120 130 0.92
11 120 149 0.81
12 120 150 0.80
13 120 148 0.81
14 120 141 0.85
15 120 142 0.85
16 120 133 0.90
17 120 137 0.88
18 120 138 0.87
19 120 134 0.90
20 120 130 0.92
21 120 149 0.81
22 120 150 0.80
23 120 148 0.81
24 120 141 0.85
25 120 142 0.85
26 120 133 0.90
27 120 137 0.88
28 120 138 0.87
29 120 134 0.90
30 120 130 0.92

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 35 podemos darnos cuenta que la eficiencia luego de la implementacion obtiene una
media de 0.86, resultado que se compara seguidamente con la eficiencia lograda antes de la
implementacion de la metodologia 5S y a la vez este dato contribuird a hallar la productividad

del periodo. A continuacion se detallara el resultado en porcentaje de eficiencia en el post test.

Eficiencia
1,00

0,92 0,92 0,92
0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
0,880;87 0,880,87 0,880;87
0,850;85 0,850;85 0,850;85

0,80 | 0,8%;80%81 0,819,80%:81 0,819,80%:81
0,70

0,60

Porcentajes
o
(0]
o

0,40
0,30
0,20
0,10
0,00
01 2 3 45 6 7 8 9 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Dias

Indicador de eficiencia Post test

Figura 54. Resultado en porcentaje de eficiencia post test
Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 54 se ve el grado de eficiencia con el pico mas alto que es el 92% dado en los dias
10, 20 y 30 y el mas bajo que es el 80% dado en el dia 2,12,22 de los meses de Setiembre, Octubre

y Noviembre.

Teniendo en cuenta que su promedio de la eficiencia es 86% en el post test.
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Tabla 36. Eficacia después

, . . . Indicador de eficacia
Dias Tiempo promedio |Tiempo empleado
Post test
1 1200 975 0.81
2 1200 960 0.80
3 1200 975 0.81
4 1200 1020 0.85
5 1200 1020 0.85
6 1200 1080 0.90
7 1200 1055 0.88
8 1200 1045 0.87
9 1200 1080 0.90
10 1200 1200 1.00
11 1200 985 0.82
12 1200 970 0.81
13 1200 990 0.83
14 1200 1050 0.88
15 1200 1050 0.88
16 1200 1120 0.93
17 1200 1110 0.93
18 1200 1100 0.92
19 1200 1120 0.93
20 1200 1200 1.00
21 1200 1000 0.83
22 1200 980 0.82
23 1200 1000 0.83
24 1200 1100 0.92
25 1200 1100 0.92
26 1200 1150 0.96
27 1200 1130 0.94
28 1200 1120 0.93
29 1200 1150 0.96
30 1200 1200 1.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 36 conseguimos darnos cuenta que la eficacia posterior a la implementacion tiene un
promedio de 0.89, durante los meses se observo que lograron la meta alcanzada en 3 dia, pero
los demas dias los servicios se acercan bastante a la meta trazada, durante los meses lograron
cumplir con la orden porque tenian stock disponible. Ver anexo 13
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A continuacion se detallara el resultado en porcentaje de la eficacia en el post test.

Eficacia
100% 100% 100% 100%
96%,4, - 96%
9 9 4%39
90% 90% 90% 76309503 02@2% oo
88%379% 88988%

il $ 83%, ., 83%

80% 81‘ygo%1% 82?8100 3% B9983%

70%

60%

50%

Porcentajes
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20%
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0%
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Dias

Indicador de eficacia Post test

Figura 55. Resultado en porcentaje de eficacia post test

Fuente: Elaboracion Propia
En la Figura 55 se expone el grado de eficacia con el pico mas alto que es el 100% dado en los

dias 10, 20 y 30 y el més bajo que es el 80% dado en los dias 2,12 y 22 de los meses de Setiembre,

Octubre y Noviembre. Teniendo en cuenta que el promedio de la eficacia es 89% en el post test.
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Para precisar la productividad conseguida después de la aplicacion de la metodologia 5S
corresponde a multiplicar la eficacia y eficiencia alcanzada en cada periodo y asi hallar la

productividad final después de la aplicacion de la metodologia trazada.

Tabla 37. Productividad después

Dias eficiencia eficacia productividad
1 0.81 0.81 0.66
2 0.80 0.80 0.64
3 0.81 0.81 0.66
4 0.85 0.85 0.72
5 0.85 0.85 0.72
6 0.90 0.90 0.81
7 0.88 0.88 0.77
8 0.87 0.87 0.76
9 0.90 0.90 0.81

10 0.92 1.00 0.92
11 0.81 0.82 0.66
12 0.80 0.81 0.65
13 0.81 0.83 0.67
14 0.85 0.88 0.75
15 0.85 0.88 0.75
16 0.90 0.93 0.84
17 0.88 0.93 0.82
18 0.87 0.92 0.80
19 0.90 0.93 0.84
20 0.92 1.00 0.92
21 0.81 0.83 0.67
22 0.80 0.82 0.66
23 0.81 0.83 0.67
24 0.85 0.92 0.78
25 0.85 0.92 0.78
26 0.90 0.96 0.86
27 0.88 0.94 0.83
28 0.87 0.93 0.81
29 0.90 0.96 0.86
30 0.92 1.00 0.92

Fuente: Elaboracidn propia

La consecuencia de la multiplicacion de eficacia y eficiencia podemos ver en la Tabla 37 un
incremento en el indice de productividad logrado por la compariia después de la aplicacion de la
metodologia 5S. A continuacion se detallara el resultado en porcentaje de la productividad en el
post test.
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Figura 56. Resultado en porcentaje de productividad post test

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Figura 56 se observa el grado de productividad con el pico mas alto que es el 92%
dado en dia 10,20 y 30 y el mas bajo que es el 64% dado en el dia 2 de los meses de

Setiembre, Octubre y Noviembre. Teniendo en cuenta que el promedio de la

productividad es 77% en el post test.

2.7.5. Andlisis econdmico financiero

De los resultados antes y después de la metodologia 5S se alcanza los siguientes

resultados de pérdidas generadas.

Tabla 38. Andlisis de prendas atendidas

Antes de la mejora Después de la mejora
Mes transcurrido de estudio Abril ‘ Mayo | Setiembre | Octubre Noviembre

Cantidad de dias 30 dias 30 dias

Total de prendas requeridas 36,000.00 36,000.00

Total de prendas realizadas 26,495.00 32,035.00

Total de prendas sin atender 9,505.00 3,965.00
Costo unltarlo\?or polo cuello $/1.00 $/1.00

Pérdidas generadas S/9,505.00 S/3,965.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 38, se observa la cantidad de prendas sin atender que se logro antes y después
de la implementacion de las 5S obteniendo como resultado que para los meses de
Setiembre, Octubre y Noviembre, la cantidad de prendas sin atender antes de la mejora

ha sido inferior que en los meses después de la implementacion.

Tabla 39. Andlisis monetario de las pérdidas generadas

Antes de la
mejora

Pérdidas generadas $/9,505.00 S/3,965.00 S/13,470.00
Costo unitario por polo $/1.00 $/1.00 $/1.00
cuelloV
Total de pérdidas generadas | S/9,505.00 S/3,965.00 S/13,470.00

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.6. Analisis de sensibilidad
En la Tabla 39 se puede exponer que la perdida causada anterior a la implementacion fue
de S/ 9,505.00, no obstante, luego de la implementacion de la mejorase reduce la perdida

generada a S/ 3,965.00, es decir se tuvo un total de S/ 13,470.00.

Por tanto, conociendo que el coste del proyecto de implementacion de la metodologia de

las 5S es de S/ 5.220.92, se llega a sacar los siguientes datos para la siguiente tabla.

