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RESUMEN
En la actual tesis tiene como objetivo determinar de qué manera la
implementacion de la 5s (IMP5S) mejoro la productividad en el area de costura
en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022. Asi mismo, analizar de qué manera la
(IMP5S) mejoro la eficiencia y la eficacia con respecto a la productividad en la
empresa. Por lo que se obtiene una adecuada gestion a través del método de la
5s. Este estudio se dio porque no cuenta con una buena implementacién de
dicho método. Ya que se habia encontrado desorden, falta limpieza y falta
mantenimiento de maquina que conllevarian la producir la baja productividad de
los trabajadores en producir los buzos en la organizacion, lo cual significo una
desventaja en cuanto a la economia y social de la empresa en términos de las
horas perdidas por algun inconveniente de paro de la maquinaria que tenga el
trabajador dentro de la organizacion. Por tal motivo que la presente tesis que se

ha trabajado con dos variables que es: La 5s y Productividad.

El tipo de investigacion es de enfoque cuantitativo y de disefio pre-experimental,
con una poblacion y la muestra en este caso son la produccion de buzos en el
area de costura de la empresa Nay Melly, la Victoria 2022 durante los 30 dias.
Cuya técnica es la recoleccion de datos es a través de la Observacion y el
registro de produccion. Para la validacién de los instrumentos utilizados para la
investigacion es el criterio de juicio de expertos. Para analizar los datos obtenidos
se utilizd el Microsoft Excel y seran ser analizados en el IBM SPSS. Por otro
lado, al implementar la 5s, es mas que solo cumplir con los 5 métodos de cada
“S”, sino que nos dice que lo que se pretende con esta aplicacion es de lograr
que se crea un compromiso para el cuidado de la integridad fisica del personal
como los ciudadanos terceros y que también se concienticen la importancia de
aplicar cada uno de esta metodologia para asi lograr mejora la productividad,
Para finalizar se llegé a la conclusion que al implementar la 5s mejora la
productividad en el area de costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022,
por ende, se evita el paro de la maquinaria. Ademas, que se mejoran los puntos
criticos que son el desorden y la falta de limpieza y mantenimiento de la maquina

que no realizaban tan seguidos.

Palabras Clave: 5s, productividad, eficiencia, eficacia.



ABSTRACT

In the current thesis, the objective is to determine how the implementation of the
5s (IMP5S) improved productivity in the sewing area in the company Nay Melly,
Victoria 2022. Likewise, to analyze how the (IMP5S) improved the efficiency and
effectiveness with respect to productivity in the company. Therefore, adequate
management is obtained through the 5s method. This study was given because
it does not have a good implementation of said method. Since disorder, lack of
cleanliness and lack of machine maintenance had been found that would lead to
low productivity of workers in producing the divers in the organization, which
meant a disadvantage in terms of the economy and social of the company in
terms of the hours lost due to some inconvenience of stoppage of the machinery
that the worker has within the organization. For this reason, that the present
thesis that has been worked with two variables that is: The 5s and Productivity.

The type of research is quantitative and pre-experimental design, with a
population and the sample in this case are the production of divers in the sewing
area of the company Nay Melly, Victoria 2022 during the 30 days. Whose
technique is data collection through observation and production registration. For
the validation of the instruments used for the research is the criterion of expert
judgment. To analyze the data obtained, Microsoft Excel was used and will be
analyzed in IBM SPSS. On the other hand, when implementing the 5s, it is more
than just complying with the 5 methods of each "S", but it tells us that what is
intended with this application is to achieve a commitment to care for integrity.
personnel as well as third-party citizens and that they also become aware of the
importance of applying each of this methodology in order to improve productivity.
Finally, it was concluded that by implementing the 5s improves productivity in the
sewing area in the company Nay Melly, Victoria 2022, therefore, the stoppage of
the machinery is avoided. In addition, the critical points that are the disorder and
the lack of cleaning and maintenance of the machine that they did not carry out
so often are improved.

Keywords: 5s, productivity, efficiency, effectiveness.
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. INTRODUCCION
La industria textil es un rubro que aporta mucho en lo econémico y desarrollo de
un pais, en las cuales las empresas de mayor peso y prestigio buscan contar con
mano de obra de bajo econémico y trabajar en ambientes en donde el orden
abarca poco y viendo un mal ,manejo ambiental, mas que nada esto viene
sucediendo en las PYME ya que no manejan 0 cuentan con un proceso correcto
en sus funciones, por lo que deciden poner como prioridad producir y vender lo
mas rapido posible y tener mayor demanda en su produccion viendo casos en
donde empresas buscan reducir los tiempos de produccién pero no les llega a
funcionar por los problemas de desorden, un mal reclutamiento de personal y un
mal mantenimiento de las maquinas textiles, generando asi una baja

productividad y no cumplir con las expectativas esperadas.

A nivel global La productividad es un factor muy importante en todo el mundo,
hace poco se vio afectada en diferentes rubros en este caso uno de los rubros
mas afectados fue el textil debido que toco vivir el COVID afectando en toda
produccion en este caso la textil bajando considerablemente su productividad,
debido a los aislamientos y contagios, teniendo asi menos tiempo para la
produccion, a finales del 2020 a nivel global las empresas tuvieron pérdidas del
20% y 25%, mismo porcentaje en europea, en EE UU 20%-25% y en china 5%
y 10%. (Salvatierra, 2021). Las grandes empresas textiles buscan el camino mas
rentable como por ejemplo disponer de personal barato ya que como son
organizaciones grandes suelen estos contar con mucho personal en diferentes
procesos, no analizando su experiencia en el rubro o la eficiencia que pueda
tener en sus funciones, asi mismo no analizaron la baja productividad que iban
a tener si siguen por este camino y asi generar pérdidas y reclamos de los
clientes, ya que para este sector se necesita de personal calificado y eficiente.
Paises como Japoén, Corea, etc. en su momento fueron competitivos ya que eran
grandes exportadores de prendas de vestir hasta que su competitividad fue
desarrollandose y por ello el precio dej6 de ser competitivo en el mercado

internacional. (Bustamante R ,2016).


https://elpais.com/economia/2021-01-18/la-economia-china-crece-un-23-en-2020.html
https://elpais.com/economia/2021-01-18/la-economia-china-crece-un-23-en-2020.html

A nivel nacional, en nuestro pais tenemos como unos de los mejores ejemplos a
Gamarra lugar en donde el campo textil es uno de los mejores en el ambito textil
no solo por su produccion de prendas sino también por la alta demanda de ellos
y todo lo relacionado al rubro textil. caso contrario suceden en los interiores del
pais que quieren seguir ese ejemplo de gamarra y es que no cuentan con los
implementos necesarios y con la mano de obra calificada es decir la maquina
sufre un percance y es necesario la manipulacion del trabajador para poder
arreglar la maquina pero este no sabe muy bien como hacerlo, tiene dudas y es
ahi donde se pierde tiempo y la produccion es baja debido a ello se incumplen
los pedidos del cliente, asi mismo su ambiente de trabajo no es el correcto
cuentan con varias deficiencias y lo mas importante no hay un correcto orden ni
limpieza y lo mas importante no son zonas muy rentables como si lo es en
gamarra. Mediante un documento realizado por la EMI-INDEC se aprecia una
serie de resultados entre estos menciona que el 66% de las organizaciones
textiles mencionaron que hubo un mal manejo en sus organizaciones habiendo
asi bajas producciones cayendo asi en la tasa de crecimiento monetario, Debido
a esto se paso a realizar comparaciones entre distintos afios entre este tenemos
el 2020 contra el 2018 viendo una disminucion del 27,7% y asi mismo el 19%
con relacién a la produccion de prendas y si se lo quiere llevar mucho mas atras
en el afio 2011 hubo aun una caida mucho mas del 37,3% y asi mismo del 31,7%.
(Olaechea, 2021).

En el contexto local, la empresa NAY MELLY es una organizacion que se dedica
a la produccién y comercializacién de prendas de vestir en este caso buzo de
mujeres y hombres, con el gran propdsito de competir y ganarse un hombre en
el mercado comercial textil, entregando un producto econdémico y de buena
calidad al cliente interesado, preocupandose también en el buen acabado y
comodidad del cliente. si bien es cierto la empresa tiene ventas notorias pero
uno de los mayores problemas es que su productividad es inestable teniendo
como factores; un mal ambiente de trabajo, 6sea una mala organizacion en
cuanto a la limpieza y ubicaciones de los objetos de trabajo como asi también
una mala compra de materia prima, asi mismo pasa con el mantenimiento y
cambio de piezas en las maquinas ya que al no ser frecuente su mantenimiento

esto causa no solo paros en la produccion sino también un producto mal



elaborado y esto influye mucho en el rendimiento del trabajador a poder realizar
bien sus actividades y no tener problemas en producir la cantidad de pantalones
propuestos al dia, ya que cuando suceden estos inconvenientes la produccién
hace una para de cierto tiempo y al final del dia no se logra el objetivo es por ello
que se quiere hacer una mejora y asi poder cumplir las expectativas de la
empresa y lograr producir ain mas de lo que ya se produce comunmente y
viendo mejoras notorias en su productividad produciendo mas de lo establecido.
El cual se menciona las 6M;por lo hemos podido encontrar una serie de factores
gue afectan la baja productividad en la empresa son: Mano de obra, Materiales,
Maquina, Medio ambiente, Medicion y Método, en los cuales se identificaron a
las siguientes sub causas: Falta de registro de orden y limpieza, Desmotivacion
del personal, Falta de procedimiento para clasificar, orden y limpieza, Falta de
materiales y herramientas necesarias, Falta de medicion de la productividad,
Inadecuado mantenimiento de maquinaria, Ambiente de trabajo desordenado,
Falta de compromiso, Poca capacitacion del personal, Procedimiento de trabajo
inadecuado, Falta de orden y limpieza, Baja calidad de los hilos de costura, Falta
de formato de auditoria (checklist),Falta de aire acondicionado (Anexo 3). Se
elabora la Matriz de Vester en la que muestra los problemas criticos:
Desmotivacion del personal (C2), Falta de materiales y herramientas necesarias
(C7), Mal establecimiento de los procedimientos(C8), Descuido del orden y
limpieza (C10), Poco mantenimiento de Maquinaria (C11), Paro de las Maquinas
(C13) (ANEXO4).Se estudia el diagrama de Pareto en las cuales aqui podemos
detallar que la causa mas relevante es son las 20% de las causas que estan
generando el 80% de los problemas con lo cual habiamos encontrados nueve
causas en las cuales debemos mejorar y esto implica obtener una baja
productividad en dicha area de la empresa.(ANEXO 5).Se identifica en la
Estratificacion de Areas segun las causas las cuales fueron divididas en 4 areas:
Produccion (43%), Gestion (33%), SSOMA (13%) y Mantenimiento
(11%).(ANEXO 6). Se Concretd las 3 Alternativas de Solucion, el plan de
seguridad, la Metodologia 5S y el PHVA en el cual se usara la metodologia 5s
porque su costo seria minimo, el tiempo de aplicacion no es muy extenso,
complejidad, satisfactorio, la sostenibilidad alta, completa parcialmente (ANEXO
7). Se menciona en la Matriz de Priorizacion la cantidad de problemas por areas

con la ayuda del impacto que puede tener siendo enfocado en la gestion (ANEXO
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8). Desde un punto economico se justifica que al implementar la 5 “S” buscara
mejorar la productividad en el area de costura de la empresa “Nay Melly”, lo cual
se veria reflejado en el incremento de la productividad en dicha area reduciendo
los gastos de la confeccién de ropa. Se justifica de manera practica este trabajo
ya que establece al considerar los objetivos lo que se busca es alcanzar al
finalizar el desarrollo del mismo, consiguiendo que la metodologia 5” s” en la
empresa consiga reducir los problemas que presenten en dicha area y se planea
aumentar la eficiencia y la eficacia en un 5% y la productividad en 7%. También
se justifica socialmente se considera el cumplimiento de los objetivos ya que
seria de ayuda para mejorar la calidad de un buen ambiente laboral en la
organizacion. los trabajadores reciban conocimiento dentro del area al
implementar mejoras y sus actividades (Rios, 2018). La justificacién de una
investigacion implica fundamentar la razén por la cual se decide a desarrollar
una investigacion. Por esta razén planteamos la formulacion del siguiente
problema general:;,De qué manera la implementacién de la 5s mejoro la
productividad en el &rea de costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 20227,
y como problema especifico tenemos la siguientes:;De qué manera la
implementacion de la 5s mejoro la eficiencia en el area de costura en la empresa
Nay Melly, la Victoria 20227, ¢, De qué manera la implementacion de la 5s mejoro
la eficacia en el &rea de costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 20227 Se
establece el objetivo general de nuestra investigacion es Determinar de qué
manera la implementacion de la 5s mejoro la productividad en el area de costura
en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022, como objetivos especificos tenemos:
Determinar de qué manera la implementacion de la 5s mejoro la eficiencia en el
area de costura en la empresa Nay Melly, la victoria 2022, Determinar de qué
manera la implementacion de la 5s mejoro la eficacia en el area de costura en la
empresa Nay Melly, la victoria 2022. Se plante6 como hipétesis general: La
implementacion de la 5s mejoro la productividad en el area de costura en la
empresa Nay Melly, la victoria 2022. A su vez se obtuvo como hipétesis
especificas: la implementacion de la 5s mejoro la eficiencia en el area de costura
en la empresa Nay Melly, la victoria 2022 y como segunda hipotesis especifica:
La implementacion de la 5smejoro la eficacia en el area de costura en la empresa

Nay Melly, la victoria 2022.



1. MARCO TEORICO
Cuba, Digna (2019) en su trabajo de investigacion titulada “Implementacion de
las 5s para mejorar la productividad del area de laboratorio Quimico de la
Empresa Textil Bustamante S.A. Lima, 2019”. Tuvo como objetivo principal
determinar cémo como la implementacion de las 5s mejorar la productividad del
area de laboratorio quimico de la empresa Textil Bustamante S.A. La
investigacion es de tipo aplicada ya que busca resolver y buscar conocimientos
que aporten a una mejora, su enfoque es cuantitativo ya que se pasara a la
recoleccion de datos para poder probar la hipétesis en dicho trabajo, su disefio
es cuasi experimental y de caracter explicativa ya que se evaluara por un tiempo
determinado. En sus resultados menciona que una vez que se realizd la
implementacion en la empresa se pudo lograr obtener resultados positivos en
donde se vio una mejora evidente en la parte de productividad en donde antes
habia tenido un 56,63% Yy su post a un 80,62%, habiéndose aumentado en un
porcentaje 24% pero que siguiendo aplicando esta metodologia es muy probable
que suba mas, mientras que en la eficiencia también se observé una mejora ya
que antes se tenia un porcentaje de 77,59% y después de la implementacién un
90,46% llevando a un aumento de 13% respectivamente y mientras que en la
eficacia antes se tenia un porcentaje de 72,59% y después de la implementacién
subi6 a 88,33% viéndose asi un aumento de 16%. La investigacion concluye que
implementando la metodologia de las 5s se pudo mejorar en lo que es la
productividad asi mismo en la eficiencia y eficacia dando asi positivas soluciones

a los problemas vistos en la empresa.

Orozco Sandy (2018) en su tesis de investigacion titulada “implementacion de
las 5s para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa
Derivados Quimicos Satélite S. A. Los Olivos, 2018”. Presentd como objetivo
principal determinar cémo la implementacion de las 5s mejorara la productividad
en el &rea de almacén de la empresa Derivados. Esta investigacién es de tipo
aplicado ya que se vera la distincion de propdésitos correctamente establecidos y
determinar cambios seguros dentro del entorno, es de disefio cuasi experimental
ya que se mencionard las causas y/o consecuencias de la v.i /v. d
describiéndolas en un pre y en un post. Se obtuvo como resultados que la

herramienta 5s fue muy beneficioso implementar ya que ya que la inicio la



productividad en la empresa tenia un puntaje de 0.73 y en la actualidad gracias
a la herramienta se obtuvo un 0.86 llevando asi a un aumento de 17.81%, de la
misma forma para la eficiencia se sigui6 los pasos respectivos siento estos en el
antes 0.81 y en la actualidad 0.91 y asi se pudo ver un incremento de 12.35% y
por ultimo tenemos a la eficacia en donde el antes tenia como puntaje 0.89 y hoy
en dia cuenta con un 0.94 en donde se puede ver una regular subida de 5.62%.
Concluyendo que la herramienta 5s es un camino beneficioso para las empresas
para poder optimizar y aumentar su productividad en las distintas areas en las

gue estas sean necesarias aplicarlas.

Tineo Julio (2018) en su estudio de tesis titulado “Implementacion de la
metodologia 5s para mejorar la productividad en el area de almacén central de
la municipalidad industrial de chancay, 2018”. Su objetivo fue determinar como
la implementaciéon de la metodologia 5s mejorara la productividad en el area de
almacén central de la municipalidad distrital de chancay. La presente
investigacion es de tipo aplicado ya que se van a tomar en cuenta los
fundamentos y las adecuadas técnicas que exigen las 5s para poder ver una
correcta mejora en dicha area, su disefio es cuasi experimental ya que en este
se mide la consecuencia que tiene la v.i/v.e. En los resultados se puede decir
que en la productividad en el area de almaceén se ha visto un incremento tolerable
ya que antes de dicha implementacion se tenia un puntaje de 0.64 y hoy en dia
después de la implementacion se tiene un 0.76 viendo asi una mejora de un
12%, mientras que en la eficiencia se tenia en un antes un 0.85 y hoy en dia
después de la implementacion se tiene un 0.93 viendo una mejora de 8.31% y
finalmente se ve la eficacia en donde en el antes se tiene un 0.87 y luego en la
mejora un 0.94 viendo asi una mejora en un 7.04%. Esta investigacion concluye
gue al implementar correctamente las 5s se veran cambios favorables que
aportan mucho en el crecimiento de la empresa y asi poder ser mas 6ptimos en

cuanto a sus procesos.