Tabla 40. Analisis de costo beneficio

Beneficio S/13,470.00
Costo S/5,220.92
B/C 2.58

Fuente: Elaboracion propia

Se puede decir que:

El proyecto es factible y por ultimo por cada unidad monetaria ocupada en el proyecto se

espera un beneficio de 2.58.
Para poder analizar el VAN y TIR se realiz6 lo siguiente:

Tabla 41. Resumen del flujo de caja de los 5 meses

Flujo de ingresos [T Flujo de egresos | " Flujo de efectivo neto

A B A-B

MES VALOR MES VALOR MES VALOR

ABRIL S/ 13,247.50 ABRIL S/ 4,752.50 ABRIL S/ 8,495.00

MAYO S/ 13,247.50 MAYO S/ 4,752.50 MAYO S/ 8,495.00

SETIEMBRE | S/ 10,678.33 | SETIEMBRE | S/ 1,321.66 | SETIEMBRE | S/ 9,356.67

OCTUBRE | S/ 10,678.33| OCTUBRE S/ 1,321.66 | OCTUBRE S/ 9,356.67

NOVIEMBRE | S/ 10,678.33 |[NOVIEMBRE | S/ 1,321.66 | NOVIEMBRE| S/ 9,356.67

INVERSION: S/ 5,220.92

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 42. Tabla de interés, VAN y TIR

Inversion S/5,220.92
Tasa actual 10%

VAN S/28,752.76
TIR 155%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior se puede ver los datos como la tasa actual que logra ser 10% vy la
financiacion que se obtuvo, después se continda con el calculo del valor actual neto y la
tasa interna de retorno, los cuales se consideran criterios suplementarios que estiman los

proyectos de financiacion en funcidn a su rentabilidad.
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I1l. RESULTADOS
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3.1.  Andlisis descriptivo
En el analisis descriptivo podemos observar a través de esta figura, los aumentos que se produjeron en los 30 dias, como la productividad. A

continuacién en la figura 57 se puede percibir el aumento de la productividad después de la aplicacion de las 5S.

Productividad
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o N Nl 86% 86;2%
Q o, - o - o
80% 8 31% ¥ 81% 80% #-84% 80 s 5 ®-83%381%
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Indicador de productividad Pre test ®— Indicador de productividad Post test

Figura 57. Productividad antes y después

Fuente: Elaboracién Propia
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En el andlisis descriptivo podemos observar a través de esta figura, el crecimiento que se produjo en los 30 dias, como la eficiencia. A continuacion

en la figura 58 se puede percibir el desarrollo de la eficiencia después de la aplicacion de las 5S.
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Figura 58. Eficiencia antes y después

Fuente: Elaboracién Propia
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En el analisis descriptivo podemos observar a través de esta figura el desarrollo que se ha producido en los 30 dias, como la eficacia.

A continuacion en la figura 59 se puede percibir el aumento de la eficacia después de la aplicacion de las 5S.

Eficacia
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Figura 59. Eficacia antes y después

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.  Andlisis inferencial
3.2.1. Andlisis de hipdtesis general

3.2.1.1. Prueba de normalidad
Hg: La aplicacion de las 5S mejora la productividad en el area de confeccion de la

empresa Confecciones Luana E.l.R.L, S.M.P, 20109.

A fin de constatar la hipétesis general, es esencial establecer si los datos que retribuyen a
las series de las productividades antes y después tienen un comportamiento parameétrico,
por lo tanto, al ver que cuentan con datos menores a 30, se procedera con el estadigrafo

de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si py > 0.05, la distribucion es normal (paramétrica)

Si py <0.05, la distribucion no es normal (no paramétrica)

Tabla 43. Prueba de normalidad de la productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_Antes ,209 30 ,002 ,854 30 ,001
Productividad_Despues ,161 30 ,047 ,933 30 ,058

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla 43 se puede interpretar que la importancia de la productividad antes de la
aplicacion es de 0.001 y después de la aplicacion es de 0.058, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisidn, se asume para el analisis de la contrastacion de la hipotesis

el uso de un estadigrafo paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de T- Student.
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3.2.1.2. Prueba de hipdtesis general

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la productividad en el area de confeccion de la

empresa Confecciones Luana E.L.R.L.

Ha: Laaplicacion de las 5S mejora la productividad en el area de confeccion de la empresa

Confecciones Luana E.l.R.L.

Regla de decision

pa: Media de la productividad antes de la aplicacién de las 5S.

pd: Media de la productividad después de la aplicacion de las 5S.

Ho: pazud
Ha: pa<pd

Tabla 44. Prueba descriptiva de la productividad antes y después

Desv.
N Media Desviacion Minimo Méaximo
Productividad_Antes 30| ,542723333333| ,079066190879| ,448900000000 | ,800000000000
333 730 000 000
Productividad_Despues 30| ,767023333333| ,087428188002| ,640000000000 | ,920000000000
333 905 000 000

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 44, se muestra que la media de la productividad antes es de 54% es menor

que la media de la productividad después que es de 77%, por consiguiente el incremento

es de 23% de la productividad. Para confirmar el analisis realizado es correcto, se procede

a realizar el analisis mediante la prueba T de Student a ambas productividades.

Regla de decision:

Si p valor <=0.05 se rechaza la hipdtesis nula

Si p valor > 0.05 se acepta la hipétesis nula
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Tabla 45. Prueba de T de Student para la productividad

95% de intervalo
Media de | de confianza de la

Desviacién error diferencia (St:ﬁ]éter

Media estandar | estandar | Inferior | Superior t gl [al)

Productividad_Antes - -1,124477836 | ,02272643 - -| -9,870| 29| ,000
Productividad_Despues | ,22430000 000000 | 9600000 ,270780| ,177819
0000000 7880000 | 2120000
00 00

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 45, se puede confirmar que la significancia es de 0.000, por lo que, de acuerdo

con la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion de las

5S mejora la productividad en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana

E.LR.L.

3.2.2. Andlisis de primera hipotesis especifica

3.2.2.1. Prueba de normalidad

Se procedera a realizar la prueba de normalidad para determinar el comportamiento de

los datos a través del estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si py > 0.05, la distribucion es normal (paramétrica)

Si py <0.05, la distribucion no es normal (no paramétrica)

Tabla 46. Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes ,092 30 ,200" ,966 30 427
Eficiencia_Despues ,185 30 ,010 ,900 30 ,008

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia
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De la Tabla 46 se puede interpretar que la importancia de la eficiencia antes de la
aplicacion es de 0.427 y después de la aplicacion es de 0.008, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, se asume para el analisis de la contrastacion de la hipétesis

el uso de un estadigrafo paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de T- Student.

3.2.2.2. Prueba de hipdtesis
Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la eficiencia en el area de confeccién de la empresa

Confecciones Luana E.l.R.L.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de confeccion de la empresa

Confecciones Luana E.L.R.L.

Regla de decision

pa: Media de la eficiencia antes de la aplicacion de las 5S.
ud: Media de la eficiencia después de la aplicacion de las5S.

Ho: pazud
Ha: pa<ud

Tabla 47. Prueba descriptiva de la eficiencia antes y después

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Eficiencia_Antes 30 1377 ,03945 ,65 ,80
Eficiencia_Despues 30 ,8590 ,04080 ,80 ,92

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 47, se muestra que la media de la eficiencia antes es de 74% es menor que la
media de la eficiencia después que es de 86%, por consiguiente el incremento es de 12%
de la eficiencia. Para confirmar el analisis realizado es correcto, se procede a realizar el

analisis mediante la prueba T de Student a ambas eficiencias.

Regla de decision:
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Si p valor <=0.05 se rechaza la hipdtesis nula

Si p valor > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla 48. Prueba de T de Student para la eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

95% de intervalo

Media de | de confianza de la

Eficiencia_Despues

Desviacion error diferencia Sig.
(bilater|
Media estandar estandar | Inferior | Superior | t gl [al)
Eficiencia_Antes - -,12133 ,05393 ,00985| -,14147| -,10120| -12,323| 29| ,000

En la Tabla 48, se puede confirmar que la significancia es de 0.000, por lo que, de acuerdo

con la regla de decisién se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion de las

5S mejora la eficiencia en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana

E.LR.L.

3.2.3. Andlisis de segunda hipdtesis especifica

3.2.3.1. Prueba de normalidad

Se procedera a realizar la prueba de normalidad para determinar el comportamiento de

los datos a través del estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si py > 0.05, la distribucion es normal (paramétrica)

Si py <0.05, la distribucioén no es normal (no paramétrica)

Tabla 49. Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
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Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia_Antes ,198 30 ,004 ,850 30 ,001
Eficacia_Despues ,137 30 ,159 ,936 30 ,070

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla 49 se puede interpretar que la importancia de la eficacia antes de la aplicacion

es de 0.01 y después de la aplicacién es de 0.070, por consiguiente y de acuerdo a la regla

de decisidn, se asume para el andlisis de la contrastacion de la hipotesis el uso de un

estadigrafo paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de T- Student.

3.2.3.2.

Prueba de hipdtesis

Ho: La aplicacién de las 5S no mejora la eficacia en el area de confeccion de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el area de confeccién de la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L.

Regla de decision

pa: Media de la eficacia antes de la aplicacion de las 5S.

ud: Media de la eficacia después de la aplicacion de las5S.

Ho: pazud

Ha: pa<ud

Tabla 50. Prueba descriptiva de la eficacia antes y después

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Eficacia_Antes 30 7347 ,08815 ,63 1,00
Eficacia_Despues 30 ,8903 ,06150 ,80 1,00

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 50, se muestra que la media de la eficacia antes es de 73% es menor que la
media de la eficacia después que es de 89%, por consiguiente el incremento es de 16% de
la eficacia. Para confirmar el anélisis realizado es correcto, se procede a realizar el analisis

mediante la prueba T de Student a ambas eficiencias.

Regla de decision:

Si p valor <=0.05 se rechaza la hipotesis nula

Si p valor > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla 51. Prueba de T de Student para la eficacia

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 51, se puede confirmar que la significancia es de 0.000, por lo que, de acuerdo
con la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion de las

5S mejora la eficacia en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana E.I1.R.L.

95% de intervalo

Media de | de confianza de la

Desviacion error diferencia Sig.
(bilater|
Media estandar estandar | Inferior | Superior t gl [al)
Eficacia_Antes - -,15567 ,11761 ,02147| -,19958| -,11175 -7,250| 29| ,000

Eficacia_Despues
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V. DISCUSION

De la actual investigacion titulada como aplicacion de las 5S para la mejora de la
productividad en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L., se
obtuvo efectos beneficiosos, en donde el estudio y cotejo de la hipdtesis general se probo
que la mejora de la productividad obtuvo un aumento porcentual del 54% al 77%,
obteniendo un desarrollo del 23%. Asi también, de los resultados estadisticos, una
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discrepancia de medias de la productividad previa su aplicacion (0,5427) es inferior que
la disparidad de medias de la productividad posteriormente a su aplicacion (0,7670),
demostrado en la Tabla 42, a un nivel de significancia del 0,000 corroborando la

aprobacidn de la hipdtesis alterna de la investigacion.

Por lo tanto, se obtiene concordar en aspectos tedricos con el relator (Olivas, L., 2017)
hace mencidn que la aplicacion de las 5S es uno de los primeros pasos a tomar en toda
organizacion, la empresa cubria de una forma mas extensa los problemas hallados,
agrupandose en actividades que no causan nada para los trabajadores y la compafiia, por
lo tanto aumentando productividad en el area de produccion. Como conclusion se expresa
que los resultados alcanzados, teniendo como porcentaje en la produccion de 56%,
después de aplicar el método de las 5S se obtuvo un aumento en un 25%, lo que en la

contemporaneidad con el post-test nos da como productividad actual del 0.81%.

De la primera hipotesis especifica definida como que la aplicacion de las 5S mejora
eficiencia en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana E.L.LR.L., se
determind una variacion del 74% al 86%, asi mismo, una diferencia de medias de la
eficiencia antes de la aplicacion (0,7377) es menor que la diferencia de media de la
eficiencia después de la aplicacion (0,8590), mostrados en la Tabla 45, a un nivel de
significancia del 0,00 por consiguiente, para la presente investigacion se logré demostrar
que la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de confeccién de la empresa

Confecciones Luana E.l.R.L.

De la segunda hipdtesis especifica definida como que la aplicacion de las 5S mejora
eficacia en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana E.L.R.L., se
determind una variacion del 73% al 89%, asi mismo, una disparidad de medias de la

eficacia previa aplicacion (0,7347) es inferior que la discrepancia de media de la eficacia
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posterior a la aplicacion (0,8903), demostrados en la Tabla 48, a un nivel de significancia
del 0,00 por consiguiente, para el presente estudio se obtuvo expresar que la aplicacién
de las 5S mejora la eficacia en el area de confeccion de la empresa Confecciones Luana

E.ILR.L.

Asi como el autor (Cabrera, L., 2017) comenta que los resultados que se hicieron, donde
muestras estimadas de un periodo de 30 dias antes y después, evidencia que la media de
la productividad, previamente era de 0.54, que es inferior a la media de productividad
posterior que es 0.71, lo cual corrobora la aprobacion de la hip6tesis alterna del trabajo
realizado, puede aseverar que existe una conexion familiarmente conectada a las variables

dependiente e independiente.
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V. CONCLUSIONES

Se determind que la aplicacion de las 5S para la mejora de la productividad en el area de
confeccion de la empresa Confecciones Luana E.I.LR.L., dado que los resultados
estadisticos, analizados con SPSS con una muestra menor a 30 de antes y después de la
aplicacion de las 5S, mostraron que la media de la productividad antes era de 54% y
después es de 77%; esto significa que en valor porcentual representa un 23%. Ademas, el
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valor de la significancia obtenido a través del estadigrafo de T de Student es de 0.000,

valor que aprueba la hipétesis alterna.

Se demostrd que la aplicacion de las 5S para la mejora de la eficiencia en el area de
confeccion de la empresa Confecciones Luana E.l.R.L., dado que los resultados
estadisticos, analizados con SPSS con una muestra menor a 30 de antes y después de la
aplicacion de las 5S, mostraron que la media de eficiencia previa era de 74% y después
es de 86%; esto significa que en valor porcentual representa un 12%. Ademas, el valor de
la significancia obtenido a través del estadigrafo de T de Student es de 0.000, valor que

aprueba la hipdtesis alterna.

Se demostré que la aplicacion de las 5S para la mejora de la eficacia en el area de
confeccion de la empresa Confecciones Luana E.I.LR.L., dado que los resultados
estadisticos, analizados con SPSS con una muestra menor a 30 de antes y después de la
aplicacion de las 5S, mostraron que la media de eficacia previa era de 73% Yy después es
de 89%; esto significa que en valor porcentual representa un 16%. Ademas, el valor de la
significancia obtenido a través del estadigrafo de T de Student es de 0.000, valor que

acepta la hipotesis alterna.
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VI. RECOMENDACIONES

Para continuar la mejora de la productividad se sugiere, que la empresa replique la
propuesta de mejora diariamente en el area desarrollada, con el objetivo de normalizar los

grados de productividad obtenida e ir mejorando la aplicacion de la metodologia 5S.

123



Para la eficiencia se propone, seguir con el impacto afirmativo en las condiciones de
trabajo, manteniendo un entorno resguardado y ameno para los trabajadores, reforzar las
charlas al personal, con la finalidad de crear una formacion eficiente en el area, es decir

siguiendo decreciendo el tiempo de fabricacion de prenda en el area de la empresa.

Para la eficacia, asimismo tratar de seguir con el dialogo al personal, se recomienda seguir
midiendo la cantidad de prendas realizadas al dia para mantener un control sobre los
productos, asi como la metodologia, tal que se logren incrementar las cantidades

producidas por el area de confecciones de la empresa.
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ANEXO 1 - Calificacion de auditoria antes de la implementacion

FORMATO DE EVALUACION 55

Area: Confeccién Tiempo
Auditor(es): Gordillo Delgado, Alberth Jhair 30 minutos
Item de evaluacion Nota(0a3)
SEIRI - CLASIFICACION

1.1. Pasillos libres de obstaculos

1.2. Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso

1.3. Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

1.4. Existen objetos sin uso en los pasillos del area de confeccidn

[ e K=Y T

1.5. Se cuenta con documentos (ordenes de produccidn y registros de control) atualizados
SEITON - ORDEN
2.1, Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado

2.2. Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos

2.3. Los equipos de seguridad se encuentra visible y sin obstaculos

2.4. Todos las telas en el estante tiene codificacion actualizada

2.5. Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente
SEISO - LIMPIEZA

3.1. El pasillo se encuentra libre de suciedad u/o residuos

3.2. Los servicios higienicos se encuentran constantemente limpios

3.3. Los planes de limpieza se realizan en los horarios establecidos

3.4. El colaborador mantiene su mesa libres de residuos y limpios

ool |o

[ e R=N T

3.5. Las maquinarias se encuentran limpias al momento de iniciar la produccion

SEIKETSU - ESTANDARIZACION
4.1. El personal del area de confeccion cumple sistematicamente son 5"S" para mantener el orden y limpieza
4.2. Se cuida que laimagen del area de trabajo y equipos mantengan unaimagen uniforme en la empresa
4.3.El personal esta capacitado y entiende el programa 55"