Macalopu R. & Ruiz J (2020). En el trabajo de tesis titulado “Aplicando 5S para
Mejorar la Productividad de una Empresa Mediana de Estampacion en San Juan
de Lurigancho, 2020” Tesis (Grado en Ingenieria). Perd. Universidad César
Vallejo. En este trabajo, el objetivo principal es determinar en qué medida la
aplicaciéon de 5S aumentard la productividad de las medianas empresas de



estampado. El método emplea un enfoque cuantitativo y un disefio
preexperimental. La poblacion estd formada por el nimero de prendas
estampadas. El resultado fue un aumento de la productividad del 67% al 87%, la
eficiencia del 86% al 93% vy la eficacia final del 77% al 94%. La conclusion es
qgue las 5S forman una disciplina que aumenta la productividad en las areas de
trabajo a través de la estandarizacién de los pedidos y procedimientos de
limpieza. La contribucién de este articulo es que el 5 se aplica a la investigacion

de manera positiva.

Vélez, Kevin (2019). En su tesis titulada “Propuesta de implementacion de las 5
s para mejorar la productividad en el area de ensamblado de rodillos en el taller
Vélez de la ciudad de Guayaquil. Tesis (Ingeniero Industrial) Universidad de
Guayaquil. Guayaquil-Ecuador”. EIl objetivo principal es determinar una
propuesta para implementar las 5 s que permita mejorar la productividad en el
area de ensamblado de rodillos. La metodologia es cuantitativa, la poblacion es
todo el personal en el area de ensamblado. La conclusién principal es por la
productividad en el ensamblado, en cual se encontraria acoplados los
materiales, generando asi el desorden de la recepcion de la materia prima,
recepcion y elaboracién y deficiencia del proceso del producto. De la presente
tesis se obtuvo como referencia para el trabajo los conceptos relacionados con

la mejora de la productividad en las empresas.

Hernandez E. (2015) en su articulo cientifico "Influencia 5S para Productividad,
Cantidad, Ambiente Organizacional y Seguridad Industrial en la Industria del
Caucho El principal objetivo de Metal LTDA' es identificar qué areas tienen
mayores problemas para mejorar su productividad, el método elegido fue un
disefio cuantitativo y preexperimental, y utilizaron una encuesta de medicion de
desemperio para conocer el desempefio de sus colaboradores. En cuanto a los
resultados, se evidencia que la Productividad aumentd en un 76%, ya que la cifra
anterior fue de 55.65% en el 3T. En conclusion, en el corto plazo, los factores
evaluados ayudan a aumentar la productividad. El aporte de este articulo para
nosotros es que, para una implementacion exitosa, los colaboradores y jefes
deben comprometerse a tener un responsable de los intereses de la organizacion

y tener buenas relaciones interpersonales.



SOCOLA A (2020). En su articulo titulado "Herramientas 5S" Innovar para
aumentar la productividad. Su objetivo principal es primero Analizar la situacion
antes de aplicar el método 5S en un almacén empresas bananeras para
aumentar su productividad. el método es cuantitativo y de tipo de experimental
participativos previos al desarrollo, su poblacion habia sido 206 colaboradores.
El resultado obtenido es sorprendentemente, a medida que la productividad
aumentd a un alto nivel del 84%, Eliminar aquellos elementos obsoletos y colocar
los materiales en sus respectivos y es posible capacitar a los colaboradores para
cumplir con responsable de esta herramienta de aplicacion. El autor concluye,
gracias. La metodologia de 5 aumenta la eficiencia y eficacia del area de trabajo

bastante.

SAAD S. et al. (2015) en su articulo titulado “Implementacion de 5S Practica en
Organizaciones Pequefas: Un Estudio de Caso" Objetivos de este estudio es
mejorar las condiciones de trabajo de los empleados porque Trabajar en un
ambiente sucio y desordenado, debido a estas condiciones, es muy Es
complicado poder encontrar herramientas, excepto que no unaregla o regulaciéon
que hace que un empleado no preocuparse por su seguridad. Muestro
colaboradores en la region MIDC EMPRESA Almacén AMBERNATH
MAHARASHTRA INDIA. Este Los resultados alcanzados son los siguientes: la
empresa ha incrementado su nivel en un 20%, Su productividad es anterior del
55% y cambio al 75%. Este estudio concluy6 que los 5's son una herramienta
muy efectiva para ayudar Ademas de poder mejorar condiciones, gestionar

herramientas y materiales ambiente en su area.

Chilon X. (2017)en su articulo de investigacion titulado “Implementation of the
5's to increase productivity in a water bottling plant”. Apunta a realizar un estudio
gue podria mejorar la productividad Una de las muchas lineas de produccion en
la planta. La metodologia tenia un enfoque cuantitativo y de tipo pre
experimental. La poblacion seleccionada es Trabajadores de una empresa de
agua embotellada. Este articulo nos introduce a Los resultados a continuacion
muestran un aumento del 29% en la productividad desde entonces la variacion
de 103,41 L agua ozono por hora frente a 133,39 L agua Ozonizacion/hora. Al
final, Concluyeron que debemos involucrar a nuestros trabajadores en la
implementacion de este enfoque porque si hay Sin organizacion, nuestra
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productividad se resiente, por eso estos Se deben acomodar diferentes medidas
para que puedan realizar el correcto Discipline y maneje adecuadamente esta
herramienta. En cuanto a las contribuciones, estos muestran que este enfoque
se basa en el trabajo en equipo, por lo que en Prometen poder mejorar sus
conocimientos de alguna manera, y de esta manera Se puede lograr una mayor
productividad, lo que se traducira en menos Productos defectuosos, menos

accidentes, menos acciones inutiles Al buscar ciertos elementos de trabajo.

Pifiero (2018) en su articulo que tiene por titulo “5S’s para el mejoramiento
continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo” Su objetivo
es elaborar un estudio de la metodologia 5S, para que de esa manera se pueda
observar si hay mejora en cuanto a la mejora continua de la calidad y
productividad en los puestos de trabajo. La metodologia es cuantitativa, un
disefio pre experimental, emplearon el método de observacion. El resultado
obtenido nos muestra un aumento en su productividad de un 51%. El autor
concluye con lo siguiente, el poder obtener resultados positivos depende del tipo
de liderazgo que ejerza la alta gerencia ademas de la implicacion y compromiso
de todo el personal. El aporte que nos deja este articulo es que esta metodologia
es super conveniente y ventajosa en distintas organizaciones industriales, ya que
se puede mejorar tanto la calidad, la productividad y la eficiencia de una empresa

industrial.

Tinoco, O; Moscoso, E; Tinoco, F (2016). En su articulo “Aplicacion de las 5S
para mejorar la percepcion de cultura de calidad en microempresas de
confecciones textiles en el Cono Norte de Lima”. Tuvo como objetivo mejorar la
percepcion de una cultura de calidad con respecto a las confecciones textiles en
su empresa. La metodologia que tuvo es de manera aplicada y con un disefio
pre experimental teniendo como enfoque cuantitativo. El resultado que tuvo fue
que aumento la percepcidn que tenian con tener una buena cultura de calidad
aumentandose de 115.17 a 151.17.y el aporte que nos brinda este trabajo como

iba mejorando la calidad de las confecciones textiles en lima.



Vargas, E & Camero,J(2021). En su trabajo de articulo titulado “Application of
Lean Manufacturing (5s and Kaizen) to Increase the Productivity in the Aqueous
Adhesives Production Area of a Manufacturing Company” tuvieron como objetivo
incrementar la productividad en el area de produccion de adhesivo de una
empresa manufacturera. Teniendo como metodologia aplicada y con un enfoque
cuantitativo y teniendo un disefio pre experimental que ayudara a mejorar a
través de las herramientas de la 5s como la de kaizen ya que tuvieron como
resultados la mejora de la productividad con un 30% a 60% y ademas
reduciéndose el tiempo estandar o tiempo innecesario para la elaboracién de 2.8
a 4.03.

Ramirez, Freddy. “Implementacion del Método 5s” Taller de Fabricacion Aster
chile Lta. Tesis (Ingeniero Mecanico) universidad del Biobio. Biobio- Chile
(2016). tiene como su objetivo el mantenimiento de las condiciones de seguridad,
limpieza y orden, al interior de que pueda tener la empresa con la
implementacion de la metodologia de las 5 s. teniendo como metodologia de
manera descriptiva, la poblacion son los trabajadores de la empresa genera
calidad y productividad y mejora continua en la fabricacién de los productos.
Tuvo como conclusién que les permiti6 mejora en los procesos de acuerdos con
las necesidades de la empresa y apoyados por otras organizaciones a la
propuesta de mejora para los trabajadores para que pudieran lograr mayor
eficiencia en realizacion de sus actividades con los resultados regulares en los

60 % de optimizacion de sus procesos de fabricacion.

Landeo Olenka (2019) en su estudio de tesis titulada “Aplicacion de la
metodologia de las 5s para mejorar la productividad del area de tejeduria de la
empresa textil carmelitas S. A. C Villa el Salvador, 2019”. Como objetivo principal
es determinar como la aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la
productividad del area de tejeduria de la empresa textil carmelitas. La
investigacion es de tipo aplicada ya que se implementara la metodologia de las
5s para mejorar los problemas vistos en la empresa, el disefio es cuasi
experimental ya que busca dar un andlisis adecuado con respecto al dia a dia
de la empresa carmelita. Como resultados en cuanto en la productividad se pudo
ver que en él antes tenia un 69% y todo cambid después de la implementacion
en donde sus datos arroj6 un 94% en donde se ve que aumentd un 25%
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favorable para la empresa, para la eficiencia también se vio beneficiada ya que
antes de ser implementada esta metodologia tenia un 82% y después de haber
realizado esta implementacién se tuvo un 92% un aumento de 10% y por ultimo
se tiene lo que es la eficacia en donde el antes se tenia un 0,83%y en el después
un 1,02 viendo un aumento de 0.19 puntos de porcentaje. Se concluye que
aplicando esta metodologia de 5s ayud6 aportar muchas soluciones en el area
de tejeduria viendo asi aumentos porcentuales por cada punto tocado lo cual

hace muy bueno aplicar esta metodologia en casos como este.

Metodologia de las “5S”. La herramienta de las 5 s es un método que tiene como
principal objetivo poder realizar una adecuada organizacion, limpieza,
ordenamiento, estandarizacion y mejora continua de una zona en especifico.
Esto no solo trata de hacer una buena limpieza, sino también de hacer buenas
gestiones, y poder reforzar las areas dafiadas. Esta metodologia obtiene ese
nombre debido a las funciones, teniendo como primera letra “S” siendo estas
establecidas en japonés: Seiso, Seiketsu, Shitsuke, Seiton y Seiri (Aldavert Vidal,
Lorente 2016. 116 pag.).

Las 5s son funciones altamente influyentes dentro de una organizacion para
poder seguir en constante cambio, pero para ello se necesitara evaluaciones
constantes asi como también tener el personal comprometido, y tener un gran
impacto cultural por lo que significa ,manejar este tipo de herramientas,
generando grandes expectativas logrando asi beneficios no solo para la empresa
sino también para el cliente ya que depende mucho lo que suceda dentro de la
empresa con respecto a sus procesos, realizando esta implementacion hara que
la productividad tenga un aumento considerable y aprobatorio, produciendo mas

en poco tiempo.( Ferraz Segundo, D (2019)).

“5s” es una herramienta muy conocida en todo el mundo entero ya que debido a
los cambios que se generan tanto en las empresas como en los empleados. es
muy conocida a nivel mundial como una herramienta determinante para
conseguir altos niveles de productividad, generando asi grandes beneficios
econdémicos, ya que esta implementacion es muy econdmica, pero si es muy
importante saber implementarlo y tener mucha paciencia porque aqui se
necesita una correcta planificacién, asignacion de recursos necesarios y
responsabilidades a las que seran asignados los trabajadores, y asi puedan
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haber constantes mejoras ya que esta herramienta va de la mano con lo
establecido por la organizacion y el compromiso humano, esta herramienta es

aplicada en cualquier tipo de negocio sea grande o pequefia.. (Aldavert ,2016).

Sangode P. (2018, pg.6) nos muestra como representar el 5 como una técnica
mundialmente reconocida e implementada en diferentes industrias en Japoén, el
concepto se relaciona con la calidad general, busca eliminar las barreras que
impiden un trabajo eficiente en las areas de trabajo, y poder centrarse en permitir

gue los trabajadores se adapten a sus nuevos espacios y/o areas de trabajo.

» Seiri o Eliminar. La finalidad de esta etapa es poder hacer la eliminacion

de diversos materiales u objetos que no son necesarios en la empresay
lo Unico que generan es una acumulacion de recursos innecesarios
ocasionando obstaculizaciones en diversas areas generando molestias
para transitar, por eso es importante eliminar lo que ya dejo de utilizarse,
y asi poder disminuir stock y disminuir gastos y asi poder utilizar los
espacios necesarios que requieran en el momento. (Manzano y Gisbert,
2016).
La tarjeta roja servira como una herramienta que nos permitira identificar
cualquier objeto dejado en el area de trabajo, la tarjeta roja no solo se
basa en el orden sino también en la limpieza, también es muy importante
listar toda la informacién, instrumentos, herramientas que no se usan con
frecuencia. Torres, Santos, Wesker (2015).

» Seiton u Orden. Una vez identificado y eliminado los materiales y

recursos innecesarios, se pasara a realizar un ordenamiento adecuado y
seguro gue permita tener un ambiente libre y despejado ya que es algo
que ayudara mucho en la agilizacién de los procesos como también de
las actividades del trabajador ayudandoles en ubicar rapidamente lo que
necesitan. (Manzano y Gisbert, 2016).
Lo importante de SEITON es que hace que el ambiente esté despejado y
visible generando mayor identificacion de lo que se quiera necesitar en
los procesos, disminuyendo errores e identificando mejoras, asi como
también la agilizacion de ellos logrando grandes cambios a beneficio de
la empresa. (Vidal ,2016).
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Para Vikas R. (2014, pag. 2) esto significa la capacidad de ordenar y
eliminar componentes innecesarios en otras areas de trabajo. Se tratan
de quitar todo lo que se necesita de lo que no se necesita y administrar el
flujo de diferentes cosas de esta manera para evitar la presencia de
elementos que generan desechos. este es el primer paso Salga de la
cultura 5S, sepa como ordenar/tirar cosas y envie los documentos no
utilizados al vertedero.

Seiso 0 Limpieza. Ya habiendo realizado las etapas anteriores que son
la eliminacion de materiales u objetos innecesarios y en base a ello la
etapa de ordenamiento y habiéndolos clasificados se pasara a realizar la
limpieza por areas en donde se realizara la respectiva implementacién y
poder seguir las etapas de esta, resaltando que la limpieza no solo se
realiza para esta implementacion sino también fuera de esta. (Manzano
y Gisbert,2016).

Habiendo ya identificado lo innecesario se pasaran a ser desechados y
mientras los que si se eligieron pasan a ser limpiados y colocados en un
lugar adecuado, fomentando asi una correcta limpieza utilizando las
etapas de: barrido, pulido y secado dejando asi las areas limpias y
brillosas dando buena imagen a la empresa. (Chandrate, 2015).
Seiketsu o estandarizar. Esta etapa resalta lo importante que es
establecer bien los habitos de limpieza, ordenamiento y eleccion de las
cosas a utilizar en la empresa ya que eso hara que los procesos sean
agilizados y puedan estar bien establecidos en sus respectivos lugares.
(Manzano y Gisbert, 2016).

Es importante que en esta etapa su constante mejora sea la esperada,
solo asi se podra lograr los objetivos, pero para ello se tendra que
estandarizar los procesos seguir manteniendo todo en su respectivo lugar
tal y cual se ha realizado ya que los beneficiados son los trabajadores
implicados en todos los procesos y asi poder facilitarles mejor sus
funciones. (Agrahari, Dangle y Chandrate, 2015).

Shitsuke o Disciplina. En esta Ultima etapa mas que nada pasa a tener
peso el gran compromiso que los trabajadores deben de tener en la
empresa ya que solo asi se podran tener buenos resultados haciendo que

la empresa mejore y crezca en su productividad y esta pueda crecer en lo
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econdmico, el empefio y compromiso hara que se tome un buen rumbo y
qgue las etapas anteriores hayan valido la pena. (Manzano y Gisbert,
2016).

Lo importante de las etapas anteriores es que son muy influyentes e
importantes en la implementacion, debido a lo potente y de simple
medicion, y si quiere lograr altas mejoras se tendra que tener una
disciplina correcta, seguir correctamente los procesos y mantener un

ambiente limpio y ordenado. (Agrahari, Dangle y Chandrate, 2015).

Productividad o también conocida como crecimiento de resultados que se
obtienen por un correcto manejo de sus procesos en donde también se recurre
hacer mediciones con respecto a los recursos y servicios con los que cuenta la
empresa y asi poder tener mas produccion de lo esperado. Normalmente la
productividad es medida por los resultados que se obtienen y analizando la
cantidad de recursos que se han utilizado, analizandolos a través de las unidades
de produccién y en cuanto a los recursos las cantidades de trabajadores, las
horas hombre, y maquinaria y de acuerdo a ello ver los resultados. (Fontalvo, T;
De La Hoz, E & Morelos, J (2017)).

La productividad también es medida en las personas en este caso en los
trabajadores analizando los tiempos que tienen por producir y ver en que detalle
tienen ciertas demoras ya que lo que se busca en la productividad es producir
mas en menos tiempo lo que quiere decir es que el trabajador deber ser mas agil
de lo normal, viendo asi una forma eficiente de poder producir recursos, y poder

lograr una rentabilidad estable y ser competitivos en el mercado. (Lopez, 2013).

Mientras que Pasale y Bagi (2014) nos menciondé que hay 2 tipos de la
productividad en las cuales se podria decir que la formula en donde su
denominador y numerador estarian en la misma unidad que se representaria de
una manera monetaria como la productividad total y como la productividad

parcial.

El tiempo real trabajado: Para Liviu y Karam (2017). Nos indica que es el tiempo

en la que un producto estaria en espera de su inicio de la operacion.

Tiempo de operacién: Segun Sangodeo y pallawi (2018). precisa es el tiempo

que se va a consumir por los recursos que habria en la operacién.
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Periodo de Trabajo: Para nuestro estimado Vorkapic (2017). dice que podria ser
el tiempo por el cual se efectuaria directamente al proceso de trabajo en el cual

permita crear valor.

A la eficiencia también se le conoce mediante los N de existencia a emplear, el
N de existencias que se van a programar y asi mismo la utilizacion de las

existencias que se van a necesitar en la produccion programada. (Nemur, 2016).

Segun los autores (Pérez, Quintero, y Lewis), una de las dimensiones mas
importantes de la productividad serd la eficiencia, la cual esta relacionada con la
materia prima a utilizar y con los resultados a obtener y logrando aumentar la
eficiencia, asi mismo es importante mejorar la utilizacion de la materia prima y
materiales ya que esto lograra reducir la pérdida de tiempo, la escasez de
materiales, el tiempo de inactividad de los equipos y/o los retrasos se minimizan.
Eficacia: Eficacia es aquella involucracion que tenga que ver con las actividades
programadas, pudiendo lograr grandes resultados esperados por la
organizacion, cumpliendo asi con todos los objetivos mediante los recursos que
se encuentren a disposicion de ser utilizados. Asi mismo se busca que a través
de la eficiencia se puedan optimizar los recursos y asi evitar generar pérdidas y
en la eficacia comprometer a todo el requerimiento de existencias, logrando las

metas propuestas. (Nemur, 2016).

Para (Alamar J. y Guijarro R.2018) Entre las dimensiones de la eficiencia y
eficacia la que mayor importancia tiene con respecto a las mediciones es la

Eficiencia, ya que es la responsable de poder medir todos los objetivos trazados.
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipoy Disefio de Investigacion

La finalidad de esta investigacion fue de tipo aplicada, ya que nos permitio
utilizar diferentes conocimientos y pensamientos cientificos con respecto al
manejo de llevar a cabo la metodologia de las 5s para mejorar diversos puntos,
asi como también en lo que tiene que ver con el mejoramiento de la productividad
en el area de costura en la empresa melly. Asi mismo es muy fundamental e
importante ponerles énfasis a los problemas vistos y asi poder dedicarse a
combatirlos, realizando busquedas de informacion de fuentes muy confiables y
generen confianza en cuanto a la informacion encontrada y pasandola a aplicar.
(Hernandez Sampieri, 2018). En nuestra investigacion se llevo a cabo a basarse
con respecto a la metodologia 5s y asi poder llevar a cabo los pasos de dicha
metodologia para poder mejorar la productividad en el area de costura de la

empresa Nay Melly, la victoria 2022.

En la investigacion el enfoque que se manejo fue cuantitativa, ya que los datos
estudiados son objetivos, coherentes y medibles correspondiente a ello un
andlisis estadistico, tocandose también la medicién numérica la cual nos llevara
a ver lo estadistico y poder realizar una correcta verificacion de los resultados y
de acuerdo a ello poder citar a la hipétesis obtenida acompafiandose de teorias
y conocimientos reales y verdaderos en las cuales se utilizaran datos y formulas
en esta investigacion y estas son: la eficiencia, eficacia , seleccién, orden
limpieza, estandarizacion y disciplina, siendo asi estas pasaran a ser medidas
en la organizacion textil y basarse a recurrir a la data estadistica y poder analizar
los resultados y conclusiones, respondiendo a todas las hipotesis propuestas en

esta investigacion,. (Mousalli, G,2015).

En cuanto al disefio de esta investigacion es pre experimental ya que va ser
necesario la realizacion de mediciones tanto de un antes como de un después
con respecto a la implementacion de la metodologia de las 5s para asi poder
mejorar la productividad en el area de costura en la empresa Melly y asi poder
obtener resultados y una mejoria correcta en base a la implementacion tomando
como referencia a la cantidad de prendas producidas por dia, no recibiendo
modificaciones (pre test), realizando una evaluacion del antes y basarse en la

aplicacion de la mejora con respecto a mejorar la productividad en el area de
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costura en la empresa textil. (Monterola C. y Ozten T., 2015) menciono que cada

tipo de disefio preexperimental tiene un solo grupo de estudio, cabe sefialar que

este diseio ayuda a manejar las variables independientes si se realiza el

estimulo para que se pueda ver como se produce o afecta la variable

dependiente.

PRE- TEST VARIABLE INDEPNDIENTE POST-TES
Y1 X: ESTIMULO MANIPULACION DE Y2
VARIABLES
Y1,Y2: VD —_— Productividad
X: VI > Metodologia 5S

Por lo que en el area de costura de la empresa:

— Seleccionar
————— Orden
"METODLOGIA 5S" —_————— limpieza
—_— estandarizacion
—_— Disciplina

Formula: I= (Po/ Pt) /100%
I: implementacion
Po: puntuacion obtenida de evaluacion

Pt: Puntaje total

E— Eficiencia
E—— Eficacia

PRODUCTIVIDAD

Formula: EFI= HRT/ HP

EFI: Eficiencia

HRT: horas reales trabajadas - HP: horas Programadas
Formula: EFC= CPE/ CPP

CPE: cantidad de prendas entregadas

CPP: cantidad de prendas Programada

El alcance de este estudio fue de manera explicativa, de cdmo se estan llevando

la IMPM5S, esto segun referido por (Zapata, 2017).
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3.2. Operacionalizacion de Variables

Segun Valderrama (2015, p 160) A la Operacionalizacion de Variables se le
conoce como definiciones conceptuales o también conceptos abstractos en un
contexto concreto con relacién a las variables pasando asi a realizar cambios
con respecto a los criterios de medicion para asi poder realizar evaluaciones a
los resultados de la investigacion establecida. Para la medicién de la variable
independiente es necesario mencionar que es un componente netamente suyo
viendo asi una separacién de dicha variable o que estd misma pueda pertenecer

a dicha variable.

Para (Jaume aldavert 2016). La Metodologia de las 5s es una herramienta que
consiste en dar varias fases para entender e implementar y mantener el orden y
la limpieza y también se puede observar detalladamente las fallas en distintas
empresas, talleres oficinas e industrias, asi como también en los hogares. A
partir de cual se puede visualizar las bases para una mejora continua para asi

conseguir una empresa competitiva y tener mayor produccion.

Seiri(seleccionar). Se utiliza para distinguir lo necesario de lo indtil, ya sean

herramientas, equipos o informacion. (Rodriguez, 2010, p. 8).

Segun (Gutierrez, 2010. p.111). la segunda “S”:. Seiton(orden) se basa en
separar los objetos o herramientas en un lugar disponible para cada cosa, ya
que en este sentido se podra facilitar la basqueda de lo que requieran en el
momento y de este modo el proceso de produccion generara beneficios

positivos, con un mejor clima laboral.

Seiso (limpieza). a través de esta etapa, se realizara la limpieza interior y externa
de la compaifiia, que es la base principal de todos los centros de trabajo. A cada
trabajador se le asignara un area que limpiara los correspondientes. Afadido el
compromiso de cada trabajador, puede ver las mejoras son la mejor seguridad y
calidad. Una de las ventajas de este método se centra en un mejor centro de
trabajo, las ventas mas faciles, las pérdidas mas bajas de materiales,
herramientas, productos y minimizan a las personas pierden a otros. (Hernandez
y Vizan (2013, p.38).
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Seiketsu(estandarizacion). esto consiste basicamente en mantener todo en su
lugar y en la posicion establecida, que mantendra lo logrado hasta el momento,
de ahi el objetivo de estandarizar la solucién para que los que pertenecen a la
empresa o el lugar de trabajo se benefician de ello y multiplican los efectos que

facilitan la visibilidad de los objetos. (Gutiérrez 2010)

Shitsuke (disciplina) Segun Dorbessan (2006, p.80) Esta es la etapa final
equivalente a todos los deméas métodos, consiste en el compromiso y voluntad
de los ejecutivos que lanzan correctamente la empresa, incluyendo los habitos.
Ademas, gracias a su perseverancia, no solo obtendran beneficios para la
empresa sino también para ellos mismos, por lo que siempre hay un responsable
de cada area para observar los movimientos de cada persona, impulsarlos

favorablemente. y también elevar el nivel de la posicion.

La variable dependiente se puede definir como el resultado o consecuencia de
la investigacion dicha sobre el fenomeno en estudio, en el cual la variable

dependiente tiene su simbolo. Naupas (2014, pg. 329).

Segun Naupas (2014, pg. 330) variable dependiente es un término que se refiere
a que no depende de ninguna otra variable, pero si lo que puede hacer es afectar
a la variable dependiente, llevarla a la notacion representada como X, se puede

decir que nuestra variable dependiente es la productividad.

La productividad tiene como funcién ver el sistema del proceso de produccion de
los resultados que hay en la materia prima y como también poder incrementar y
obtener resultados favorables mediante los recursos utilizados en la empresa o
industria. (Gutiérrez 2014. p20).

Segun Gutiérrez, Humberto (2012, p.10) La eficacia es la ejecucion de los
procesos debe realizarse en el menor tiempo posible, esto significa que el
producto llega al mercado en perfectas condiciones y el cliente o persona
consumidora puede quedar satisfecho., a su vez no dude en volver a comprar el
producto. De esta forma, se puede inferir que el trabajo realizado ha sido

completamente efectivo.

Segun Hernandez, Jorge (2011, P.8). que la eficiencia planea optimizar con los

Menos recursos en un corto, medio y largo tiempo preparando movimientos.
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3.3. Poblacién, muestra y muestreo

Se define como la agrupacién de personas o también de objetos en las cuales
estas se eligieron por medio de métricas y similitudes en comun, pasando asi a
definir como un grupo que pasara a ser estudiado y asi mismo sacar resultados
y poder realizar evaluaciones concretas con la Unica finalidad de buscar
soluciones. (Banerjee and Chaudhuryv (2010, pg.3). Por lo que se menciona que
el grupo de analisis de nuestra poblacion seria la produccion de buzos en el area

de costura de la empresa Nay Melly, la Victoria 2022 durante los 30 dias.

En cuanto a los criterios de inclusién se toma la ficha de observacion y el
cronometro que se demoran en producir los buzos los trabajadores en el horario,

siendo esto los dias lunes a sabado 9:00 am a 6:00 pm, en la empresa Textil.

Los criterios de exclusién, se excluyd es el tiempo que no se ha trabajado en la
magquinaria con respecto a confeccion de buzos durante los domingos y los

feriados en la empresa.

La muestra es la parte que se ha determinado con respecto a la poblacién a
estudiar las cuales fueron seleccionadas por caracteristicas, las cuales seran de
gran ayuda para adquirir los resultados requeridos. (Majid, U.,2018). Se tuvo
como muestra usada para este proceso de investigacion se ha tomado la
produccion de los buzos durante los 30 dias las cuales serian medidas antes y

después de la implementacion de la herramienta.
Muestreo

Es la eleccion correcta del estudio a realizar, del cual va a depender de
determinados criterios y caracteristicas necesarias en esos momentos, pudiendo
ser estos poco validos y creibles, y de esta forma determinar si este estudio a
través de diversas muestras fundamentaria un estudio probabilistico o no,
mencionando asi la poca seguridad que podria ver por cada sujeto estudiado
qgue pertenezca al grupo investigado. (Safefil y Asli 2017). Por lo que el muestro
es no probabilistico porque se habia tomado a criterio y a conveniencia de los

investigadores para poder tener datos para resolver la problematica.
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Unidad de analisis

Segun Hernandez y otros (2016). Se debe considerar unidad de analisis a la
entidad que sea mayor de lo que serd dicho u objeto de estudio. Ademas,
también recalca que se centra en lo que 0 a quien se ha realiza dicho estudio por
lo que estan recolectando informacion de las personas, objetos, etc. En este caso
nuestra unidad de andlisis de nuestro estudio es la produccién de pantalones de

buzo en un dia.

3.4. Técnica e Instrumentos de recoleccion de datos

En la investigacion es importante contar con el uso de las técnicas de recoleccion
de datos de esta forma le dara una validez importante para la investigacion a
tratar, porque si no se llegaran a utilizar no tendria un sustento para poder
realizar el estudio, ya que si no se hacen uso de estas no tendria sentido
realizarlas, por lo que las técnicas a utilizar establecen sus instrumentos por lo

cual pasaran a ser aplicados, (Paradis, o"Brien, Nimmon; B and Athina 2016).

La técnica es el proceso de realizar actividades especificas de investigacion
siguiendo los pasos del uso de herramientas adecuadas en la metodologia de
investigacion, a través de las cuales se recolectara la informacion necesaria

(Bastos, Pereira, Gonzales, Martinez and Rangel 2014).

Para esta presente investigacion de la empresa textil., se empled la técnica de
la observacion, Gracias a esta técnica pude observar los movimientos en el area
de costura, asi como las funciones que realizaba cada trabajador en la zona. y
en el cual el instrumento de recoleccion de datos fue la ficha de observacion con
base en esta herramienta, es posible definir la metodologia 5s y mejorar la
productividad, incluyendo la eficacia y la eficiencia; También ayudo a recopilar
toda la informacion necesaria para que no se pierda ningun dato. Herramientas
para medir 5 y actividades de produccion:
Formato: la auditoria y Registro de Produccion y el cronometro que, usando este
instrumento, fue posible estimar el tiempo que tomaria diariamente confeccionar
la ropa. para el cumplimiento de los objetivos ya que segun las caracteristicas
gue presenta esta investigacion, la observacion es una técnica adecuada a usar

y cuanto los instrumentos son los indicados para esta investigacion.
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Tabla N°1. Lista de Técnica e instrumentos de recoleccion de datos utilizados

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO FINALIDAD
, . , _ recoger [ainformacion atraves de la observacion verificarlas
Metodologia 5s Laobservacion|  Ficha de obrvacion ,
funcionesy el area de la empresa
Productividad s obseradon Conometto se recoge la toma de tiempo cuanto tarda en coffecionar las

prendas

Fuente: Elaboracion Propia

La validez se refiere a la medida en que un instrumento puede medir realmente
la variable. (Hernandez Sampieri, 2018). Durante nuestra investigacion, el uso
de formulas del crondgrafo, asi como las tablas de observacion y registro de
tiempos, seran aprobados, autenticados y firmados por 3 validadores que son 3
ingenieros de la Universidad. César Vallejos mediante juicio. de expertos que
aprobaran si las herramientas utilizadas pueden ser validas para su aplicacion.

(anexo).

Tabla N°2. Validacion de Juicio de Expertos

Validacion de Juicio de Expertos

EXPERTOS GRADO DE INSTITUCION Resultados

MGTR.Paz Campafia Aiugusto Edward Magister Aplicable

MGTR.rodriguez Alegre Lino Ronaldo Magister Aplicable

MGTR.Aparicio Monenegro Pablo Magister Aplicable

Fuente: Elaboracion Propia

En cuanto a la confiabilidad, se menciona que si se utiliza el dispositivo se
obtendran los mismos resultados (Simelane y Miji (2017, pg.6)). En el estudio, la
confiabilidad de este trabajo estara garantizado por la ficha de observacion y el
registro de la productividad ya que son datos recogidos de fuentes oficiales de la

empresa.

22




3.5. Procedimiento

Primera Etapa: Recoleccion de Datos

En la primera parte, sobre la determinacién de la causa raiz de la baja
productividad en la empresa Nay Melly; Se utilizaron diagramas de Ishikawa
(anexo 1), luego se realizaron diagramas de Pareto para determinar la 20 causa
relevante para que el problema se resuelva en el 80, luego se generd una matriz
de alternativas en soluciones (ANEXO 5) se evaltan de acuerdo a diferentes
criterios , son tres herramientas, en las que, a partir de este analisis, se propone
el método 5s como la mejor opcion de mitigacion para incrementar la
productividad en la empresa. En segundo lugar, en un plazo de 30 dias se
recogeran los datos, que seran identificados como referencia para el
levantamiento de la cuarentena provocada por el virus COVID19. En ese
momento, se utilizardn herramientas que hayan sido validadas por juicio de

expertos.
Segunda Etapa: El Procesamiento

Con los datos recopilados, los datos obtenidos se analizaran a través del
software SPS (IBM SPSS version 25), proporcionando datos a nivel de
explicacion porque los datos de prueba se realizaran con el analisis comentado
porque contiene el desarrollo y la configuracion a un horario para el Propuesta
de implementacién, luego ejecute la siguiente prueba en el programa

establecido.
3.5.1. Situacion Actual de la empresa
Resefia de la organizacion

Nay Melly se fundé en el afio 2020 con la intencidn de crecer como empresa de
confecciones de buzos, previo a ello era un pequefio emprendimiento sin
formalizar, viendo los altos crecimientos de produccion que se iban dando, es
por esa razon que se deicidio a dar un nombre propio y a seguir creciendo como
empresa, si bien es cierto las expectativas son muy altas y se va por ese camino
, cumpliendo las expectativas y entregar un buen producto al cliente, los
productos son comercializados en gamarra y asi mismo también en provincias

siendo estos Cusco, Ayacucho y Arequipa
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A. datos de la empresa

RAZON SOCIAL NAYMELLY
RUC 10738248363
DIRECCION Prolon. Huanuco N°1557 INT 3038 GALFRIA NUESTA SEHORA DE LIV
DEPARTAMENTO LIVA
PROVINCIA LIVA
DISTRITO LAVICTORIA
FECHA DEFUNCIONAMIENTO AD 200

Figura N°1: Ubicacién de la empresa.

A
eiz=
-3

4:|

Fuente: Google Mapas
B. Descripcion de la empresa

€S una empresa recién creada con varias expectativas de ser una empresa

competitiva en el mercado con respecto a la confeccion y comercializacion de
buzos.
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C. Organigrama

En el organigrama mostrada se tiene las areas donde se desempefian en la
empresa eléctrica. Las areas de Gerencia general, area Administrativas, area de

produccion y area comercial.