4.4. Las telas se encuentran en su posicion establecida y con su respectiva codificacion

= =R i=2 k=1 K=)

4.5. Existen instruciones claras de orden y limpieza
SHITSUKE - DISCIPLINA

5.1. Autodisciplina en el cumplimiento de normas, reglas y procedimientos de trabajo

5.2. El personal ubica la tela en su respectivo lugares establecidos

5.3. Existen sanciones para los que incumplen lo establecido

5.4. Existe un programa de aplicacion de 55y un plan de mejora

o lolm|lo|o

5.5. Autodisciplina en la practica de las 55

0=No hay implementacidn

1=Hay un 30% de cumplimiento
2=Cumple al 65%
3=Un 90% de cumplimiento
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ANEXO 2 - Formato de toma de tiempo para el tiempo empleado de cada proceso por
prenda pre test

Tiempo empleado por prenda La prenda
debe tener
Investigador: | Alberth Jhair Gordillo Delgado |, + empo
Empresa; | Confecciones LuanaE.lR.L pro",]edio
aproximado
Mes: Abril y Mayo de 120 seg
Proceso de observacion Tiempo empleado de cada proceso por prenda
, Pegadode| Fijadode | Unionde |Pegadode | Bastade | Bastade Tftpo
Dia Fecha empleado
cuello | cuello | hombros | manga manga faldon
(seg)
1 1de Abril del 2019 30 25 36 34 2 33 180
2 2de Abril del 2019 k) 26 34 3 30 £ 185
3 3 de Abril del 2019 28 29 35 31 26 26 175
4 4de Abril del 2019 29 30 31 29 27 26 1
5 5de Abril del 2019 30 29 29 30 28 29 175
6 6.de Abril del 2019 27 30 26 27 3 25 168
7 8 de Abril del 2019 26 27 28 29 28 2 165
8 9de Abril del 2019 28 26 28 2 2 29 165
9 10de Abril del 2019 30 28 1 29 28 26 17
10 11de Abril del 2019 2 29 27 26 26 3 158
1 12 de Abril del 2019 26 29 26 26 3 25 155
12 13 de Abril del 2019 25 26 29 26 25 27 158
13 15de Abril del 2019 26 26 pL} 28 3 23 150
14 16 de Abril del 2019 30 30 25 26 25 26 162
15 17 de Abril del 2019 29 29 26 27 26 8 165
16 18 de Abril del 2019 29 30 2 2 28 31 1
17 19de Abril del 2019 28 26 29 30 30 25 168
18 20de Abril del 2019 28 26 25 25 25 26 155
19 22 de Abril del 2019 29 27 27 26 26 25 158
2 23 de Abril del 2019 28 25 25 3 25 24 150
21 24 de Abril del 2019 27 2 26 25 21 28 160
2 25 de Abril del 2019 29 25 2 24 25 PR} 150
A3 26de Abril del 2019 28 26 25 25 27 25 156
24 27 de Abril del 2019 30 29 26 26 25 27 163
25 29 de Abril del 2019 30 29 27 26 27 29 168
26 30de Abril del 2019 28 26 25 26 25 25 155
27 2de Mayo del 2019 27 25 2 25 2 25 150
28 3de Mayo del 2019 27 26 26 28 2 29 163
29 6 de Mayo del 2019 9 29 27 27 25 28 165
30 7de Mayo del 2019 28 27 26 25 26 28 160
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ANEXO 3 - Formato para la cantidad de productos (prendas) realizados pre test.

Cant. De Cantidad de | Cantidad de |Cantidad de
i Horas de
Fecha operarios trabajo horas prendas productos
presentes realizadas |programados| realizados
1/04/2019 5 12 60 1200 800
— | 2/04/2019 5 12 60 1200 850
g 3/04/2019 5 12 60 1200 900
GE) 4/04/2019 5 12 60 1200 800
“ | 5/04/2019 5 12 60 1200 820
6/04/2019 5 12 60 1200 850
8/04/2019 5 12 60 1200 900
~ | 9/04/2019 5 12 60 1200 1000
g 10/04/2019 5 12 60 1200 930
GEJ 11/04/2019 5 12 60 1200 810
“ 112/04/2019 5 12 60 1200 875
13/04/2019 5 12 60 1200 1120
15/04/2019 5 12 60 1200 1200
n | 16/04/2019 5 12 60 1200 1100
g 17/04/2019 5 12 60 1200 850
GEJ 18/04/2019 5 12 60 1200 800
1 19/04/2019 5 12 60 1200 780
20/04/2019 5 12 60 1200 750
22/04/2019 5 12 60 1200 760
< | 23/04/2019 5 12 60 1200 800
c | 24/04/2019 5 12 60 1200 810
GEJ 25/04/2019 5 12 60 1200 780
| 26/04/2019 5 12 60 1200 850
27/04/2019 5 12 60 1200 880
29/04/2019 5 12 60 1200 950
v | 30/04/2019 5 12 60 1200 900
g 2/05/2019 5 12 60 1200 910
GEJ 3/05/2019 5 12 60 1200 820
“ | 6/05/2019 5 12 60 1200 900
7/05/2019 5 12 60 1200 1000
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ANEXO 4 - Certificado de validez de contenido del instrumento N°1
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 5S

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia? Claridad? Sugerencias
Variable independiente 58 Si | No | Si [No| Si [ No
Dimensién 1 Resultado de auditoria
RA = PO
PT

Donde: Vv v v
PO: Puntaje obtenido

PT: Puntaje total

RA: Resultado de auditoria

Observaciones (precisar si hay suficiencia): k\Q)Li\) S\b‘&\dw
Opinién de aplicabilidad: Aplicable W\] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
—‘[6 % 2
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Moo Q(MQ”GLMW ............... DNIQ?&SQ&DN’Lo ................
Especialidad del validador:............ g"‘gﬁmm ..... 3‘ Vi U T T
10 de Junio del 2019
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ;
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo {
3Claridad: Se entiende sin dificultad zlguna el enunciado del item, es 5
conciso, exacto y directo
o Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir [a dimension
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad?® Sugerencias
Variable dependiente Productividad Si | No | Si |No | Si | No
Dimensidn 1 Eficacia
Ea = PR
TPR
Donde: i/ Vv 4

SR= Prendas realizadas
TSR=Total de prendas requeridas
Ea: Eficacia

Variable dependiente Productividad Si | No | Si |No| Si | No
Dimension 2 Eficiencia

Ef = TP
TE / o e

Donde:

TP: Tiempo promedio de fabricacién de prenda \

TE: Tiempo total empleado de la fabricacién de prenda

Ef:Eficiencia |
Observaciones (precisar si hay suficiencia): B O«j &L]\dﬂuw
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [N Aplicable después de corregir [ 1 No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: MOWE‘{.QCQ{&M%CX—// DA Y i DNIQSé‘i“DOMD .............
Especialidad del validador:......... E'A' A Q/ld""”-m .........................................................................................................

10 de Junio del 2019

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es 7
conciso, exacto y directo

o ) o i Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension
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ANEXO 5 - Certificado de validez de contenido del instrumento N°2
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CERTIFICADC DE VALIDEZ DE CONTENDQO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 55

Mo VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® [Relevancia® Claridad® | ~_Sugerencias
Variable independiente 58 Si | Ne | Si [Ne| 8 | Na
Dimension 1 Resultade de auditoria
| RA = PO
PT

l‘ Donde: / n// /

‘ PO Puntaje obienido

‘ PT: Puntaje total

% RA: Resultado de auditoria 1 |
Ohservaciones {precisar si hay suficiencia): % ) /ZD el
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [){} Aplicable después de corregiv | ] Mo aplicabie { ]

72 e Eed
Spellidos v nombres del juez validador. Drf@ ,§4/ %2 7= ’?‘Q il 7’?‘; ..... /r’/f@ DN Qﬁé éﬁ;f

Zapecialidad del vatidador: "’i/&’

10 de Junio del 2019
tPeriinencie: El ilem corresponde al concepic tecrico fermulado.

2Rejevansia: Bt “sm es apropiado pars representar al componente o
dirarsion aspecifica del constucto

dimar, ! . . B amire
SCiaridad: Se entende sin g cullad alqura el srunciado del item, es = ~
concisa, evacta v directo - TREEETy SR T
’ ?J
‘ N o /FJH’ Hia-cat Experto Informante.
Neta. Sufizencia, e dice swiciencia cuando '0s #ems planteados

.
son suiicienties para medic la d'menstén o
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£ERTIFICABO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

RE VARIABLE / DIMENSION [ Pertinencial [Relevancia? & Claridad® | Sugerencias

Yariable dependiente Productividad 5 No Si |No & | Ne

1 Dimensidn 1 Eficacia |

| fa = PR | ’

’ PR ’
Donde:

‘ ) - -

| SR= Prendas realizadas ] 7
TSR=Total de prendas requeridas ~

‘ Ea: Eficacla

! Variable dependiente Productividad | ‘

|
§i ' No , S | No si\No‘
|

i | i
I» | Dimensidn 2 Eficiencia | \ | | |
| e | L

z ] -
‘ Donde: 't ‘ o ‘ | ‘
l TP: Tiempo promedio de fabricacion de prenda ‘/ 1 ‘

| TE: Tiempo total empleado de la fabricacién de prenda
| ElEficiencia ‘ l | | |
. .
Ohservaciones (precisar si hay suficiensia): /%’ Lo
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ 1 Aplicable después de corregir [ | No apiicable | ] %
r/: 5 i, = 3 £ ) 7
Apellidos ¥ nombres del jusz validador. D DE@ ;4/%0\/4'&7&//% ........ A S /@ 7( ........ /DNI: ........ &éé’jj ............
7 N Lt ) . ) - —

Especialidad del vahdador/“/?’f/fﬁ/éf)”//f‘ "/ .................. L’é/j Tewma D L // ..............................................

10 de Junio del 2019

1pertinencia: Ei ftam corresporde al concepto tedrizo formulado. S amirez

*Refevancia: El bam o apropiado para represenar al componente o
dimension especifica del constructo

Claritiad: Se 2nende sin dificuliad algur:a el enunciade del tern, es
concise, exactc y directo

Nota: Suficencia, se dice suiiziencia cuandn Tos ftems planteades .
son suficietes para nedir la dimension o
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ANEXO 6 - Certificado de validez de contenido del instrumento N°3
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 58

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencial! |Relevancia? Claridad?®
Variable independiente 5 Si | No | Si | No| Si | No
Dimension 1 Resultado de auditoria
RA = PO
PT

Sugerencias

Donde:
PO: Puntaje obtenido A
PT: Puntaje total

RA: Resultado de auditoria d

C ‘y ]
Observaciones (precisar si hay suficiencia): \)\ L U/

Opinién de aplicabilidad: Aplicable j)‘\] Apllcable después de correglr [ ] No aplicable [ ]
o ] ¢
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/Mg: ......... .. 0.0 S A0 LS LR S s DNELLLL /(/C) ........ /{ ............
ezt
Especialidad del validador:........coouirirrmmnmieisienisieniinnne et fesinennen WS L L T
. 10 de Junio del 2019

ia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0 e _/
dimension especifica del constructo ) 1 <
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es . -

conciso, exacto y directo

‘ }
Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suﬁmencla cuando los items planteados =1

son sufici para medir la d
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad?® Sugerencias
Variable dependiente Productividad Si | No | Si | No| Si | No
Dimension 1 Eficacia
Ea = _PR_
TPR y

Donde: > / Ve

SR= Prendas realizadas d /

TSR=Total de prendas requeridas

Ea: Eficacia

Variable dependiente Productividad Si | No | Si | No | Si | No
Dimension 2 Eficiencia
Ef = TP /

Donde: ® 4

TP: Tiempo promedio de fabricacién de prenda

TE: Tiempo total empleado de la fabricacién de prenda

Ef:Eficiencia

=
Observaciones (precisar si hay suficiencia): (N A G\\4
Opinién de aplicabilidad: Aplicable /K] Aplicable después d/,e corregir k 11 Néaplicable [1
N/ Unl 174 y, /02 AL
Apellidos y nombres del juez validadorz\B/r/ Mag: ‘E/}Y{\,C_A/a/(?c‘//uﬁ“ i DNL:...... ,./(.«(/‘/’(’”C ...........
\ /) ” 9 j |

Especialidad del validador:..........ceiiuieinininnnienniennciiensee - .......‘\:,‘/.Lf.]:ﬁ..‘. ....... J”M%’Zéu ................................................................

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimension especffica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

143

10 de Junio-del 2019
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ANEXO 8 - Manual de implementacion de la metodologia 5S

CONFECCIONES LUANA
EI.R.L MANUAL DE IMPLEMENTACION DE PROGRAMA 5S

@ 15 de Setiembre 2019 Pagina 1 de 26

MANUAL DE
IMPLEMENTACION

DE PROGRAMA 5%
EMPRESA
CONFECCIONES LUANA
E.l.R.L.

4. Seiketsu

standardize

sustain

" 5. Shitsuke

2. Seiton

\ shine 4 set in order
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INTRODUCCION

Para cumplir con los objetivos planteados por la empresa a mejorar el drea es necesario
implementar una cultura de mejoramiento continuo, para que la metodologia continte

a lo largo del tiempo.

El orden, la limpieza y la disciplina son los pilares mas esenciales en la implementacion.
Cuando estas condiciones estan ausentes en cualquier programa a implementar, las

consecuencias pueden ser, entre otras perjudiciales para cualquier empresa.

Para mantener altos estandares de desempefo bajo normas de orden y disciplina, el
personal debera aceptar las responsabilidades y tiene que estar comprometido para

involucrarse en el proceso de mejora continua, esto requiere que el personal cambie.

La metodologia de las 5S facilita la adopcidn de nuevas formas de trabajo. En ella se

integra la autodisciplina, el orden, la limpieza y la economia de la empresa.

El presente manual tiene como finalidad orientar al personal en la implementacion del
programa de las 5S durante todas sus etapas, buscando mejorar las condiciones de
trabajo, la calidad de produccion, reducir gastos de tiempo y energia e incrementar la

seguridad del trabajo en el area de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.
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ALCANCE

Con la implementacion del programa 5S se pretende lograr una cultura organizacional
en la empresa Confecciones Luana E.lLR.L, mejorar la productividad en los
colaboradores, reducir los tiempos improductivos y aumentar la calidad de servicio

brindada a nuestros clientes.

OBIJETIVOS
Objetivo General
Dar direccionamiento y conocimiento de actividades para implementacién de la filosofia

5S mediante un programa que permita su aplicacion de manera sencilla y efectiva

Objetivos Especificos

e Aumentar la productividad de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L

e Mejorar la cultura laboral de la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.

JUSTIFICACION

El origen de la metodologia 5S tiene como pais de origen a Japdn, tiene cinco pilares que
dan sentido a un control visual, se basa en mantener orden, estandarizacién y limpieza
para poder descartar residuos presentes en un area de trabajo y mejorar la rentabilidad
y eficiencia de una empresa para tener un ambiente de calidad total. Con la
implementacién de esta metodologia se obtendra aprovechar mejor los recursos de la
empresa, contar con un ambiente de trabajo mas seguro, aumentar la productividad de

los colaboradores, mejorar la calidad del servicio y la imagen empresarial.
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1. Generalidades de las 55
Las 5S son 5 pilares, cuyos nombres originales empiezan con la letra S. Estos
principios permiten mejorar el ambiente laboral y la productividad de Ia
empresa.
SEIRI = CLASIFICACION
Seiri o clasificacidon significa eliminar el area de trabajo todos los elementos
innecesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.
SEITON = ORGANIZACION
“UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR”
Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.
SEISO = LIMPIEZA
Seiso consiste en limpiar el sitio de trabajo y los equipos para prevenir suciedad
y el desorden antes de que sucedan.
SEIKETSU = ESTANDARIZACION
Estandarizar la aplicacion de las 3S anteriores, de tal manera que la aplicacién de
estas se convierta en una rutina o acto reflejo.
SHITSUKE = DISCIPLINA
Shitsuke o disciplina significa evitar que los procedimientos ya establecidos no
se rompan. Solo si se implanta disciplina y el cumplimiento de las normas vy
procedimientos ya adoptados se podra completar y disfrutar de los beneficios
que nos brindan.

2. Actividades preliminares de implementacion de las 55
2.1. Sensibilizacién de la alta gerencia
Para poder realizar el programa de implementacién 5S se necesita contar con el
apoyo de la gerencia, para ello se debe sensibilizarla sobre la importancia y
beneficios que traeria la aplicacién de dicha metodologia para la empresa

Confecciones Luana E.I.R.L.
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2.2. Estructuracién del comité de aplicacidn de las 55

Presidente del comité 55

Secretario del comite 5S

Colaborador

2.2.1. Funciones del comité

Puesto del Comité

Perfil

Funciones

Presidente del comité 5S

Conocimientos del area a
implementar, capacidad
de liderazgo y
conocimientos de la
metodologia 5S

- Liderar el movimiento de
las 5S.