Figura N°2: Organigrama de la empresa

GERENTE
GENERAL
AREA AREA AREA
ADMINISTRATIVA PRODUCCION COMERCIA
| | |
AREA CONTABLE OPERACIONES AREA DE
VENTAS
Fuente: Elaboracion de la empresa
e Misidn

La empresa textil apuesta por satisfacer las necesidades de sus clientes
agregando, innovando la calidad de sus productos. Caracterizado por la
atencion personalizada, la entrega inmediata y la preocupacion por el

desarrollo integral de los colaboradores, el crecimiento y la sustentabilidad.
e Vision
Innovando constantemente para ser lideres en calidad de prendas en el

mercado a nivel nacional, brindando el mejor servicio de confeccion de

prendas.
e Valores

La organizacion tiene valores que son importantes como la transparencia,
respeto, compromiso, eficiencia, orden y limpieza estos valores ayudaran a que
la empresa tenga un buen desempefio laboral y lograr la satisfaccién de los

clientes.
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e Proceso

Se encuentra estructurada mediante diferentes procesos los cuales serian
clasificados en proceso estratégicos, claves y operativos. El proceso estratégico
es aquellos que ayudan a analizar y satisfacer las necesidades de la alta
direccién o gerencia en el momento de tomar una decisién. En la cual se tomara
en cuenta el proceso clave y de soporte son lo que tiene contacto con el
trabajador al momento de producir el producto terminado para entrega y la

satisfaccion del cliente.
Figura N°3: Mapa de procesos

>8 Ploniticocion I Planificocian de § Mercadeo y 1 Gestion de
Qicos estrategica la produccion ventas la calidad

Procesos clave

T

S
z Disanio do Corteccion Revision de “7_ 5
- SOe I

?

¥ Procesos de soporte

y ..\
Compran Muntonimiens I
de materia Control de Gestion Y COMID! e Gestion de i}
W prima la colidad financiera quilpo RR HH

Fuente: Elaboracién Propia
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS DE SERCICIO DE ELECTRICIDAD (DOP)

Proceso: | Confeccion de Buzos Método: Actual
Inicio: 15-marzo 2022 8:00 am Analista: Gutiérrez
Termino: | 15-marzo 2022 1:00 pm Hoja: l1del

DIAGRAMA DE OPERACIONES PANTALON BUZO (DOP)

Delantero Posterior
. Realizar . . o
O Fin bl .5 min Unir piezas def
posterior
0.1 "'“Q e _— ©.10 min Colo.car
bolsillos

] venas
l Inspeccién | Inspeccién
0.20 pun Q Unir costadoes, delantere
¥ posterior, remalle
Unir fundilios
| delantero y posterior

0,20 mun Q Realizar
pespuntes

|_r| Inspeccion

0.20 mie

020 e Unir entrepiernas,
i remalle
0.20 mi Colocar cinta elastica
pretina, remalle
130 mun Pespunte pretina,

con cinta eldstica

04D minQ tevantar basta

Evento Simbolo Numerc T.S. inspeccion
Operacion O 12 5.22
Inenarsiin D 2 Embolsade
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Tabla N 3. Dap de buzos antes

DAP de Bu=zos de hMujer NAY MELLY antes de la mejora

RESUMEN
Buzo da Mujer Aciidad Simbel | Tiemn T —
o ofmin
Crparacicn ... 12.03
Inspeccion - 1.0:0
Transporte 3 1.07 1l ma
Demaora [ 3.00
Almacén k4 4.8
Total z1.07 lm
L DETALLES
Dezeripeicn Tiﬁi_“ min obzervaciones
Fecepreidn de 1z ILIP X 2.2 Mlarmal
Seleccionar la MP x 1.20 | hfammal
Cirdenar los fardos X 1.00 | hiamuaal
Almacen d= MP X 1.20 | hiamaal
Trazlado zl area X 0.40 1 ' m distancia
COrdenar los paquates X 1.0 Mlarmal
Desplazamisnto al B 032 | mamnual
pagado
Pegar tapa X 0.%5 | Eemalladora
Atracar la tapa x 050 | Eemalladora
Pespuntar bolsillas X 1.10 | Eecta
Eemallar Forro X 0.3% | Eemalladora
TUnir tire delanteros X 0.24 | Eemalladaora
Tnir espaldas v etiqueta | X 0.30 | Eemalladora
Desplazamiento a la < 0.35 | manmal
recubridora r
Fecubrir tiros del v gsp X 1.10 Fecubndora
Carrar costados X 250 Famalladora
Fecuabrir costados X 110 Fecabnidora
Cerrar entrepiermas X 0.55 Feamalladora
Bastillar manzas X 025 Bastera
Elasticar X 040 [ Elastiguers]
Carrar Eldastico x T ramallado
P_ega: el elasticoala 0.5% estatigunera
cimtura
EFecubrir 2l elasticoe de 0.60 racubridora
la cinfura
Pegar Iz marca 0533 [Remalladora
Cerrar los pufios 030 [Remalladora
Pegar pufios ambos 062 [Remalladora
Eecubrimiento de pusios [x 083 Eecobndora
Crdenar las prendas X 1.00 Mlanual
Inspeccion final X 100 | Mdanual
Limnpeza del &rea 040 | hlanusl

En las cuales se pudo

realizar la toma de tiempos para determinar el tiempo
estandar (anexo), lo cual nos permitié sacar los dias trabajados.
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D. PRET-TES

Tabla N°4. Ficha de evaluaciéon antes de la mejora 5s

isten elementos innesarios en el puesto de trabajo? X

1
= ojetos, | s en condici eguras? X
seleccion |3 g ici I y X 1
2 materia prima esta correctamente selccionado en el estante? X I
—% ol ¥ i X l
Puntaje total 8
. Preg 0
1 n ?
2 mo calificaria la facilidad con la que encuentra usted sus herrmanientas o equipos de trabajo? E I
3 U
4 Se vuelven a colocar |as cosas en su lugar despues de usarlas? X I
es m, ort ? X
0 0
1 y.Se u: X
2 3j0S iene condiciones y limpio? X l
Limpieza 3 facil de localizar los materiales de limpieza? X |
S E
5 € imi e se reali i inari i e Ix I
Puntaje total 7
0 Pregunta 0
1 Los trabajadores disponen de toda la informacion necesaria asi_como las normas,procedimientos en X
W E Tk b |
Estandariza 3 i ili impieza? X l
cion 4 d va ? X
| 5 [seaplicanias3’s™? x
Puntaje total 8
g0 Preg 0
1 S I i X
2 la organizacion esta siendo observada el orden y la limpieza ? X
n
utodicipling : = g
4 X
! X
Puntaje total 9

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°5. Criterio de Evaluacion

MUY MALO
MALO
REGULAR
BUENO
EXCELENTE

En la tabla 4 observamos que el puntaje 5S en el area de costura de la

(20 Fog [V 1SR |

elaboracion de los buzos de Nay Melly, es de 40% en el mes de febrero.

Por otro lado, es bien sabido que el nivel de limpieza de 5S es mas alto porque
representa el equilibrio en las maquinas de produccion y el orden. Los
encargados de las maquinas y el control de calidad deben estar constantemente
monitoreados y donde no se pueden dafar o fallar. ocurrir ya que esto retrasara

la produccién.
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Tabla N°6. Cuadro de tabulacién antes de la 5s

5s clasificacion maximo porcentaje
SELECCION 8 20 40%
ORDEN 8 20 40%
LIMPIEZA 7 20 35%
ESTANDARIZAR 8 20 40%
DICIPLINA 9 20 45%
TOTAL 40 100 40%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabulacién tabla 6: Asi mismo, se comprueba que el nivel de orden es bajo, esto
se debe a que los lugares donde se colocan los materiales no estan en los

lugares establecidos o indicados.

Tabla N°7. indice de Productividad antes de la mejora

I Nombre del i : Carlos Gutierrez
1 Empresa NAY MELLY
Area Costura

DATOS N°DE ji 4

) CANTIDAD DE PRENDAS CANTIDAD DE PRENDAS "
Dias HORAS REALES TRABAJADOS HORAS PROGRMADAS EFICIENCIA ENTREGDAS PROGRAMDAS EFICACIA Productividad
01-feb 25 32 1% 68 80 85% 65%
02-feb 2 32 0% 62 80 8% 54%
03-feb 2% 32 3% 65 80 81% 60%
04-feb 23 32 7% 63 80 9% 56%
05-feb 2 32 68% 60 80 75% 51%
07-feb 5 32 8% 69 80 86% 67%
08-feb 2% 32 T6% 67 80 84% 63%
09-feb % 32 3% 65 80 81% 60%
10-feb 2 32 69% 61 80 76% 53%
11:feb 25 32 1% 68 80 85% 65%
12-feb % 32 76% 67 80 84% 63%
14-feb 2% 32 3% 65 80 81% 60%
15-feb 25 32 8% 69 80 86% 67%
16-feb 2% 32 75% 66 80 8% 62%
17-feb 3 32 2% 64 80 80% 58%
18-feb 2% 32 75% 66 80 83% 62%
19-feb 25 32 8% 69 80 86% 67%
21-feb 25 32 79% 70 80 88% 69%
22-feb 25 32 % 68 80 85% 65%
23-feb 2% 32 76% 67 80 84% 63%
2-feb 25 32 8% 69 80 86% 67%
25-feb 2% 32 3% 65 80 81% 60%
26-feb 2% 32 6% 67 80 84% 63%
28-feb 25 32 8% 69 80 86% 67%
01-mar 2% 32 5% 66 80 8% 62%
02-mar 25 32 1% 68 80 85% 65%
03-mar 2% 32 3% 65 80 81% 60%
04-mar 25 32 8% 69 80 86% 67%
05-mar 2% 32 76% 67 80 84% 63%
07-mar 25 32 7% 68 80 85% 65%

Fuente: Elaboracion Propia

Enlatabla 7. se muestra la produccion real en dicha area de confeccion de buzos
y ropa para el mes de febrero con 6 dias de marzo en los cuales se contaron los
dias laborables que son de lunes a sdbado , donde se puede observar horas
reales trabajadas y programadas como también el numero de prendas
entregados y el numero de prendas programados, produccion, eficiencia y
eficacia en nombre del investigador Carlos Daniel Gutiérrez Paredes en la textil
Nay Melly ,la victoria, en este sector textil busca mejorar mediante la aplicacion
de una serie de herramientas de ingenieria industrial que, en este caso, se
obtuvo mediante el método 5S.
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Horas reales de produccion contra horas programadas

Para sacar las horas reales se realiz6 una formula donde se halla a través de
cantidad producida por el tiempo estandar para sacar dicho tiempo lo podemos
visualizar en el (anexo 15) lo dividimos entre los 60 min determinados asi las

horas reales.

Ejemplo:
Tabla N°8. Muestra de como sacar las horas reales
cantidad producida t. estandar(minutos) minutos horas reales
68 21.7 60 25

Fuente: elaboracion Propia

El grafico de barras muestra la disponibilidad horaria actual y la hora que se
programan en la empresa en el sector textil. El objetivo es poder reducir los

errores en la confeccion de ropa y el mantenimiento de la maquina.

Grafica N°1. Horas programadas y reales

Total de horas reales y programadas

HORAS REALES TRABAJADOS HORAS PROGRMADAS

Seriesl

Fuente: Elaboracion Propia

Las barras azules representan la efectividad de las horas que se trabajan y el

tiempo programado que producen todos los dias en la produccién y la blanca

que se representa efectivamente lineal, porque el proceso de produccion no es

bueno porque las horas trabajadas no llegan a cumplir con lo estipulado.
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Grafica N°2: Eficiencia y Eficacia de la produccion de los dias del meses
Febreroy 4 dia de Marzo 2022
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Fuente: Elaboracion Propia

En el gréfico 2. la eficiencia y la eficacia cuentan con un bajo porcentaje en la
produccion en el mes de febrero y dos dias de marzo esto se debe que no hay
un buen mantenimiento en las maquinas y el compromiso de trabajo de los
encargados o de los operarios del area que no toman la debida conciencia.
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E. Andlisis de Causas
Causa 1: Desmotivacion del personal

Esta causa es una de las causantes de una baja productividad, ya que no
realizan bien sus funciones perjudicando asi los procesos establecidos. En el
area de produccion, viendo un bajo rendimiento, ya sea por temas personales o
porque las herramientas de la empresa no le ayudan del todo causando asi un

estrés y desgano en su rol.
Causa 2: Poca capacitacion del personal

Este es un punto muy importante en toda empresa ya que si no se realizan
correctamente las capacitaciones pues el personal estard desorientado por lo
que no sabrd como realizar sus actividades correctamente, y eso pasa en la
empresa estudiada por esa razon la productividad en el area varia no es

constante y por ello no se ve mejoras en ello.
Causa 3: Falta de orden y limpieza

Es una accion muy vista en pequefias empresas como en las medianas, y es
porque sienten que hay cosas mas importantes que la limpieza en dicha area,
es por ello que se encuentran dificultades en poder realizar las funciones
respectivas ya que no se agilizaran las cosas correctamente y debido a ello

generando molestias, demoras y atrasos en las actividades planteadas.
Causa 4: Falta de herramientas y materiales necesarios

Es importante poder contar con todo lo necesario y mas si es en el area de
produccion ya que ahi es la zona mas importante en una empresa, en donde se
necesitan de estas, no solo para un eventual problema sino también para poder
agilizar los procesos de manera rapida y poder tener una buena productividad,
en esta ocasion la empresa no cuenta con todas las herramientas necesarias por
lo que este genera demoras en la produccion por diversos factores evitando asi

cumplir con la meta establecida a diario.
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Causa 5: Falta de procedimiento para Clasificar, orden y limpieza

En este caso al no poder contar con un procedimiento correcto con respecto al
ordenamiento y limpieza lo que este generara es tener un ambiente cadtico
generando incomodidad y malestares en los trabajadores por ello se buscara
establecer un correcto establecimiento y asi poder evitar estos inconvenientes

en un futuro no muy lejano y poder mejorar en cuanto al ambiente laboral.
Causa 6: Ambiente de trabajo Desordenado

Teniendo un ambiente desordenado lo Unico que hara es generar molestias por
el operario al no poder encontrar con facilidad lo que esta buscando asi mismo
tener problemas con el uso de alguna herramienta 0 maquina y a su vez un
transito opacado por diversos materiales en el camino, por ello es importante

contar con medidas preventivas y evitar generar estos inconvenientes.
Causa 7: Inadecuado mantenimiento de la maquinaria

Este punto es uno de los mas importantes ya que se ve involucrado una maquina
que trabaja directamente en la produccién ya que si estas tienen problemas en
pocas palabras la produccién no sera la esperada, en este caso en el area de
costura en sus maquinarias no hay un adecuado mantenimiento ya que por
dentro las pelusas de las telas se amontonan generando atraco de los hilos y asi
atrasando procesos lo cual esto generara una baja productividadCausa 6: Paro

de la maquinas
Causa 8: Falta de mediciéon de Productividad

Al no poder medir bien la productividad lo que se esta haciendo es no estar
pendiente de lo que se esta produciendo 6sea no haciendo un seguimiento de
sus productos terminado y al no haber este seguimiento generara un stock

elevado en almacén por lo cual seria un panorama malo para la empresa.
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Causa 9: Falta de registro de orden y limpieza

Llegar al punto de requerir de tiempo extra nos dice que las cosas no se estan
llevando de la mejor manera, que se estan descuidando muchas actividades o
bien no se les esta dando la importancia necesaria para que todo el proceso solo
se realice en las horas establecidas, al establecer tiempo extra lo que hara es
pagar mas al trabajador y a su vez atrasar en cierta forma lo planificado y

generando asi molestias en los clientes.

Tabla N°9: Alternativas de solucion para las principales Causas

CALSS  ATRMIVADESOLLCON HERAVIENT
Desmotivacion del personal Insentivar alpersonal

Poca capacitacion delpersonal Capatitaral persona

Faltade orden y mpieza Mejorar el orden y la impieza dentro de [a empresa

Mejorarl recepcion de las herrmaientas y de materialesatravez de un

Falta e herramientas y materiales necesarios , "
regitro de lasificacion

= r - — — — Metodologia de a5s
Falta procedimiento para laificar, orden y impieza ~ |Establecer un buen procedimiento parala clasificacion, orden y lalimpieza

Ambiente de trabajo Desordenado Ordenar el ambiente de trabajo

Inadecuado mantenimiento de | maguinaria Realizar el mantenimiento de la maguina

Falta de regitro de Productividad Realizarregitro de produccion

Faltade registro de orden y limpieza Realizar registro parael ordeny [a limpieza
Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 9, se ve las principales causas inidentificados en el Diagrama de
Ishikawa (figura 5) y la correspondiente alternativa de solucion para asi mejorar

la productividad en un 50% en la empresa.
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F. Propuesta de mejora

La propuesta de mejora son acciones que se ven en los cambios, por lo que
Implementar en una organizacion para ver mejoras en diferentes aspectos del
trabajo al desarrollarse. En el trabajo de investigacion propuesto se
implementaran las 5'S para aumentar la productividad en el area de remallado
de la empresa textil Nay Melly. Uno de los principales objetivos es el seguimiento
de los nuevos procesos implantados manteniendo asi los avances en el campo
dentro de la organizaciéon. Se recomienda que los operadores sean capacitados
semanalmente para comprender la metodologia de las 5s. Para tener un area de
trabajo limpia y ordenada y poder trabajar con tranquilidad Al igual que en casa,

se deben implementar las siguientes mejoras.
A continuacion, se detallara la estructura de la propuesta de la metodologia 5s

Figura N°4: Estructura para la herramienta

Fuente: Google.com

a continuacion, se presenta la metodologia de las 5s para la empresa de textil
Nay Melly, la Victoria 2022.

a) La primera s (Seleccion)

En la primera fase, antes de realizar mejoras, se realizard una formacion
introductoria a los empleados para que puedan recibir consejos y aplicarlos de
esa manera e Implementar mejoras, con el método de la tarjeta roja solo para la
materia prima o los materiales y herramientas para poder saber lo que se
desechara, reutilizara y movera material innecesario. La empresa proporciona
herramientas o suministros que no son de uso comun, y se colocaran nombres

en cada lugar para que puedan encontrar herramientas rapidamente.
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Tabla N°10: Identificar los elementos necesarios e innecesarios

MATERIALES Y HERRMAMIENTAS ACCION
Extintores Conservar en su lugar
Hilos Organizar
Herramientas utilizadas Organizar
Telas Organizar
Retazos Seleccionary Eliminar
Etiqueta Organizar
Sillas y Mesas Organizar
Bolsas Eliminar
Desperdicios Eliminar

Fuente: elaboracion Propia

Evaluacion para la primera “s”:

Disefiado para permitir a los empleadores y operarios que cooperen y seguir los
pasos por el encargado del proyecto ya que beneficiara a la empresa y a los
trabajadores al poder seguir trabajando sin complicaciones en el proceso de la

confeccion.
b) Segunda “s” (Orden)

En esta segunda fase se quiere destinar las herramientas, materiales y equipos
en un lugar correspondiente donde se pueda colar y organizar la MP, equipos
materiales y herramienta también las telas en el lugar especificado y mejorar asi
el transporte y la distribucion de dicho producto en el area que corresponde sin
ningun obstaculo, aplicando por medio de la tarjeta roja de los elementos que
pueden ser necesarios e innecesarios y tomar la respectiva decision a través del

jefe.
Apreciacion de la segunda “S”:

Se pretende obtener la factibilidad de la organizacion de los empleados y
ademas que puedan comprometerse con esta mejora productiva que seria
dinamica y sencilla a su vez. Particularmente para los maquinistas, en el area de
costura y operarios que se busca poder desarrollar su inconveniente sin ningun

percance en sus labores en base a la produccion.
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c) Tercera “S” (Limpieza)

Se trata de llegar a realizar de manera contigua el mantenimiento de la maquinas
remallado ras como también en el lugar de trabajo y ademéas delegar las
funciones ademas se haria un formato de limpieza donde se vera quienes
estarian cargo de la limpieza a cada empleado tanto para los que trabajan en la
mafana como en la tarde. En esta parte la persona encargada del proyecto tiene
que tomarse el tiempo de verificar si la propuesta esta ejecutandose eficazmente

llevando un registro de la limpieza de dicha area o maquinaria donde se elabora.
Evaluacion de la limpieza:

En esta etapa lo que se pretende es obtener un buen ambiente trabajo al realizar
la limpieza del lugar donde se trabaja para que tenga un mejor desempefio en la

elaboracion del producto para la satisfaccion de los clientes.
d) Cuarta y Quinta “S” (estandarizacion, disciplina)

En este caso se suman las dos Ultimas porque en base a esto permite establecer
una cultura de prevencion en la que se mantenga la disciplina, clasificacion,
orden y limpieza dentro de dicha area y del personal responsable verificara que
lo anterior se cumpla al implementar. Ademas, se desarrollara un hébito entre
los responsables, con recomendaciones para fortalecer los procedimientos

establecidos, y se concluira con una segunda revision.
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Tabla N°11. Fase de ejecucion

N° ETAPA

1 |Sensibilizacion y Compromiso

2 |Formacionde unequipode apoyo

3 [Recoleccion de evidencias del area ainvestigar antes de la implementacion de las 5
4 |Difundirel programa de las 5s

5 |Iniciacion del de implememntacion de las 5

6 |Capacitacion del personal de laempresa

Implementacion SEIRI{ seleccion)

Seleccionar la materia Prima que sirve yla que no

De la materia prima que sirven se seleccionaran lo necesario de o innecesario utilizando el metodo de intentificacion con la tarjeta roja

Elegirmomentaneamente un lugar donde se pueda colocar lo que no vaa utilizar para buscar alguna altemativa de reuso

Tomar una decision de lo que se va ahacer con la mercaderia innecesaria

Etapa de eliminacion

implementacion SEITON ( ORDEN )

Definir |a ubicacion donde se va ordenar los materiales ylamateria prima seleccionarios

Marcar el lugar donde se va ordenar el producto

verificar que los materiales y la materia prima esten en lugar predestinado

Impementacion SEISO ( Limpieza)

Se asignaran tareas de limpieza a cada uno de los trabaajdores

Se empieza arealizar lalimpieza en dicha area

Registro de la limpieza en el lugar de trabajo

Implementacion SEIKETSU (Estandarizacion)

Establecimiento de una cultura de prevencion

Verfica el cumplimiento de cada una de las3s

Se estandariza el cumplimientos de los formatos tales como registro de limpieza y formato o cuadro de indentifiacion de materiales y materia prima
necesaria e inncesaria
implementacion SHITSUKE ( Disciplina)

Generar un habito en el trabajador para realizar la implemetacion

Reforzar la rutina establecida

se observa el cumplimiento de la metodologia 5s

Fuente: Elaboracion Propia
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G. Alternativa de Solucion

Para la propuesta de mejora se ha considerado 3 herramientas las cuales son:
Ciclo PHVA, Metodologia 5s y el plan de seguridad (Tabla N°), de las cuales se
escogiod la metodologia “5s8” porque seria una alternativa 6ptima para solucionar

los problemas que se presentan en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.
H. Matriz de Priorizacion

Seguidamente se realiz6 una matriz de priorizacion en donde estan las 6 m que
se trabajaron en el diagrama de Ishikawa con respecto a las areas que se
mencionaran a continuacion: gestion, produccion, mantenimiento y SSOMA en
donde se refleja que el nivel de criticidad que tiene por cada area y el resultado
fue el area de gestion y produccion, ya que esta area tiene resultados a diferencia
del area de mantenimiento y SSOMA es por ello que nos enfocaremos en el

area de gestion aplicando asi el plan de seguridad.
I. Cronograma de Implementacion

Respecto al cronograma de la implementacion se tendra que verificar, analizar y
levantar cada uno de las etapas correspondientes para este estudio, por lo que
se realizara las actividades que se implementen para empresa textil para asi

poder mejorar la productividad y la calidad del producto.
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Tabla N°12: Cronograma de actividades

N’ ETAPA 0gmar | O3mar | 10mar | Lmar | L-mar | Ymar | Smar | 16mar | Uemar | 18mar | 19mar | 2Lmar | 2:mar | Bmar | 24mar | Lemar | 26mar | 8mar | Zmar | 30mar | 3bmar | Olabr | 0abr | Ohabr
1 |Sensibilizaciony Compromiso

2 [Formacion de un equipode apoyo

3 |Recoleccion de evidencias del area a investigar antes de laimplementacion de las 55

4 |Difundirel programadelas 5

5 IIniciacion del de implememntacion de fas 5s

6 ]Capacitacion del personal de la empresa

[ implementacion SEIRI seleccion )

ISeIeccionarIa materia Prima que sirve ylaque no

IDe |amateria prima que sirven se seleccionaran lo necesario de loinnecesario utilizando el metodo de intentificacion con la tarjeta roja

IEIegir momentaneamente un lugar donde se pueda colocarlo que no vaa utilizar para buscar alguna altemativa de reuso

ITomaruna decision de lo que se vaahacer conlamercaderia innecesaria

Wit e liminacin

Wimlementacion ETN ORDEN)

IDefinir [ ubicacion donde se va ordenar los materiales ylamateria prima seleccionarios

IMarcar ¢l lugar donde se va ordenar el producto

Iverificar quelos materiales y|amateria prima esten en lugar predestinado

Ilmpementacion SEISO( Limpieza)

ISe asignaran tareas de limpieza a cada uno de los trabagjdores

ISeempiezaarealizarlalimpiezaen dicha area

IRegistro dealimpieza en el lugar de trabajo

Ilmpleme ntacion SEIKETSU (Estandarizacion)

IEstablecimiento de una cultura de prevencion

IVerfioa el cumplimiento de cada una de las 35

Se estandariza el cumplimientos de los formatos tales como registro de limpieza y formato o cuadro de indentifiacion de materiales y materia prima
necesaria e inncesaria

implementacion SHITSUKE ( Disciplina)

IGenerarun habito en el trabajador para realizar la implemetacion

IReforzarlarutina establedida

se observa el cumplimiento de a metodologia 5

Fuente: Elaboracién Propia.
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e) Costo de la implementacion del plan de seguridad

El presupuesto es un término cuantificado, asi mismo forma una herramienta de
mejora contindia adecuada para la implementacién del plan durante su desarrollo

de la aplicacion y es expresado monetariamente.

Tabla N 13. Costos recursos humanos

COSTOS DE RECURSOS HUMANOS

CLASIFICAD . Horas de | UNIDAD DE X .
DESCRIPCION DETALLES CANTIDAD . Precio Unitario
OR trabajo MEDIDA

2.1.1:8 PERSONAL OBRERO OPERARIOS 4 3h S/

22,1 SUPERVISOR . — 1 2h $if
= SENIOR !

INVESTIGADORES
.5.3.1.1. T |
2.5.3.1.1.2 CIENTIFICOS ESISTAS S./

TOTAL

Fuente: elaboracion propia

Tabla N 14. Costos de los materiales y herramientas

Implementacion de la metodologia 55

) . ) . Unidad de |Costo
Herramienta Actividad Materiales | cantidad ) o Costo Total
medida |unitario

Impresion de
Auditoria | 10 Uds. 1 s/
auditorias

Capacitaciones

. capacitaciones
virtuales

Tachos de
basura

Recogedor

Escobas

trapeador

lapicero

tarjetaroja

Fuente: elaboracion propia
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Tabla N 15. Prepuesto de la implementacion de la propuesta de la mejora

ECRRCON

Fuente: elaboracion propia

En esta tabla 15, los costos para la implementacion del IMP5’S, se ha tomado
de la inversidn total la suma de los costos que han sido de los materiales y
herramientas es S/. 1,373.00 y por consiguiente se tuvo a los costos de los
recursos humanos con S/5,928.00, teniendo como costo total para la inversion
del IMP5’S es de S/7,311.00.

Tercer Etapa:

Para esta etapa, se toma en consideracion las dimensiones e indicadores de la
variable dependiente planteados en la Matriz de operacionalizacion para obtener
un panorama global del estado de la empresa y con ello obtener la evaluacion

mediante el SPSS (Mediana, curtosis mora, etc.).
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I. Implementacién de Propuesta
I.1. Sensibilizaciébn y compromiso:

Para la implementacion de las 5s se tiene el compromiso del encargado principal
gue es el jefe junto con los trabajadores para asi sensibilizar e implementar esta
metodologia el cual dard una correcta observacion y ver si esta correcto con el
formato presentado, y de inmediatamente este pase a ser firmado., que se
comienza por seleccionar o elegir el personal responsable de poder supervisar
que las 5s se estén implementando de la manera correcta. Esto a la vez se
contard con el apoyo de todos los trabajadores de dicha area. Luego se repartird
esta informacion a todos los empleados para un adecuado entendimiento y
nocion de lo establecido para la empresa. De lo cual hara que se vea un ambiente
tranquilo y sano para los trabajadores sin que tener que correr algun peligro por

una mala accién o informacion. (ver en anexol4).

En la figura 5 se mostrara un diagrama de flujo en donde se mostrara cada una

de las etapas de la implementacion en dicha area.

Figura N.5. Diagrama de flujo

Inicia Proceso de
implementacion 5's

Preparacion
Formato de objeta

necesarios « o
Innecesatios

Formamode mapa

colpa

Tarmina proceso deo
Implementacion de
las S«
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[.2. Formacion de un equipo de apoyo

Tabla N16. Tabla de responsabilidades y formacion del equipo de apoyo

RESPONSABILIDADES TAREAS

Planear Desarrollar un plan de las actividades a realizar
Carlos

Uso de la plataforma zoom y ppt para charla

Convoca a los miembros del trabajo para la charla
de las 5s

Fomentar unidn al-personal de la empresa

Formar parte de la estructuracion de las actividades

Verificar Seguimiento constante de las actividades
Erick

Responsable de hacer las auditorias

Fomentar la.implementacién de las actividades con
respecto alas mejoras que se vaa realizar

Actuar
Carlos
Recolectar y guardar los resultados obtenidos con
respecto a la mejora de las actividades

Fuente elaboracion Propia

En esta tabla se puede observar la descripcidon que cada responsable elegido
realizara en cada una de las etapas. En responsable de esta propuesta se
encargara de liderar y saber guiar al equipo durante el periodo que se va a
realizar la implementacion, este lider tiene como compromiso directo el
desarrollo de la implementacion. La funcién principal del lider es la de
representar al grupo, gestionando cada tipo de dudas o consultas que se pueden
encontrar en las reuniones o capacitaciones con respecto a la metodologia que

se esta aplicando.
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I.3. Recoleccién de evidencias del area a investigar entes de la implementacion
de las 5s.

En este punto se procede a la toma de evidencias de las condiciones en la que
se encontro6 la organizacion, por medio de la inspeccion, se tomé en cuenta las
evidencias fotograficas que se lograron encontrar al realizar la inspeccién en

dicha area de la organizacion:

Figura N. 6. Materia prima necesita clasificar
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Figura N 8. Clasificacion y desorden de la MP
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Figura N11. Falta de limpieza y mantenimiento

Obtenidas todas estas evidencias, se concluyé que el desorden, la
clasificacion y la limpieza de ciertos elementos en el area de trabajo son
criticos, demasiado numerosos, deben ser debidamente contabilizados y

deben diferenciarse entre necesarios e innecesarios.
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I.4. Difundir el programa de las 5s

En esta parte lo mas importante que se va indicar es la importancia a la hora
de hacer la ejecucion de las 5s, en la cual se dejara evidencias de la situacién
actual de la empresa, en las cuales mostraremos ciertas fotografias de los
procesos que se han realizado. Asimismo, se va indicar que la evaluacion
inicial de las 5s, se observé que el resultado obtenido ha sido muy bajo, en
las imagenes capturadas se puede visualizar algunos materiales
innecesarios, materiales sin algin ordenamiento, materia prima
desordenada, maquinaria sin un constante mantenimiento, estas actividades

encontradas son con los que no cumplen con el entorno,

En algunas oportunidades solo se cumplia el trabajo a través del criterio

personal del trabajador y las condiciones que se encontraron en el area

Figura N° 12. Peridodico mural de las 5s

En la figura 12, se visualiza la difusion de la 5s en el tablero del periédico mural

para que tengan conocimientos sobre la metodologia.
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I.5. Capacitacion al personal de la empresa NAY MELLY

En este punto es de mucho interés ya que para los trabajadores de la
organizacion NAY MELLY tengan todos los conocimientos para la mejora que se
va desarrollar y estos sepan aplicarlo en el area de estudio, por lo que al
capacitar acerca de la importancia de esta metodologia de como ejecutarlo y
realizarlo va tener un beneficio en el trabajo, por ello se estara realizando
diferentes charlas y capacitaciones y a la vez afiches motivacionales para la

implementacion de la metodologia de las 5s.

Mediante el transcurso del aflo 2022 durante el mes de marzo se pasaron a
realizar las capacitaciones en las noches, que tienen mucho que ver con el tema
de la metodologia 5 S, teniendo como objetivo principal concientizar a todos los
trabajadores y estos tengan en cuenta la importancia de implementar dichos
temas, por ende, se evidenciaran los temas de las capacitaciones realizadas
mediante una reunidén por zoom. A continuacion, se pasara a detallar los horarios

de las capacitaciones. Asimismo, detallando su cumplimiento:

Tabla N° 17: Cronograma de Capacitacion

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

CAPACITACIONES CUMPLIMIENTO

DESCRIPCION RESPONSABLE DE LA EJECUCION | DURACION | INVOLUCRADOS | LOGRO IDEAL |LOGRO OBTENIDO
10/03/2022|  ¢Qué son las 5s? Areade Costura 1h Areade Costura 1 1
10/03/2022 ¢Qué es SEIRI? Areade Costura 1h Areade Costura 1 1
10/03/2022| ¢Qué es SEITON? Areade Costura 1h Areade Costura 1 1
1 1
1 1
1 1

10/03/2022  ¢Qué es SEISO? Areade Costura 1h Area de Costura
10/03/2022| ¢Qué es SEIKETSU? Areade Costura 1h Area de Costura

10/03/2022| ¢Qué es SHITSUKE? Area de Costura 1h Areade Costura

En el cronograma anterior se observa y se detallan todos los temas de
capacitaciones que se propusieron y que se brindaron en la sala de reunién zoom
para todos los trabajadores de la NAY MELLY, que realizan sus actividades en
dicha area de estudio, este indica que se debe realizar las capacitaciones fuera
del horario de trabajo, pero en este caso se consider6 adecuado realizarlas por

la noche para evitar interrumpir sus labores.
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Teniendo asi el compromiso con respecto a la aplicacion y a la cultura
relacionado con los temas de MT5S y a la vez las diferentes capacitaciones que

constataron de una charla acerca de la importancia que tienen.

Figura N° 13: Capacitacion de MT5S

Fuente: elaboracion Propia

De acuerdo con el cronograma se logro realizar todas las capacitaciones
propuestas que tienen que ver con los temas correspondientes acerca de la 5s
y de como saber afrontar diversos casos de accidentes laborales, y proporcionar
la mayor cantidad de conocimiento, el cual se observa en el anexo 20, asi como

también los PPTS que fueron Proyectados (ver anexo 23)

Tuvo mucha importancia haber realizado capacitaciones a la empresa textil; ya
gue esto lograra que todos los trabajadores tengan nocién de identificar riesgos
a los que podrian estar expuestos tanto dentro como fuera de la organizacion,
para que asi también puedan compartir los conocimientos adquiridos acerca del
tema de la metodologia 5s. Por lo que, la empresa, plantea también tener charlas
de 5 min y capacitaciones pero que se desarrollen en el area costura con el Unico
proposito de poder crear conciencia y a su vez concientizar a sus trabajadores a
través de las charlas de seguridad. Por lo que, en el anexo 24 se puede observar
el registro de capacitaciones de MT5S que se llevaron a cabo en la sala de
reunion zoom y proximamente en el area de servicios eléctricos de la

organizacion.
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[.6. IMPLEMENTACION DE LA PRIMERA “S” (SEIRI)

La gran mision que tiene esta primera “S” (seiri) es poder lograr que diversos
espacios que se encuentren en el area de estudio deberian estar libre sin ningun
tipo de cantidades de materia prima, materiales, etc. como también objetos que
puedan impedir desplazamiento al area, lo que significa que siguiendo los pasos
adecuadamente se podra lograr una correcta y adecuada clasificacion de los
diversos objetos materiales y esto se vera a través de los formatos realizados y
dicho esto se pasara a colocar el nombre de cada item siendo esto los que van
a ser necesario e incensario recordando que este tipo de formato son muy faciles
de usar, de igual manera se cuentan con las tarjetas rojas siendo esto
entregados a cada coordinador y pueda realizar correctamente su uso. La
importancia que tiene estas tarjetas es poder conseguir clasificar todos los
elementos hallados dentro del area de estudio. Como primera etapa se tiene
como uno de los objetivos poder corroborar las diversas materiales y
herramientas estén correctamente ubicadas en los lugares asignados que estas
a la vez estén correctamente ordenadas para cuando se requiera su uso estas
puedan ubicarse de una manera mas sencilla, por lo que los trabajadores tendran
mas facilidades de poder realizar sus actividades correctamente y eficientemente

logrando asi los objetivos.