- Convocar reuniones de
control y seguimiento.

- Coordinar las acciones del
comité.

- Entrenar en términos de
conceptos y principios de
aplicacién de las 5S.

- Promover que los
trabajadores se involucren
con la metodologia en el drea
a aplicarse las 5S.

Secretario del comité 5S

Debe conocer bien a los
colaboradores y el puesto
que desempeiian cada
uno, con capacidad de
dialogo con el trabajador

- Brindar asistencia al
presidente del comité 5S.

- Gestionar la
documentacidén.

- Coordinar las acciones del
comité 5S.

- Llegar a acuerdos entre el
coordinador vy los
trabajadores.

- Colaborar con la gestién de
la documentacion.

- Realizar el control y
seguimiento de la
implementacién 5S.

Colaborador

Proactivo, colaborador y
dindmico

- Aporte con ideas de
mejora que puedan
apreciar

- Participar en las
reuniones de 5S

- Brindar apoyo en las
actividades de
implementacion de las 5S
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2.3. Estructuracion del comité de aplicacion de las 55

Se debe realizar una evaluacion inicial de la empresa para obtener un diagndstico
de la situacidn actual, a fin de revelar los problemas reales actuales en que se
encuentra y realizar las mejoras necesarias en la empresa Confecciones Luana
E.l.R.L.

2.3. Capacitacion al personal

Se debe capacitar al personal sobre la filosofia 5S y explicar los cambios que van
a transcurrir en la empresa Confecciones Luana E.I.R.L para su mejora de calidad
y servicio.

1. Ejecucion de actividades de implementacion

3.1. Aplicacion de la primera S (Seiri)

El propésito de clasificar significa retirar de los
puestos de trabajo todos los elementos que no
son necesarios para las operaciones de

mantenimiento o de oficinas cotidianas. Los ——

N | .um ,;. b | WUTH_
idén, mientr inn ri
e la accién, mientras que los innecesarios se l'x__} \ﬂf&& :

deben retirar del sitio o eliminar.

elementos necesarios se deben mantener cerca

3.1.1 Identificacion de elementos innecesarios
El primer paso en la implementacion del “SEIRI” consiste en la identificacion de
los elementos innecesarios en el area escogida para la implementacion de las 5S.
Las preguntas mas comunes que se debe hacer para identificar si existe un
elemento innecesario son las siguientes:

e (Esnecesario este elemento?

e (Siesnecesario, es necesario en esta cantidad?

e (Sies necesario, tiene que estar ubicado aqui?
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3.1.2 Tarjetas de color

Este tipo de tarjetas permiten marcar o “denunciar” que en el area de trabajo

existe algo innecesario y que se debe tomar una accién inmediata.

3.1.2.1 Criterios para asignar tarjetas de color

v" Si un elemento es necesario debe quedarse en el drea de trabajo. Si es

necesario en cantidad limitada el exceso puede desecharse o

almacenarse fuera del area de trabajo.

v" Siun elemento es utilizado con poca frecuencia puede almacenarse fuera

del area de trabajo.

v" Se le asignara una tarjeta de colores a modo de marca para indicar que

elementos deben mantenerse, que elementos deben desecharse y que

elementos deben reubicarse en el area de trabajo.

Las herramientas, articulos y materiales que estén marcados con tarjeta
roja deben agrupase en un area temporalmente para luego ser eliminados.
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3.1.2.1 Criterios para asignar tarjetas de color

» El color rojo indicard que el elemento debe ser
desechado por considerarse innecesario para la

empresa ya que su almacenamiento representaria un

sobrecosto para la organizacién.

» El color amarillo indicard que el elemento debe ser

reubicado ya que es necesario para la empresa presenta

poca frecuencia de uso.

» El colorverdeindicara que el elemento es indispensable

para la empresa y debe ubicarse dentro del drea de

trabajo donde se solicita.

3.1.3 Plan de accidon de retiro de elementos innecesarios

Con la ayuda de las cintas distintivas se podra hacer una mejor gestién de
eliminacion de elementos innecesarios de manera sencilla para su correcta y
rapido traslado, reduciendo la probabilidad de error.

Las herramientas, materiales y articulos que estan marcados con tarjeta roja
deben agruparse de manera temporal en un darea para agilizar el proceso de
eliminacion.

El plan de accién para retiro de elementos innecesarios consiste en realizar una
organizacion de los elementos a desechar, colocandolos en una zona especifica
momentaneamente en donde no incomode en las labores personales y cercanas

donde seran recogidas para su eliminacion.
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3.2. Aplicacion de la segunda S (Seiton)

——

Una vez eliminado los elementos innecesarios, se define SEITON

el lugar donde se deben ubicar aquellos elementos que
necesitamos con frecuencia, identificandolos para
eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno

una vez utilizados en el area.

Para la aplicacién de Seiton se debe tener en cuenta:

e Se debe organizar los documentos, herramientas o materiales de
acuerdo a su frecuencia y secuencia de uso.

e Organizar los materiales, de tal forma, que el primero en entrar, sea el
primero en salir

e Todo debe tener su nombre y lugar identificado.

e Definir nombre, cédigo o color para cada clase de articulo.

e Colocar en forma sistematica, herramientas, materiales y equipos
necesarios de modo que el flujo de trabajo sea estable y constante.

e Separar herramientas asignadas de las comunes.

3.2.1 Criterios de ubicacion

FRECUENCIA DE USO COLOCAR
Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible
Varias veces al dia Colocar cerca del ususario
Varias veces por semana Colocar en el area de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en area comunes
Algunas veces al afio Colocar en almacen o en archivos
. Guardar etiquetado en archivo
No se usa, pero podria usarse .
muerto o area para tales fines
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3.2.2 Controles visuales

Un control visual es un estandar representado mediante un elemento grafico o
fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La estandarizacion se transforma
en graficos y estos se convierten en controles visuales. Cuando sucede esto, solo
hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo inmediato si una
operacion particular esta procediendo normalmente o anormalmente.

A continuacidn, se presentara un conjunto de propuestas para la organizacion.

Para oficinas:

FOLDERS DE COLORES

Se asignard un color distintivo a
cada grupo de archivos que estén
relacionados.

—

2}

LINEAS DE GUIA

Se aplicara una linea diagonal a lo
largo de todos los documentos
para conocer su ubicacion y
facilitar su retorno de ubicacion.
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IDENTIFICACION EN CADA
IMPRESO

Se colocaran etiquetas en cada
organizador de escritorio
sefialando el documento que
contenga.

IDENTIFICACION DE CAJONES

Se colocan etiquetas en cada
cajon con un listado de su
contenido, dentro del cajon se
debe establecer un lugar
especifico para cada accesorio.

CONTENERDORES DE COLORES

Se colocaran contenedores
etiquetados para mejorar el orden
de la empresa, estas pueden
contener herramientas u otros
accesorios.
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Para almacén de herramientas:

CAJAS ORGANIZADORAS DE
HERRAMIENTAS

Para guardar herramientas
medianas y pequefias y evitar la
pronta oxidacién de estos debido
a la exposicién a la humedad
climatica.

B

‘
-

-

| pr—

PANELES Y ESTANTES PARA ORGANIZAR HERRAMIENTAS

Para organizar las herramientas y agilizar el servicio técnico, en el area de la
empresa, los panales plegables permiten optimizar el espacio util.
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Las pertenencias que
no se utilizan, pero
pueden servir mas

adelante seran
guardadas en cajas,
encintadas y cada
caja debe estar
etiquetada con la
descripcién de su
contenido, estas
seran ubicadas en
otro almacén
diferente al de las
herramientas.
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3.2.3 Marcacion de ubicacion

ETIQUETAS

Etiquetas con descripcién de
contenidos, estas se pueden
utilizar tanto en oficinas como
almacén.

SILUETAS DE HERRAMIENTAS

Permiten distinguir la ubicacion
de cada herramienta teniendo
cada una de ellas en un lugar
definido.