Esta primera S (SEIRI), sera aplicado desde el 12 mar, teniendo como duracion
4 dias Osea hasta el 16 mar de 2022, resaltando que los dias domingo no son
considerados porque no se van a trabajar. Seguidamente se pasara a presentar

el siguiente flujograma indicando de como iniciara la implementacion de las 5s.
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Figura N 14. Flujograma de inicio de la implementacion 5s

Clasificar

Objeto

innecesario

i

Guardar Separarlo

Reparar

il

Guardar

?

Guardar

Fin

Fuente: google.com

En este flujograma se observa que antes de poder lograr clasificar los objetos
encontrados en el area se necesitd hacer un formato de todos los objetos en las

cuales se mencionara los objetos necesarios y asi como los innecesarios.
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Tabla N 18. Formato de Clasificacion de los objetos

FORMATO DE ELEMENTOS NECESARIO E INECESARIO
fecha:
MATERIALES Y HERRAMIENTAS CANTIDAD ACCION

=

2
3
4
5
6
1
8
8

Fuente: elaboracion propia

Lo que se busca al implementar este formato es separar todo lo Gtil de lo indtil,
lo util de lo innecesario, y también definir un lugar para poner lo temporalmente
innecesario. Entre los elementos esenciales, se medira la frecuencia con la que
se necesita el elemento, lo que permitira almacenar fuera del area de trabajo
elementos que solo se usan regularmente. La cantidad de elementos necesarios
para el trabajo permitira que los elementos sobrantes sean retirados del
ambiente y puedan ser almacenados fuera del area de trabajo. A continuacion,
se mostrara un diagrama de flujo del proceso de eliminacion de elementos no

deseados en el &rea de trabajo,
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Figura N°15. Proceso de eliminacion de Objetos

En esta parte se puede observar cdmo se desarrolla el proceso de eliminacion

de objetos que no son necesarios.

Tabla N°19. Correcta Clasificacion de Los Elementos

FORMATO DE ELEMENTOS NECESARIO E INECESARIO

Area Costura fecha:

ITEM MATERIALES Y HERRAMIENTAS CANTIDAD ACCION
1 MESA 1 Mover
2 Hilos 20 Seleccionary eliminar
3 Bolsas 10 inspeccionary eliminar
4 Estantes 4 ordenar
5 Desarmadores 4 Mover
6 trapos 4 inspeccionar
7 Tijeras 2 Mover
8 Mascarillas (covid) 10 Inspeccionary eliminar
9 Escoba 1 mover
10 recogedor 1 mover
11 Caja de herrmamientas 4 mover
12 Botellas 4 eliminar
13 llaves 6 Mover
14 Agujas 6 Dafiadas
15 piqueteras 4 Mover
16 Etiquetas 3 Mover
17 Magquina Cortadora 1 Mover
18 Maquina de Botones 1 Mover
19 Pinza 4 Mover
20 Equipo de Sonido 1 Mover
21 Tacho de Basura 2 Inspeccionar
22 telas ( Rollos) 3 Inspeccionar
23 Silla 4 Mover

Fuente: elaboracion propia
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Figura N°16. Tarjeta Roja

' - Na

TARJETA ROJA

Feaoha / /
Arean

e _

Cantidad

ACCION SUGERIDA

l Agrupar on ospacio separado

' Eliminar

|

[

| | Reubicar
| | Reparmr
|
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En la figura 16 se puede visualizar el modelo de la tarjeta roja lo cual nos permitié
identificar si elimina o se clasifica los objetos segun sea necesario o innecesario

y que estén ubicados en la zona de estudio.
Figura N 17. Las bolsas

I J /|
e Ag
’ v

Aqui podemos observar que se seleccioné a través de esta tarjeta identificando
si la bolsa necesita ser eliminada por estar deteriorada.
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Figura N 18. Retazos y Telas

Aca se selecciona las telas ya que estan combinadas con los retazos que estén

en buen estado para hacer utilizados para la confecciéon de los buzos.
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Figura N 19. Seleccion de Hilos

Se puede ver aqui los hilos que son dafiadas son seleccionadas a ser

desechadas.

Figura N 20. Etiquetas

Aqui se puede visualizar que estas seleccionadas las etiquetas en las cuales van

ser separadas por tallas para colocarlas en los buzos.
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Auditoria de la primera S (SEIRI)

Esta primera fase ha sido muy trabajosa ya que se habia seleccionados todos
elementos que eran para mover o eliminar y se veia que a los trabajadores un
poco fastidiados ya que ellos estaban acostumbrados a un ritmo de trabajo muy
diferente, este cambio resulto un bien para los empleados del area para que

puedan diferenciar mejor sus elementos y entorno laboral sea bueno.

Tabla N 20. Auditoria 1ra S

isteneementosimesaiosenel pistode ! x

antodosostos, mteals, mequar equos encondcine seur? |

B s ce b stnlosetement il el |
amtea prmaaconetmente selcinadoenel et x
Tinenun ol vl s oss oo mteas aseleeonr? x

Pintyetot i

Fuente: elaboracion propia
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[.7. IMPLEMENTACION DE LA SEGUNDA “S” (SEITON)

Habiendo ya finalizado la parte de la clasificacion de los materiales se procedio
a empezar con la implementacion de la segunda s esta tendra como objetivo
ordenar tener un adecuado ordenamiento y asigna miento de los materiales en
sus respectivas ubicaciones, estos materiales serdn ubicados con respecto a
diversos factores como por ejemplo el tamafio, la frecuencia con lo que se utiliza
al dia, si en caso hubiese retraso con los equipos estos seran distribuidos en
base al proceso de produccion de buzos. Esto lograra que la empresa Nay Melly
pueda optimizar sus tiempos en cuanto al hallazgos de sus herramientas de
costura. Se logré distribuir en determinados estantes las diversas telas que se
producen para que la hora de querer usarlas no haya variedades de telas

evitando demora cuanto a su busqueda asi también evitar un desorden.

Seguidamente se mostrard la secuencia que se realizara en el area de estudio
para poder tener un correcto ordenamiento en cuanto los materiales que fueron

seleccionados en la primera etapa.

Figura N 22. Secuencia para lograr un correcto el orden

ORDENAR

Paso 1: Definir Ubicacion

!

Paso 2: Marcara la Localizacian

Paso 3: Definirmedios para
almacenar

Paso 4: Definir criterios para

I‘_ I-. |

ordenar

Paso 5 Asegurar cantidades
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Asi mismo realizaremos la explicacion de las secuencias que lograria que se

llevara un adecuado ordenamiento en el area de estudio.

Si se quiere que el trabajador pueda ordenar correctamente los items de trabajo
con respecto al area de costura y a su vez sea correcta se debera cumplir los

siguientes pasos:

Frecuencia de uso. En esta etapa se muestran tres tipos y estas son: la
frecuencia alta, media y baja. F. Alto se le denomina asi por lo materiales
encontrados en el ambiente laboral, asimismo en cuanto f. Media son los
materiales que se ubican en la zona de trabajo y finalmente se tiene a la F. Baja
que se hara también mencién a los materiales encontrados en el &rea de costura

ubicandolos asi en los estantes de materia prima.

Figura N 23.Frecuencia de Uso

Necesidad Frecuencia de uso de las = Guardar en:
C0Sas:
Baja « Sin uso en anecs « Deshacerse ce ellas
« Uso entre 6-12 meses « Guardar a distancia
Media * Uso entre 2-6 meses « Guardarias en un
e Uso > 1 vez al mes lugar central en el
| | area de trabajo
Alta « Uso >1 vez por semana « Guardar cerca del
» Cosas usadas diaro area de trabajo o
llevarlas consigo

Fuente: goolge.com
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Figura N 24. Ordenamiento de los buzos terminado

Los buzos que han sido terminados fueron ordenados por tallas para

diferenciarlos.

Figura N 25. El desorden de los buzos en los estantes colocados

Al hacer colocados los elementos en el estante se habian colocados

desordenadamente para luego en la siguiente parte ser ordenados en los
estantes.
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Figura N 26. Ordenamientos en los estantes

Después de estar desordenados en los estantes se fueron ordenados por tallas

en los estantes como por ejemplo los de la planta baja estarian los de talla s.

Figura N 27. Ordenamientos de los Hilos

Los hilos son completamente ordenados por tamafios en la repisa para hacer

utilizado de acuerdo al uso que tendra en las maquinas de costura, Remalladora

o recubridora.

Por Consiguiente, se pasa a mostrar un cuadro en la cual se va mostrar la

manera correcta de ordenas herramientas o elementos en el area de estudio.
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Tabla N 21. Correcta la manera de ordenar los elementos

LOCAL

2DA s
ORDENAR

Los espacio de caminata de los trabajadores estan
despejados

La zona de desmbargo de la MP se encuentra limpio y
ordenado

Las senales de seguridad esstan visiblesy
correctamente distribuidas

MAQUINARIA
Y EQUIPOS

2DA s
ORDENAR

Las maquinarias,herrmanietas y equipos estan
correctamente ubicados asi se puedan encontrar de
una manera mas rapida

Se realizaron mantenimientos y limpieza a cada uno
de las maquinas

HERRAMIENTA
S / UTILES

2DA s
ORDENAR

Se encuentra correctamente ordenadas,
seleccionada y faciles de ubicar

Su estado se encuentra renovado ya que sean
comprado nuevas herrmamientas para un mejor uso

ALMACENAIE

2DA s
ORDENAR

El area de alamacenamiento se encuentra
correctamente ubicados y libres para poder
almacenar mercaderia

Cada mercaderia se encuentra correctamente ubicado
en su estante seleccionado

RESIDUOS

2DA s
ORDENAR

Se anadieron tachos para separar los que son basuras
residuales y uno paralo que es solamente telas

Los tachos se encuentran correctamente ubicados
evitando generarimpedimento de transito del
personal

EQUIPOS DE

PROTECCION

PERSONALY
ROPA DE

2DA s
ORDENAR

Se cuenta con EPP adecuados para el trabajo de
confeccion teniendolas en orden

Utilizacion de ropa comoda solo para los horarios de
trabajo dentro del taller de confeccion

Fuente: elaboracion propia
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Auditoria de la Segunda “S” (SEITON)

En esta etapa su desarrollo fue bueno porque el personal estaba comprometido
con la aplicacién y cumpliendo de tal manera en un tiempo récord, ya que se
habia superado la primera S, toco establecerlo con un buen ordenamiento de

trabajo para facilitar encontrar los elementos ordenados.

Tabla N 22. Auditoria de 2da “S”

vl et

| ool o e |

§ ot e |
| Qe e |
G e

Fuente: elaboracion propia
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[.8. IMPLEMENTACION TERCERA S (SEISO)

Una vez ya habiendo realizado de manera adecuada la ubicacién y correcta
distribucion en la zona de trabajo es decir en el area de costura en la cual
después de ello se paso a realizar la tercera S es decir la de limpieza, en este
punto se realiz6 el anuncio de las responsabilidades laborales de cada miembro
le toco realizar y estos son como: realizar de manera correcta la clasificacion de
los diversos elementos que seran necesarios durante cada dia, otro punto
importante es la limpieza correcta de los pisos, asimismo también hacer
mantenimiento correcto y necesario a la diversas maquinas, equipos Yy
herramientas, acotando que los paros de la maquinaria se originaron por estas
razones: mala calidad de los hilos lo cual generaba que dentro de la produccion
de buzos estas se rompieran de manera inesperada cada cierto tiempo, también
se vieron la parte de las agujas rotas o dobladas estos se generan debido a una
mala manipulacion de la maquinaria como también utilizar hilos inadecuados
generando rompimiento de las agujas como también la utilizacion de agujas
quifiadas 6sea que han sufrido algin desvié de su forma natural, también siendo
uno de los factores se menciona el paro de la maquinaria y esto se debe a una
mala lubricacién y mantenimiento ya que estas deben ser inspeccionadas y
limpiada cada cierto dia, es por ello que se buscd mejorar estos inconveniente
asi como también poder invertir mejor en buenos materiales. Una vez habiendo
realizado esta tercera s, se vieron grandes cambios en cuanto a la motivacion
del personar ya que con la ayuda de la concientizacion se pudo involucrar mas
a los trabajadores en el area de estudié pudiendo asi lograr que estos trabajen
con la motivacion y debido a ello y realizando asi sus actividades
adecuadamente. Finalmente se realizo un analisis de los resultados al final de la
implementacion de la tercera s y estos nos arrojaron datos positivos tomandolo
como un gran avance, logrando generar una adecuada cultura en cuanto a la
limpieza y un adecuado ordenamiento dentro de la zona de trabajo. Resaltando
también la utilizacion de los registros de limpieza en donde se pudo realizar una
adecuada inspeccion de todas las actividades que realizara cada trabajador con

respecto a la limpieza y en donde también se vio la determinacién de un buen
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uso de las herramientas y adecuado ordenamiento de estas evitando perderlas

y evitando asi demoras en cuanto a su uso.

Figura N 28. Registro de Limpieza

Fuente: elaboracion propia

Figura N 29. Limpieza por dentro

Podemos observar la suciedad dentro de la maquinaria por dentro se pasé a

realizar una limpieza y mejoro el ingreso de los hilos.
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Figura N 30. Limpieza por fuera

Aqui se visualizara la limpieza que se emple6 por fuera para mejor rendimiento

de la maquina Remalladora.

Figura N 31. Limpieza de hilos colocados a lado de la maquina

Se logra observar los que los hilos estaban cochinos en su alrededor y se limpid

y para que pueda utilizar al momento de coser.
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A continuacion, se hace un formato de los pasos para la limpieza de la maquina

Tabla N 23. Cuadro de Pasos parta la limpieza de la maquinaria

Formato de pasos para limpieza
Actividades
Apagar [as maguinas de costura para poder realizar la limpieza
Observar y seleccionar los desperfectos que existen

Limpiar el interior de las maguinas

Desarmarla maquina e limpiar las diversas piezas de lamaquina

Sepillar el interior de |a maquina quitando toda 2 pelusa que se encuentraen lamaquina
Limpiar los discos con brocha

Utilizar un papillo de dientes para sacar toda la pelusa metida en espacios muy pequenios
Quitar los tomnillos de [z placa

Separar [aplaca de los dientes y limpiarios con una brocha

Colocar 2 placa ya limpiaen su lugaryentornillarlo

!
3
!
5
b
]
8
g

—
=

—=
—=

(olocaraceite 3 |a maquina

=

Unir todas las piezas de [amaquinara

—
iy

Calibrar os diversos ajustes de [a maguina

Pa—
==

Prender |2 maguina
Inciar |3 produccion de los buzos

—_
—r

Fuente: elaboracion propia
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Auditoria de la Tercera “S” (SEISO)

La Limpieza en el area de estudio se dio sin ningun inconveniente ya que la

actividad fue de manera sencilla dentro de la aplicacion.

Tabla N 24. Auditoria 3ra “S”

(omentanog
Selimpiel aeaderabaj, ¢ Un elementos apopiadospaala Impiers
35 heamienta e trabajose mantine s condcionsy impo?

s ol a0 il mpiea?

35 0 mpiez oo sn vl amente?
(omoesel mantenimiento e e ealia s heramietas, maguinrias equpos
Purtytotd

Fuente: elaboracion propia
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[.9. IMPLEMENTACION CUARTA S (SEIKETSU)

Antes de implementar la cuarta S se pudo ver la realizacion de la implementacion
de las primeras 3’s, buscando conseguir mejoras en cada uno de estas, en lo
cual se vio necesario recurrir a la toma de medidas correctivas para asi poder
disminuir o evitar la realizacion de limpieza de manera constante, por lo cual se
hicieron formatos de control y entre estas tenemos registro de limpieza,
identificaciébn de elementos necesario e innecesario , pasos del horario de la
limpieza de la maquinas de costura o de remallado esto nos ayudd a poder
identificar el area de estudio en cuales se podran observar que hay problemas
en cuanto al desorden, asi como también una limpieza inadecuada y cuanto a

la clasificacion de materiales.
e REGISTRO DE LIMPIEZA

Figura N.32.el formato del registro

REGISTRO DE LA LIMPIEZA

Area fecha
N° Actividades L M M J v S OBSERVACIONES

Limpiar pisos

Limpiar lamaquinas

Limpiar lamesa

Revision de Toallas de Papel

Revision de Papel higienico y informar si hace falta

Limpieza de Tachos de basura

Tirarla Baura

~N|lo|ag|s e |-

3 Mantenerlas Zonas de transito despejados

9 Revision de jabon Liquidoy rellenar si hace falta
100 [Limpiezadel Lavamanos
10 |lavarTazas

IResponsabIe Adrian Ochoa

Fuente: elaboracion propia
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e Identificacion de elementos necesario e innecesario

Figura N33. Cuadro de los elementos utiles y no utiles

FORMATO DE ELEMENTOS NECESARIO E INECESARIO

Area Costura fecha:

MATERIALES Y HERRAMIENTAS CANTIDAD ACCION

ITEM
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N
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N
N~

N
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Fuente: elaboracion propia




e Registro de los pasos para la limpieza de la maquinaria

Figura N 34. Cuadro de la fase de limpieza de la maquina
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Fuente: elaboracion propia

Estos son los formatos que se utilizaron para mostrar los obstaculos que pueda
haber en la empresa.
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Auditoria Cuarta S (SEIKETSU)

Nos menciona que estandarizacion nos ha ayudado a manejar las fases de las

funciones realizadas de cada.

Tabla N 25. Auditoria 4ta “S”
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Skl e
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Fuente: elaboracion propia
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[.10. IMPLEMENTACION QUINTA S (SHITSUKE)

Finalmente, en esta etapa 6sea la 5ta S es tomada como la mayor relevancia
porque en esta fase se hace mucha énfasis y analisis con respecto a que si se
cumple o no los pasos que se asignaron para poder lograr un adecuado
desarrollo de mejoramiento las 5’s en el area de estudio por lo que sera de gran
importancia ver los resultados que se pudieron recolectar gracias a las auditorias
realizadas en donde se ve las responsabilidades de los trabajadores tiene en las
diversas etapas 6sea las S logrando asi conservar una adecuada disciplina en
cuanto al entorno laboral tomando en cuenta que al tocar el tema de disciplina
no significa que se le pueda obligar o mandonear a los trabajadores ya que el
compromiso depende ellos no se puede obligar a que cumplan las reglas
establecidas en las fases lo que se quiere lograr es un compromiso y valor propio
de querer mejorarlo ya que la etapa mencionada es considerado como el gran
soporte de las 5 s y asimismo realizar un énfasis en cuanto a la autodisciplina
siendo esto las capacitaciones constantes realizadas al personal ya que esto
hara que el trabajador genere una actitud de querer seguir desarrollando y las

normas propuestas en cada fase.

Teniendo en cuenta que para poder cumplir con esta ultima fase se tiene que
tener claro que la disciplina no es solo medir resultados de las anteriores etapas
sino también analizando la actitud de cada trabajador. Asimismo, se pasara a

mencionar ciertos compromisos que deben hacer:
« Perseverancia
+ Respeto
+ Puntualidad

% Optimismo

X/
°

Serenidad

X/
L X4

Motivacion
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Figura N 35 la satisfaccion de los trabajadores por cumplir las S

Fuente: elaboracion propia
Auditoria de la Quinta S (SHITSUKE)

La ultima S en el campo de las aplicaciones en el area de costura, que es un
poco demasiado dificil porque los empleados trabajan en un ritmo cadtico, al
igual que el cambio. Se ha mejorado el trabajo ya realizado y ahora se trabaja

de la mano con los jefes y terminando el producto a tiempo.

Tabla N 26. Auditoria 5TA S

Fuente: elaboracion propia
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Tabla N 27. DAP de buzos para Mujer mejoramiento

DR de Bu-os de Muper MAY BMELLY antes de la mejora
RESUMEMN
Actividad Simbol | Liemp. Distancia
- o
Dperscion P
Buzo de hMujer , 12.05
Inspeccion 1.00
[ |
Transport= : 1.07 1
Cierrsora ]
(=]
Alrmacen 3 7E
b
Total 1915 T o
T DETALLES
@ [ | A 4 ein ochservaciornes
Recepcion de la MF M 1.35 hanwual
Seleccicnar la MP x 1.10 KMManwual
Crdenar los fardos X 040 hMarnual
Alrmacen de MP o 1.30 Khanual
Traslado al ares X 040 1 m distancia
Drdenar los pagusetes X 045 Rianual
Desplazami=nto al 0.3 manual
p=nado
Fe=gar tapa x 085 FRemsiladors
Adracar |la taps % 0860
Fespuntar bolsillos ¥ 1.10 FRecta
Remnallar Faormo: ® 0.35 Remsaslladora
Linir tirc delanteros x .24 Femalladora
LInir espaldas v etiquets » a.30 Femalladoara
Desplazami=nic a la .35 manual
recubridors
Recishrir tiros del y esp X A0 | Recubridora
Cerrar costados X 080 | Remalladora
Recubrr costados X A0 | Recubridora
Cerrar entrepiemsas X 0.55 | Remalladora
Bastillar mangas X 0.25 | Bastera
Elasticar X 0.40 | Elastiquers
Cerrar Elastico X 0.30 remallzdo
Fegar el elasfico a la * 055 | estatiguera
cintura
Recubrr &l elastico dela| = 0.60 recubnidors
cintura
Fegar la marca * 0.55 | remallzdora
Cerrar los puncs *® 0.30 | remalladors
Pegar puros ambos * 0.58 | remalladora
Recubrimiznio de punos | x 0.85
Crdenar las prendas X 0.45 | Manusl
Inspeccion fina X 1.00 | Manusl
Limpieza del greg * 0.30 | Manusl
Fuente: Elsboracion propia.

Aqui podemos observar que como ha reducido el tiempo en la ejecucion de las
operaciones que intervenian en el proceso de elaboracién del buzo en un 15%.

Por lo tanto, el tiempo de la elaboracion del pantaldn del buzo paso de ser 19.15
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J. Recolecciéon de Datos Post-test.

En este punto se pasara a realizar la recoleccién de datos después de haber
aplicado MT5’S para poder observar la mejora. Luego se realizara una propuesta
de mejora en la cual se vera reflejado en el diagrama de Gantt. Antes se procedid
a evaluar y conocer la situacién en la cual se encontraba la productividad en el
area de remallado de la empresa NAY MELLY. Aplicamos la MT5’S, asi mismo
se realizé la segunda muestra del area de estudiada. a continuacion, mostramos
los datos recopilados al visualizar los resultados después de haber aplicado la
metodologia de la 5’s, logrando mejorar la eficiencia y la eficacia. Por cual, se
paso a realizar a realizar la toma de los datos post test teniendo en cuenta el
periodo de 30 dias, referenciandose a la productividad en el area de remallado,

Observandose en la siguiente tabla:

Tabla N°28.Ficha de evolucion después de la mejora 5’'s

1 SxstEre smertos AresTossn g puesn dETEI 0] x
2 250z iEtos MEerIes, MEQUINEnEy SQupLs ercond Corsssasuras? | =
semen 3 wf | =
4 I x
5 | x
E
1 X
2 susheTmanient= oeguipas o vadap? | x
les, lzdzvueive 3 lugy desizrado? | x
4 e wever amlocrls z tesde psaras? | x
5 35ibEconssde losmEer s estan odananaias’ |
1 Tmpzs IEzdE TREC, ¢ ELINE SMEMIE DUOINCI0TE 3 MpEE [
2 35 PETEM SrtE 02 T30 3 MATHensEn TuSnasone coresy mpo? 3
umpers 3 ozizer bsmaterzesde im X
4 Lzs medidas de limpieza yborario son vsibles Fximeme? i}
5 COmOEIE MariEn MentD QUE S57E3 133 35 herET eNEE, MEQUInaTEE ) SQUIp0sen s LET fetEia? | X
irizEtos o
1 trsbaizdores S'sponen oe tes '3 "eformacion necesarz = (oMo 'FSTOTTES Smevpcers getrban?
2 52 =IpetEt DICHMEMENE iz oM E y proEa m et X
SR jZstar 3 racas |asresponsad dadesde mpem’ X
. = & [estanlos compartimientos delarea vadosy limpios? X
5 feaphcns3s? Ix
Paeiztnd 23
1 03TrEh3 20078IEIpE1E (= 2073308 I2SUCIE &0 ZEmpEI
2 |27 zoEEnzaconestzsendo obsenatzslodeny 3impeE? X
2o Geap = adpme= sl 3
Arndoping = = = =
[ iosobietos maerdes, mageinata y equipos Que no Siven esten bien loclizados y ordenades? 2
52 amplen [ metodoloZade '35 52? X
Permaima 15

Fuente: elaboracion propia
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En latabla 28 se observa que, con las bases de la auditoria que fueron realizadas
durante los 30 dias, se concluyd una buena parte ya que se nota la mejoria al

aplicar la metodologia.

Tabla N 29. Después de la implementacién 5’s

5s clasificacion maximo | porcentaje
SELECCION 16 20 80%
ORDEN 15 20 75%
LIMPIEZA 17 20 85%
ESTANDARIZAR 16 20 80%
DICIPLINA 15 20 75%
TOTAL 79 100 7%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 29 que lleva por titulo: Después de la implementacion de la de las 5s
en la empresa Nay Melly., que nos da como resultado 79% de la metodologia
aplicada en el area de costura de dicha empresa, el trabajo se puede mejorar

poco a poco siempre teniendo en mente el compromiso y las ganas de trabajar.

Tabla N°30.Cuadro comparativo del antes y después de la mejora 5’s

DESCRIPCION Puntuacion Porcentaje
5 Antes Despues ANTES | DESPUES

SELECCION 3 16 B | 8%
ORDEN 8 15 40% 5%
LIMPIEZA ] 17 35% 85%
ESTANDARIZAR 8 16 50% 80%
DICIPLINA 9 15 55% 15%
Total 40 Ik 40% 19%

Fuente: elaboracion propia

79



Figura N 36.Comparaciones del antes — despues

Comparacion de las 5's antes -
despues

SELECCION LIMPIEZA  [ESTANDARIZAR| DICIPLINA
m Antes 8 8 7 a8 9

" Despues 16 15 17 16 15

Fuente: elaboracion propia

En esta figura 36 se observa la comparacion de la 5’s de la metodologia aqui
vemos el antes y el después de cada fase, lo cual vemos un incremento de cada
uno de las 5 fases de las S.

Figura N 37. Antes y Despues

ANTES-DESPUES

te Despues
| u Series 40 79

Fuente: elaboracion propia

La aplicacion de esta metodologia en sus inicios tuvo como resultado un 40%
antes de la implementacion y al final de implementar dicha metodologia se ha

encontrado un 79% ha tenido un crecimiento bueno para la organizacion.
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Tabla N°31.Indice de la Productividad después de la mejora

Nombre del Investigador : Carlos Gutierrez

Empresa NAY MELLY

Area Costura

N° DE Trabajadores 4

HORAS REALES TRABAJADOS|  HORAS PROGRMADAS EFICIENCIA CANTIDADDE PRERDAS CANTIDADDEPRENDAS EFICACIA Productividad
ENTREGDAS PROGRAMDAS

0 /) 86% T 80 95% 82%

2 3 85% B %% 9%

8 3 87% 1 %% 84%

2 3 86% T 82%

1) R 85% 5 9% 9%

Y1l R 84% " 93% T

i 2 85% B 9% %

8 3 88% B 9%

2 3 86% T

2 3 85% B %%

B R 87% 7 %%

8 2 88% B 9%

Vi R 86% 6 95%

i R 85% 5 9%

il 3 86% T 9%

2 /) 84% 4 93%

8 3 87% 7 9%

0 R 86% 6 95%

B 2 87% 7 9%

7 R 85% 5 9%

2 3 84% 4

8 2 87% 7 %%

2 R 85% 5 %%

i R 84% i 93%

il R 84% " 93%

7 2 T 95%

i 3 B %%

8 R B 98%

Vi R T 95%

S8V I8 8|8 (B8N 888|888 |88 |8 (8888|888 (8|88

i R 6 95%

8 960

g

Fuente: elaboracion Propia

Enlatabla 31. se observa la produccién real en esta area de confeccion de buzos
y ropa para el mes de abril con algunos dias de mayo , donde se puede
observar horas reales trabajadas y programadas como también el nimero de
prendas entregados y el nUmero de prendas programados, produccion, eficiencia
y eficacia en nombre del investigador Carlos Daniel Gutiérrez Paredes en la textil
Nay Melly ,la victoria, en este sector textil ha mejorado mediante la aplicacion
de una serie de herramientas de la ingenieria industrial que, en este caso, se

obtuvo mediante el método 5S.
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Figura N 38.Comparacion del pre test y post test

COMPARACION DEL PRE- POST
ik |
Eficiencia Eficacia Producitividad
Eficiencia Eficacia Producitividad
(] Pret-test 75% 83% 62%
[ Post test 86% 95% 81%

Fuente: elaboracion propia

En la figura 38, se muestra que la produccion de los buzos aumento la eficiencia

con un 15%, eficacia un aumento de 14% y productividad con total 31% dando
asi la efectividad de la implementacion de dicha herramienta.
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K. Andlisis Econdmico Financiero

Este analisis financiero nos va permitir interpretar la situacion financiera de la
empresa con respecto al proyecto de la mejora en el tema de la MT5’S. Ademas,
este andlisis lograra mostrar el alto interés de la gerencia con respecto a la
aplicacion de MT5’S, por lo que se analizd ciertos requerimientos para poder
establecer el beneficio de los costos y asimismo ver la viabilidad que tendria el

proyecto.

A continuacion, se pasa a presentar el cuadro de los gastos que han sido

generados u ocurrido antes de la implementacion:
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Tabla N°32. Gastos generados ocurridos en periodo de los 30 dias antes (pre-test)

Unidad . Precio unitario
Cantidad _ Total
de promedio
Costos directos
Mano de obra directa
Trabajador |sueldo | 4] s/. 950.00] s/. 950.00
Materiales directos
tela Unidad 8| s/. 380.00 | S/. 3,040.00
hilo de remalle una docena 12| s/. - S/. 140.00
hilo de costura una docena 12| s/. - S/. 100.00
Piquetera unidades 10| s/. 3.00|s/. 30.00
pinzas unidades 10| s/. 2.50|s/. 25.00
cinta unidades 10| s/. 4.00 | s/. 40.00
cinta transparente 10| s/. 6.00|Ss/. 60.00
Bolsa unidades 10| s/. 2.50|s/. 25.00
Etiquetas unidades 5|Ss/. 25.00 | s/. 125.00
Elastico unidades 5|Ss/. 14.00 | S/. 70.00
Caja de agujas unidades 5|s/. 30.00 | s/. 150.00
Costo total de directos S/. 4,755.00
Costos indirectos
Materiales indirectos
escobilla Unidades 4 S/. 3.00] s/. 12.00
asesorio de proteccion Unidades 10 S/. 20.00 | s/. 200.00
balde Unidades 6 S/. 10.00 | S/. 60.00
sacos unidades 10 S/. 8.00| s/. 80.00
trapos Unidades 8 S/. 3.00| s/. 24.00
detergente Unidades 4 S/. 8.00| s/. 32.00
aceite de maquina unidades 4 S/. 30.00 | s/. 120.00
Llave | unidades 4 S/. 5.00| s/. 20.00
Desarmador plano unidades 4 S/. 5.00| s/. 20.00
costos indirectos S/. 568.00
Gastos administrativos
Alquiler Servicio 1] s/. 200.00] s/. 200.00
Utiles Unidades 1] s/. 70.00] s/. 70.00
Supervisor Sueldo 1] s/. 1,200.00] S/. 1,200.00
luz servicio 1] s/. 100.00| s/. 100.00
agua servicio 1] s/. 50.00| s/. 50.00
Costo de gastos administrativos S/. 1,620.00
Costo total de servicios S/. 6,943.00




En esta tabla 32, se puede observar como ha sido los costos totales de antes
es de S/. 6,943.00.

Tabla N 34. Gastos generados después de la mejora por los 30 dia

Unidad de medida . Precio unlt.arlo
Cantidad promedio Total
Costos directos
Mano de obra directa
Trabajador Sueldo 4 s/. 950.00| S/. 950.00)
Materiales directos
tela Unidad 4] s/. 380.00 | S/. 1,520.00
hilo de remalle una docena 12| S/. - S/. 140.00
hilo de costura una docena 12| S/. - S/. 100.00
Piquetera unidades 4] s/. 3.00|S/. 12.00
pinzas unidades 4(s/. 2.50|S/. 10.00
cinta unidades 5|S/. 4.00(S/. 20.00
cinta transparente 5|S/. 6.00(S/. 30.00
Bolsa unidades 5|S/. 2.50(S/. 12.50
Etiquetas unidades 3| S/. 25.00 [ S/. 75.00
Elastico unidades 3|S/. 14.00| S/. 42.00
Caja de agujas unidades 3|S/. 30.00 | S/. 90.00
Costo total de directos S/. 3,001.50
Costos indirectos
Materiales indirectos
escobilla Unidades 2| S/. 3.00[ S/. 6.00
asesorio de proteccion |Unidades 5| S/. 20.00 s/. 100.00
balde Unidades 2| S/. 10.00| S/. 60.00
sacos unidades 6| S/. 8.00[ S/. 48.00
trapos Unidades 4] S/. 3.00[ S/. 12.00
detergente Unidades 2| S/. 8.00| S/. 16.00
aceite de maquina unidades 2| S/. 30.00( /. 60.00
Llave | unidades 2| s/. 5.00( S/. 10.00
Desarmador plano unidades 1] S/. 5.00| S/. 5.00
maniqui unidades 1f /. 70.00( S/. 70.00
costos indirectos S/. 387.00
Gastos administrativos
Alquiler Servicio 1 /. 200.00] S/. 200.00
Utiles Unidades 1] s/. 70.00] S/. 70.00
Supervisor Sueldo 1] s/. 1,200.00| S/. 1,200.00
luz servicio 15/ 100.00 S/. 100.00
agua servicio 15/. 50.00 S/. 50.00
Costo de gastos administrativos S/. 1,620.00
Costo total de
. S/. 5,008.50
servicios

En la tabla 33, se ve como se habia los costos totales después de los 30 dias
es de S/. 5,008.50.
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Con estas tablas se obtuvieron y mostraron antes se procedié a efectuar a una
comparacion de los costos, asi como el de antes y después de la implementacion
de la MT5’S logrando de esta manera la reduccién lo que es un total de S/.

1,934.50.
Tabla N 33. Comparacién de antes y después
Ahorros por la
Antes Despues . .
implementacion
implement
aciondela | S/. 6,942.00| S/. 5,007.50| S/. 1,934.50
5s antes
TOTAL S/. 6,943.00| S/. 5,008.50 | S/. 1,934.50
Fuente: elaboracion propia
Tabla N 34. Beneficio y Costo
Mess ! ! } | j b ! 0 i 1
(itoAns PETET
IoMeir 1 R 1 ) 1 4 A1 A1 A1 A3 A
(1o Desue POSITEST
tel e 0 SUBSS. SRS SRS SRS UMl SO SORMSL OSSO SUBNSL SOBSL Se
Hhomo N A A ] ) 41 4] 4] O TRV

Fuente: elaboracion propia

Tabla N 35 B/C

VAN COSTO ANTES | s/. 50,318.54
VAN COSTO DESPUES| S/. 38,335.52
B/C 1.10|

Fuente: elaboracion propia
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Céalculo del VAN

Segun Marcos R. (2014), el VAN sera todo el valor econémico que generara el
proyecto para poder determinar la mejor alternativa de inversion, en otras
palabras, el VAN se utiliza para poder estimar la cantidad total de activos que
se pueden ganado o perdido en una inversion durante un periodo determinado.

Si:

entonces el proyecto esta generando perdidas y se
debera de rechazar

VAN >0 |entonces el proyecto ocasiona beneficio

entonces el proyecto no ocasiona ni perdidas ni

VAN =0 |ganancias

VAN <O
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Por consiguiente, en la tabla 36, se realizara el analisis de los costos y el calculo del valor actual neto (VAN) y la tasa interna de

retorno (TIR) en un periodo de tiempo de un 1 afio.