3.3. Aplicacion de la tercera S (Seiso)
Es importante que cada uno de los colaboradores tenga asignada en su lugar de
trabajo mantener siempre limpio su drea bajo su responsabilidad. No debe haber
ninguna parte del drea de la empresa Confecciones Luana E.L.R.L sin asignar. Si
las personas no asumen este compromiso la limpieza nunca serd real.
Limpiar significa que se deben hallar en éptimas condiciones de uso:
e Maquinarias, equipos.
e Mesas de trabajo.

e Pisos, paredes, area de trabajo

personal.
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Esto implica que ademas de estar limpias se deben encontrar:

a)

b)

d)

e)

f)

Maquinas, herramientas y equipos libres de suciedad y todos sus
componentes funcionando correctamente.

Sobre las mesas de trabajo de estar solo lo necesario para desarrollar
las actividades.

Los objetos deben estar libres de suciedad en sus respectivos lugares,
ya sean estanterias, armarios o tableros.

Los escritorios solo deben tener lo necesario para realizar las
actividades: antes de terminar la jornada de trabajo deben estar
despejados.

Los pisos, pasadizos y escaleras deben estar libre de repuestos,
mangueras, desperdicios y chatarra.

Las areas de almacenamiento deben usarse para el fin destinado,
evitandose lo que frecuentemente ocurre cuando se encuentran

libres y se depositan objetos innecesarios que se deben descartar.

Las rutinas de control y limpieza permiten detectar anomalias que,

corregidas en el momento oportuno, evitan problemas mayores que puedan

dificultar la produccién, la calidad y la seguridad de la empresa

ConfeccioOnes Luana E.I.R.L.

Deben ser periddicas,
cada personal debe
limpiar su area
asignada.
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3.3.1 Mapa de 5S
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3.3.2 Tabla de asignacion de responsabilidades de limpieza

Asignaremos las responsabilidades de los colaboradores mediante la ayuda de la

matriz RACI, esta es una tabla que describe el grado de responsabilidad que

presenta cada grupo o persona a realizar.

Roles
o | v w 2 B <
g v o B s|T 4 o < S
Actividades “© S 9| ® 3|2 g — & O
() cC = c
Q © o () ©
© =T () Qo > = () =
o |5 o E B 2| ¢ £ s
[t o T o = L2 c [T} < =
3} +— ) +— () Q
2 7 0] ]
< <C 2
Actividad 1 C A R |
Actividad 2
Actividad 3

Donde:

Formato de matriz RACI

e R: Responsible / Responsable. Es el que se encarga de hacer la tarea o

actividad.

e A: Accountable / Persona a cargo. Es la persona que es responsable de

que la tarea se realice. No es lo mismo que la R, ya que no tiene que

porque ser quien la realiza la tarea, puede delegarlo en otros.

e C: Consulted / Consultar. Son las personas con las que hay que consultar

datos o decisiones con respecto a la actividad o proceso que se define.

e I:Informed / Informar. A estas personas se les informa de las decisiones

que se toman, resultados que se producen, estados del servicio, grados

de ejecucion.

PROGRAMA DE LIMPIEZA

Area

Articulos

Responsable

Materiales

Frecuencia

Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza
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3.4. Aplicacidn de la cuarta S (Seiketsu)

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se

ha logrado aplicando estandares a la
practica de las tres primeras S. En esta fase
se pretenden crear habitos para conservar el
lugar de trabajo en perfectas condiciones. El
objetivo de esta fase es desarrollar

condiciones de trabajo que eviten

retrocesos o imprevistos en las tres primeras
S en la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.

Se deben colocar estandares para sefalar cualquier anomalia en el sistema.

Todos los estantes y
articulos
almacenados deben
estar claramente
identificados
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Debemos delimitar las
areas de trabajo con
ayuda de carteles y
cintas

Cada material u objeto debe estar
sefalizados e indicados en su lugar de

posicidon
L 1s » [1s . I
1 u\umummu‘smmol
| omow | | 33E|
C sREGUMIDAD - |
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3.5. Aplicacion de la quinta S (Shitsuke) SHITSUKE
La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de
la clasificacién, orden, limpieza y estandarizacidn. Existe en la
mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
demuestra su presencia; sin embargo, se pueden crear

condiciones que estimulen la practica de la disciplina.

Visidn compartida
Es necesario que la direccion de la empresa considere la *\
necesidad de liderar los logros de metas comunes entre los ‘ ;\ @

trabajadores, clientes y empresa. AV AV AP

Formacion

crear la cultura laboral entre los trabajadores y miembros de la *
empresa Confecciones Luana E.I.R.L. Es necesario educar e "“_ﬂ ”

introducir cada una de las 5S y fomentar el compromiso e

Las 5S no se trata de ordenar un documento por mandato, sino “

identidad de los trabajadores hacia la empresa Confecciones Luana E.I.R.L.
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No se trata de construir carteles con frases, esléganes y caricaturas divertidas
como medio para sensibilizar al trabajador ya que si estas no son tomadas
enserio perderian su propésito y se convertirian en un elemento innecesario
para la empresa.

El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacién de cultura y
habitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le
puede pedir a un mecanico de mantenimiento que tenga ordenada su aja de
herramienta, si el jefe de area tiene descuidad su mesa de trabajo, desordenada
y con muestras de tornillos juntas, piezas y recambios que estan pendientes de
comprar. Entonces hay que tener en cuenta que todos deben tener el mismo
compromiso para mejorar continuamente a través del tiempo.

Tiempo para aplicar las 55

El trabajador requiere de tiempo para
practicar las 5S. Es bastante frecuente que no
se le asigne el tiempo por las presiones de

producciéony se dejen de realizar las acciones.

Este tipo de comportamientos hacen perder
credibilidad y los trabajadores creen que no es un programa serio y que falta el
compromiso de la direccion.

Se necesita tener el apoyo de la direccidn para sus esfuerzos en lo que se refiere
a recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento de logros.

El papel de la direccion

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la implantacion del
Shitsuke la direccion tiene las siguientes responsabilidades:
v" Educar al personal sobre los principios y tecnicas de las 55 y
manenimiento autonomo.
v Crear un equipo priomotor o lider para la implantacion en toda la planta

v Asignar el tiempo para la practica de las 5S.
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<

X X X

Suministrar los recursos para la implantacion de las 55

Motivar y participar directamente en la promocion de actividades
Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion de cada area de la
empresa

Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales

Aplicar las 5S en su trabajo

Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de la

5s.

El papel de los trabajadores

v

Continuar aprendiendo mas sobre la implantacion de las 5S

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S

Colaborar con su difusion del conocimiento empleando las lecciones de
un punto.

Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
Realiizar las auditorias de rutina establecidas.

Pedir al jefe de area el apoyo o recursos que se necesitan para
implementar las 5S.

Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar
problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

Participar activamente en la promocion de las 5S.

1. Auditorias de 55

Las auditorias nos ayudan a medir el cumplimiento del programa 5S en la

empresa, nos sefiala que no cumple la empresa para poder realizar la correccién

Yy mejora.

Las auditorias tienen la finalidad de medir el cumplimiento de las directrices

establecidas, utilizando como soporte un cuestionario de referencia por parte de

los auditores no deben pertenecer al area auditada.
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4.1. Equipo de Auditoria

Los equipos de auditoria deben incluir:

v" Representante de la alta gerencia (si es posible, el duefio de la
empresa).

Jefes de areas

Asistentes

Colaboradores o trabajadores

Otros

AANENEN

4.2. Condiciones y caracteristicas de las auditorias

\4

Establezca fecha fija para las auditorias 5S.

\4

Establezca ruta fija de inspeccion.

> ldealmente, una vez al mes, gerentes y otros ejecutivos deben hacer un
recorrido de las instalaciones (oficinas, taller, areas, etc.), a fin de evaluar
alcances en 5S.

> Notificar a cada seccidn puntuacién alcanzada

> El equipo de auditoria debe escuchar comentarios y opiniones de las
personas en las areas y departamentos auditados.

> El informe de auditoria se entregara al responsable o jefe del drea para
definir las acciones de mejora con los involucrados. Estas auditorias
pueden estar integradas en otras auditorias mas amplias, como son las
de proceso.

> Se sugieren dos modalidades de auditorias, algunas seran avisadas

oportunamente y otras de manera aleatoria y sin previo aviso.
4.3. Criterios de medicion en las auditorias

Las auditorias, asi como las actividades de medicién que deben realizar las areas
a lo interno de estas, constituyen la piedra angular que sostiene el avance del
proceso de implementacién de las 5S, para tales fines, en la seccién anexos,

algunos modelos de listas de chequeo, las cuales no pretenden en modo alguno
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ser exhaustivas, sino, mas bien, instrumentos flexibles, susceptibles de ser

adaptados a los diferentes tipos de entornos productivos.

Las listas de chequeo antes mencionadas se dividen en dos categorias:

a) Listas de chequeo para auditorias, éstas seran aplicadas por auditores

externos a las areas auditadas.

b) Listas de chequeo para seguimiento, éstas consisten en autoevaluacion

aplicada por el personal a sus propias areas.

El programa de las 5S es flexible en términos de los criterios que se pueden
asumir para medir el avance del proceso de implementacién; a tal efecto, se

propone la siguiente escala, por estar alineada con los formatos de auditorias

propuestos en esta guia.

ESCALA DE MEDICION

A 91 -100 = Excelente

B 71- 90 = Muy bueno

C 51-70 = Promedio

D 31-50 = Por debajo del promedio
E 0-30 = Insatisfactorio
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ANEXOS

Anexo 01: Formato de matriz RACI

Roles
Q S X ©
QS l_-’, © S © S = § & %
Actividades © cg|®g|e | F 2 O
0} U © < 3 c [} ©
© = o 2| o 2 fur] [J] =
@ So| 2 E|B 2 S = S
5 |3 S I o ©
- .‘7' ,G ] S
< < O o
Actividad 1 C A R |
Actividad 2
Actividad 3
Actividad 4
Actividad 5
Actividad 6
Actividad 7
Actividad 8
R: Responsible / Responsable
A: Accountable / Persona a cargo
C: Consulted / Consultar
I: Informed / Informar
Anexo 02: Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza
ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES DE LIMPIEZA
Area Articulos Responsable Materiales Frecuencia
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ANEXO 10 - Formatos para poder llevar contabilizacion de la materia prima
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Articulo: Hilo Negro Existencia minima:
Codificacion: HN-01
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Blanco Existencia minima:
Codificacion: HB-02
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Mell Existencia minima:
Codificacion: | HM-03
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario Valor Total Cantidad Valor Unitario Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Acero Existencia minima:
Codificacion: HA-04
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Cobalto Existencia minima:
Codificacion: | HCO-05
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Celeste Existencia minima:
Codificacién: HCE-06
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Naranja Existencia minima:
Codificacion: | HNA-07
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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Articulo: Hilo Barny Existencia minima:
Codificacion: | HBA-08
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Hilo Amarillo Existencia minima:
Codificacion: | HAM-09
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario [ Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Hilo Verde Existencia minima:
Codificacion: HV-10
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Celeste Existencia minima:
Codificacion: | PCE-01
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Azul Existencia minima:
Codificacion: | PAZ-02
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Marino Existencia minima:
Codificacion: | PMA-03
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Negro Existencia minima:
Codificacion: PN-04
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Verde Botella Existencia minima:
Codificacion: | PVVB-05
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Mell Existencia minima:
Codificacion: [ PM-06
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Amarillo Existencia minima:
Codificacion: | PAM-07
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Optico Existencia minima:
Codificacion: PO-08
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Turquesa Existencia minima:
Codificacion: PT-09
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Rojo Existencia minima:
Codificacion: PR-10
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Acero Existencia minima:
Codificacion: PA-11
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.LR.L

Articulo: Poliester Jade Existencia minima:
Codificacion: PJ-12
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Guinda Existencia minima:
Codificacion: PG-13
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle

Cantidad Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Cantidad

Valor Unitario

Valor Total

Inventario Final:
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CONFECCIONES LUANA E.I.R.L

Articulo: Poliester Cobalto Existencia minima:
Codificacion: | PCO-14
Método: Promedio Ponderado Existencia maxima:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle
Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario | Valor Total Cantidad Valor Unitario [ Valor Total

Inventario Final:
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ANEXO 11 - Articulos de limpieza, otorgados por la alta direccion de la empresa

Confecciones Luana E.l.R.L.
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ANEXO 12 - Normas y cronograma de actividades del personal de limpieza
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ANEXO 13 - Formato de toma de tiempo para el tiempo empleado de cada proceso por

prenda post test

Tiempo empleado por prenda La prenda
Investigador:| Alberth Jhair Gordillo Delgado dEbé tener un
tiempo
Empresa: Confecciones Luana E.I.R.L promedio
Mes: | Setiembre, Octubre y Noviembre | 3proximado
Proceso de observacion Tiempo empleado de cada proceso por prenda

, Pegadode | Fijadode | Unionde |Pegadode | Bastade | Bastade Tiempo
Dia Fecha empleado

cuello cuello | hombros | manga manga faldon -
1 23 de Setiembre del 2019 2 2 28 30 20 25 149
2 24 de Setiembre del 2019 25 yil 26 28 2 26 150
3 25 de Setiembre del 2019 2 2 30 28 2 2 148
4 26 de Setiembre del 2019 2 2 25 2 2 25 141
5 27 de Setiembre del 2019 23 yil 25 26 3 2 142
6 30de Setiembre del 2019 pil 2 3 2 pil 2 133
7 1de Octubre del 2019 2 2 2 25 23 23 137
8 2de Octubre del 2019 2 3 3 2 25 3 138
9 3de Octubre del 2019 2 2 yli P ] PE] 2 134
10 4de Octubre del 2019 yil 23 2 20 yil 23 130
1 7de Octubre del 2019 pL 2 28 30 20 25 149
1 8de Octubre del 2019 25 yil 26 28 2 26 150
3 9de Octubre del 2019 2 2 30 28 2 2 148
14 10de Octubre del 2019 2 2 25 2 2 25 141
15 11de Octubre del 2019 23 yil 25 26 23 2 142
16 14de Octubre del 2019 il 2 3 pL} 2 pL} 133
17 15de Octubre del 2019 2 2 2 25 23 23 137
18 16 de Octubre del 2019 2 3 3 2 25 A3 138
19 17 de Octubre del 2019 2 2 21 A3 PE] 2 134
0 18 de Octubre del 2019 yil 23 2 2 yil 23 130
yil 21 de Octubre del 2019 2 2 8 30 20 25 149
2 22 de Octubre del 2019 25 yil 26 28 2 26 150
3 23 de Octubre del 2019 2 2 30 28 2 2 148
24 24 de Octubre del 2019 2 20 25 27 2 25 141
25 25 de Octubre del 2019 23 yil 25 26 23 2 142
26 28 de Octubre del 2019 yil 20 3 2 yil 2 133
2 29 de Octubre del 2019 2 2 2 25 23 23 137
28 30de Octubre del 2019 2 A3 23 2 25 3 138
9 31de Octubre del 2019 2 2 2 P ] PE] 2 134
Bl 1de Noviembre del 2019 yil 23 2 2 yil 23 130

199



ANEXO 14 - Formato para la cantidad de productos (prendas) realizados post test

Cant. De Cantidad de Cantidad de Cantidad de
. Horas de prendas
Fecha operarios . horas productos
trabajo . programado .
presentes realizadas . realizados

23/09/2019 5 12 60 1200 975

E 24/09/2019 5 12 60 1200 960

g 25/09/2019 5 12 60 1200 975
& 26/09/2019 5 12 60 1200 1020
27/09/2019 5 12 60 1200 1020
30/09/2019 5 12 60 1200 1080

S 1/10/2019 5 12 60 1200 1055
5 2/10/2019 5 12 60 1200 1045
& 3/10/2019 5 12 60 1200 1080
4/10/2019 5 12 60 1200 1200

7/10/2019 5 12 60 1200 985

(:3 8/10/2019 5 12 60 1200 970

é 9/10/2019 5 12 60 1200 990
& 10/10/2019 5 12 60 1200 1050
11/10/2019 5 12 60 1200 1050
14/10/2019 5 12 60 1200 1120
T—ru 15/10/2019 5 12 60 1200 1110
é 16/10/2019 5 12 60 1200 1100
e 17/10/2019 5 12 60 1200 1120
18/10/2019 5 12 60 1200 1200
21/10/2019 5 12 60 1200 1000

p 22/10/2019 5 12 60 1200 980
é 23/10/2019 5 12 60 1200 1000
& 24/10/2019 5 12 60 1200 1100
25/10/2019 5 12 60 1200 1100
28/10/2019 5 12 60 1200 1150
“3 29/10/2019 5 12 60 1200 1130
é 30/10/2019 5 12 60 1200 1120
& 31/10/2019 5 12 60 1200 1150
1/11/2019 5 12 60 1200 1200
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