Tabla N°36: Valor Actual Neto y la Tasa Interna de Retorno.

Meses | | 2 | 3 | ¢« | s | s | 1 | 8 | | o | n | 1
Costo Antes de PRE-TEST
lo Mejora |5 e I D Y R A A R O . O
Costo Despues POST-TEST
dela Mejora 5. soes0l S, 5008500 S, s00ms0l s 5008500 S sooesol . s008s0)s. sooesol s, sooeso{s.  soosol s, soeso{s.  s008so{s. 500850
Ahorro s, aos] s 1ouso] 5. 1ouso] s 1oso] . 1gmaso| s agaso] snagaso| . sl 5. 1waso| s 1w4s0| S, 193430] 5. 193450
Inversion| S/. 731100
Flujo Economico
5. 73] s 1weso) 5L wgsol s g0l 5L 1gaso] s 10| 5 1os0] snigeso] s 1owsol s 19s0| 5. 19s0] s 1es0] 5L 19450
g, 7300 s 1eeso) s 1oso| s agasol s 1weso| s 1gaso| s 19wso| shiwesol . 1gmso] . igso| 5. 19s0| . 1950 5. 133450

Fuente: elaboracion Propia

Por otro lado, analizando los calculos se obtuvo que el promedio total del ahorro es S/. 1,934.50 puesto que esto permitié el aumento

de la productividad en la empresa Nay Melly que esta proyectado para un periodo de un afio, tal como se muestra en la tabla 32,

siendo el costo de oportunidad del capital (COK) 22.33%, se obtuvo como resultado lo siguiente
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Tabla N° 38 COK (costo de oportunidad del capital)

COSTO DE OPORTUNIDAD DEL CAPITAL 22.33%
VAN S/. 19,294.02
TIR 25%

Fuente elaboracion propio

El COK es igual 22.33%, ya que se habia tomado en cuenta segun la SBS, debido a que la tasa de interés el promedio del sistema

bancario se tomod en cuenta el banco Mi Banco.

Tabla N° 39: COK- Costo de oportunidad del Capital den banco Ml BANCO-PEQUENA EMPRESA.

TASA ANUAL 75 339
MI BANCO R
Fuente SBS
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3.6. Meétodo de analisis

El analisis descriptivo ayuda a entender las reacciones y métodos particulares
de las variables que se aplicaran, gréaficos, técnicas estadisticas y mediante los
datos obtenidos. En nuestra presente investigacion el término analisis descriptivo
se presentara a realizar a través del programa software SPSS, y gracias a este
método podremos obtener las frecuencias y estas son: la curtosis, la asimetria,
rangos como también limite superior e inferior, asi mismo las medias de
tendencia central llamadas estas: mediana, moda, media y las medidas de
variabilidad en las cuales se llaman desviacion estandar y la variacion.

(Hernandez Sampieri, 2018)

El andlisis inferencial tiene una gran importancia en cuanto a la parte de
evidenciar la parte de hipoétesis y realizar una evaluacion en cuanto a los
parametros establecidos para generalizar los resultados logrados en la parte de
la muestra con respecto a la poblacion requerida. Con respecto a nuestra
presente investigacion se pasara a comprobar la hipotesis implantada en la cual
después de ello se pasara a realizar la respectiva prueba de normalidad, y viendo
eso si se vera sila muestra llega a ser menor a 30 datos en los cuales se pasara
a realizar a utilizar el shapiro wilk, una vez evaluado estos datos se demostrara
si se tiene una correcta conducta de tipo paramétrico y luego pasar a emplear el
método estadigrafo T-student y si no fuera el caso se empleara el estadigrafo
wilcoxon, si en caso el resultado llegara a tener una conducta no esperada en

este caso la paramétrica. (Hernandez Sampieri, 2018).
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3.7. Aspectos éticos

Los aspectos éticos es un término de mucha importancia debido a la confiabilidad
gue estas fuentes debe de tener para asi poder tener un buen desarrollo en la
investigacion realizada en las cuales deberd ser citado correctamente y como
también hacer una readaptacion correcta en la parte bibliografica. (Hernandez
Sampieri,2018). Como futuros ingenieros industriales, es importante evidenciar
nuestros valores éticos y responsabilidad por medio de la ejecucion de
investigaciones, de modo que mediante nuestra investigacion “Implementacion
de la 5s para mejorar la productividad en el area de costura de la empresa Nay
Melly, la Victoria 2022”, citamos amparando la norma ISO 690, libros, articulos
cientificos, tesis e informes en donde se recopilo la informacion trascendental
para la investigacion. Asimismo, se procedi6 a efectuar las respectivas
referencias bibliogréficas, cuidando y respetando los derechos del autor, con el
fin de evitar el plagio y para determinar el grado de similitud que pueda tener con

otros trabajaos de investigacion se hace le uso del turnitin de la UCV.
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V. Resultados

Andlisis Descriptivo

Como primer punto en el andlisis de datos, se pasO a realizar el andlisis
descriptivo en cuanto a la variable dependiente de la investigacion,

desarrollandolo en el programa de la herramienta del SPSS Version 25.

Tabla N° 40. Analisis descriptivo de la productividad

Descriptivos

E=tadistico Dhesw. Ermor

Meadia 2,30 E20
‘B5%0 de intervalo d= Limite inferior 5082
confisnza para la media Limite superior 53,02
fMeadia recortsda sl 5% 52,58
MMedians 53,00
Productividad pre s EmeE
Deswv. Deswviacidn 4. 459
RAImirma 51
RAS=irmc 59
Rango 12
Rango infercuartil =]

i Ari - 203 2T
Curfosis 4032 B33
RMedia 21,10 528
85%6 de intervalo de Limite inferior 80,02
confianza para la media Lirnite supesrior 22,12
hMedia recortsda al 5% 81,06
fMedians 2,00

FProductividad post Warianza =300
Deswv. Deswiscidn 2,881
Mimimo T
PFia=imo 28
Fango 9
Ramngo infercuartil L]
Asimetria L0 42T
Curtosis. -1.085 533

En la tabla 40 se muestra que en la media hubo un aumento notable en el post
test de un 62,30 a 81,10. Asimismo, se puede apreciar también que la mediana
antes habia sido 63,00 y 81,00 en el después, ademas se habia aumentado en
los valores minimo y méximo, en el antes fue en un intervalo 51 a 69 mientras
qgue en el después ha sido de 77 a 86.la serie de datos que han sido observados
en el post test tiene una desviacion estandar de 4,489 con relacion al puntaje del
pre test en este caso es 2,881,por lo que implica que la homogeneidad de los
datos a mejorado. Lo cual demuestra que a la implementacion de las 5s aumenta
la productividad. En la cual se realizara una comprobacion en la siguiente figura
del histograma para asi observar comportamiento de un antes y un después con

relacion a la media:
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Figura N° 39.Histograma del antes y el despues de la Productividad

cusneis

Fre

productvigedore ¥ eduiiMmadsdgont

productividadpre

A continuacién, se muestra en la figura 39, en donde se puede observar que hay
un aumento de la productividad en un antes y un después de haber realizado la
implementacion con respecto a la mejora. Representandose un aumento de la
productividad con 0.306, representandose asi un 31%. Después de haber
implementado las 5’s, dio como resultado un porcentaje aceptable en cuanto a

la meta la propuesta en la cual se tenia como objetivo aumentar la productividad.

Por ello, se pasé a realizar el analisis descriptivo en cuanto a la dimision: la

Eficiencia:

Tabla N°41.Analisis descriptivo de la eficiencia

Descriptivos
Estadi=ilco Desw. Ermor

Kedia TS.07 =l
25% de Infervaloc de conflanza Limita Inferkar TI.87
para la mefia Limite superior TEAE
Medla reconada al 5% TS24
KMedana TE.OD
aranza H.51E

eficiencts pre Desv. Deswviackan 2,935
Kinimo 55
Maximo o
Rango 11
Ramgo Inbercuart] 4
AsImEtria - 86& AZT
Cuncsis L] B33
Kedia 83,77 ]
95% de Inftervalo oe conflanza Limite Inferkar 85,31
para la mesia Limite superior E6,22
Medla reconada al 5% 85,74
Mediana 86,00
Waranza 1.495

Eficlencia post
Desv. Desviackn 1.223
Kbnimo o4
Maximo S5
Rango 4
Rango Intercuartl =
AEIMeiria 23T 427
Curosls —TE5 BIE
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La tabla 41, se puede Observar que en la media tuvo un aumento considerable
en el post test de 75,07 a 85,77. lo cual también se puede considerar que la
mediana antes habia sido de 76,00 y 86,00 en el después, ademas en los valores
minimo - maximo obtuvo un encogimiento de intervalos 68 — 79 mientras que en
el después ha sido de 84 — 88. La base de datos procesados del post test tiene
una desviacion estandar de 2,935 con respecto al puntaje que tenia el pre test
fue de 1,223, en la que se implicé la homogeneidad de datos a mejorado ademas
que el nivel de confianza de lo que tenia antes es 76,16 a 86,22 demostrando
asi que al implementar la 5’s aumento la eficiencia. Lo cual se visualiza en la
siguiente figura del histograma para el comportamiento del antes y el después

con respecto a la media:

Figura N°40.Histograma de anteriormente y posteriormente de la eficiencia
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En lafigura 39, se puede ver que hay una reduccion en cuanto al comportamiento
de la curva del histograma en cuanto a la eficiencia, en el antes y en el después
de implantacion de mejora planteada. Demostrando asi un aumento de 0.146,
en la cual se muestran un aumento considerable, Después de haber aplicado las
5’S.
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Tabla N° 42. Analisis descriptivo de la eficacia

Descriptivos
Estadisticg Dasw. Emmar
Meoia 53.03 574
95% de Intervale o confianza Limite Inferkar 51.86
para la media Limite superar &4.21
Meoia reconada &l 5% 53.22
Mediana 54,00
encaia pre Varanza 0,555
Desy. Desvizchin 3,145
Minimo 75
Maximo 83
Rango 13
Ranga Interzuarti] 4
AsImetria -,954 427
Curiosls A5 533
Media od 57 264
95% de Intervale o confianza Limita Inferkar 04,33
para la media Limite supesor 95,40
Meoia reconada 2l 5% o480
Efcacia post Mediana o500
arianza 2,051
Desv. Desviackn 1,432
Mmimo 33
Maximo 33
Ranga 5
HEI‘gD Imtercuaril 2
AsImEtra 775 AZT
Curiosls JE21 533

En la tabla 42, se puede apreciar que la media se aument6 considerablemente
en el post test de 83,03 a 94,87. Por ende, también se podria considerar que
antes la mediana ha sido de 84,00 y después fue 95,00, ademas que en los
valores de maximo y minimo tuvo un aumento en los intervalos de 75 — 88
mientas que en el después fue 93 — 98. La serie de datos analizados del post
test tiene una desviacion estandar de 1,432 y relacionado con el puntaje que tuvo
el pre test es de 3,146, lo cual nos indica que existe una variacion. Por lo que
implicaria que la homogeneidad de los valores ha mejorado, por otro lado, el
nivel de confianza de lo que antes tenia es 84,21 a 95,40 mostrando asi que las
5’s mejora la eficacia. Por consiguiente, se puede observar en la siguiente figura
del histograma el nivel de comportamiento del antes y después con respecto a

media:
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Figura N° 41. Histograma del antes y después de la eficacia
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En la figura 41, se visualiza que hubo una reduccién en el comportamiento en la
curva del diagrama de la eficacia en el anterior y posterior de la herramienta de
mejora implementada lo cual es representado con un aumento de 0.144,
teniendo asi un porcentaje considerable. Luego de haber sido aplicado dicha

metodologia.
Analisis Inferencial

Para poder comprobar las hipotesis que habian sido propuestos en este presente
informe de investigacion, lo cual ha sido necesario determinar si los datos del pre
y post de la variable dependiente presentan un comportamiento parametrito o
no. Para ello ha sido necesario realizar la prueba de normalidad de los datos,

dicha fue realizados bajo los siguientes criterios:

n>30 se usa la prueba de Kolmrov- Smirnov

n<30 se usa la prueba de Shapiro- wilk

Lo siguiente fue la regla de decisién que nos dice que para determinar si los

datos presentan algin comportamiento paramétrico o no paramétrico son los

siguientes
Si el nivel de significancia < 0.05 |los datos tendran un comportamiento no parametrico
Si el nivel designificancia [ > 0.05  |los datos tendran un comportamiento parametrico

Los estadigrafos que se van a usar para el andlisis de las hipétesis se basaron

en los siguientes criterios:
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Tabla N° 43. Tipos de Estadigrafos para el estudio de hipétesis

Pre test Post test Estadigrafo
Parametrico Parametrico Tstudent
Parametrico No parametrico Wilcoxon

No parametrico Parametrico Wilcoxon
No parametrico No parametrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla 43, se muestra las condiciones para poder elegir el tipo de

estadigrafo a emplear para el andlisis de las hipétesis.

ANALISIS INFERENCIAL DE LA HIPOTESIS GENERAL: PRODUCTIVIDAD

Ha: implementacién de las 5s mejora la productividad en el area costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Para constatar en la hipotesis general fue necesario determinar si los datos del

pre y post de los accidentes de trabajo muestran un comportamiento paramétrico

0 no, para ello se baso en el criterio de la cantidad de datos que ha sido empleado

en el pre test y post test de la productividad, determina que se debe usar el

estadigrafo de Shapiro Wilk bajo la regla de decisidbn presentada con

anterioridad.

Tabla N°44.La prueba de normalidad de pre test y post de la productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
productividad pre 919 30 026
Productividad post 905 30 011

Fuente:elaboracion propia

En la tabla 44, se observa que en la significancia del pretest y postest de los

accidentes son menores al 0.05 , lo cual significa que los datos no son

parametrico. Por lo tanto la base de los resultados mostrados se determina que

para el analisis de la hipotesis general se usara el estadigrafo Wilcoxon.
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Constacion de la hipotesis General :

Ho:implementacion de las 5’s no mejora la productividad en el area de costura

en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Ha: implementacion de las 5’s mejora la productividad en el area de costura en

la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Regla de decision:

Ho: uAa <= uAd

Ha: uAd> uAd

Tabla N° 45. Prueba de rango con singo de Wilcoxon

Rangos
M Rango Suma de
promedic rangos
Rangos 0® 00 .00
Productividad post — negativos
preductividad pre Rangos positivos 30° 15,50 465,00
Empates 0°
Total 30
a. productividad post < productividad pre
b. productividad post = productividad pre
¢. productividad post = preductividad pre

Fuente: elaboracion propia

De la Tabla 45, se evidencia que el nimero de accidentes post es menor que el
namero de accidente pretest, lo cual es excelente que en los otros casos ho: ,por
lo tanto, se rechaza la hipétesis nula y acepta la hipétesis que afirma que la
implementacion de la 5's mejora la productividad en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Teniendo como finalidad de asegurar esta hipétesis, se procede a realizar el
andlisis mas detallado para la autenticidad, presentando asi el estadistico de
prueba de Wilcoxon para ambos n° de accidentes. Tomando en cuenta la pauta

ya presentada:

Si el nivel de significancia < 0.05 |losdatos tendran un comportamiento no parametrico
Si el nivel de significancia > 0.05 |los datos tendran un comportamiento parametrico
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Tabla N°46.Estadistico de prueba de prueba Wilcoxon para la productividad

Estadisticos de prueba®

productividadpost -

productividad pre
z -4 788"
Sig. asintotica(bilateral) RLiELy]

a. Prueba de rangos con signa de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 46, queda comprobado que la significancia de la prueba de wilcoxon
aplicado en la variable de accidentes en el después y antes, hos muestra un
valor de 0,000, por consiguiente, que, de acuerdo a la regla de decision ya
descrita, se rechaza lo que es la nula 'y se acepta la de investigacion, eso quiere
decir que la implementacion de las 5s mejora significativamente la productividad

en el area de costura en la empresa Nay Melly.

ANALISIS INFERENCIAL DE LA PRIMERA HIPOTESIS ESPECIFICA:
EFICIENCIA

Ha: Implementacion de la 5s mejora la eficiencia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Para poder corroborar la hipétesis especifica ha sido necesario determinar si los
datos del pretest y post de la eficiencia nos muestran un comportamiento
paramétrico o no parameétrico, por ello se ha basado en los criterios acerca de la
cantidad de datos, que se habia empleado en el pre y post test de la frecuencia
que fue de 30, determina que se debe utilizar el estadigrafo de Shapiro Wilk bajo

a la regla de decision planteada antes.

Tabla N° 47. Prueba de normalidad del pre y post test de la eficiencia

Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig.
eficiencia pre 503 30 010

Eficiencia post 915 30 020

Fuente: elaboracion propia

La tabla 47, se visualiza que en la significancia del pre test y post test de la
frecuencia de accidentes son menos que 0.05, nos indica que los datos no son
paramétricos. Por lo cual la base de estos resultados mostrados para este

analisis de la hipétesis con respecto a la frecuencia de accidentes.
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comprobacion de la primera hipétesis especifica

Ha: Implementacion de la 5s mejora la eficiencia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Ho: Implementacion de la 5s no mejora la eficiencia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Con la Regla de Decision:

Ho:

uAa <=

uAd

Ha:

uAd>

uAd

Tabla N° 48. Prueba de rango con los signos de Wilcoxon

eficienclapost - eficienciapre

Rangos
N Range promedio Suma de rangos
Rangas negatias o 00 00
Rangos positivos 300 15,50 465,00

Empates

Total

30

a. eficianciapost <= eficlenclapre

b. eficianclapost = eficlenclapre

¢ efclenciapost = eficienclapre

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 48, se evidencia que la frecuencia de los accidentes en el post test

fue menor que la frecuencia pre, lo cual es bueno que los otros, ya que se

rechaza la hipotesis nula y se acepto la hipotesis alterna, por otro lado, quedaria

demostrado que la implementacion de la 5’s mejora la eficiencia en el area de

costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Teniendo como finalidad de comprobar esta hipoétesis, se procede a desarrollar

un analisis mas profundo para su autenticidad, presentado en el estadistico de

prueba de Wilcoxon para ambas frecuencias, se toma en cuenta:}

De laregla de decision

Si el nivel de significancia

<

0,05 {los datos tendran un comportamiento no parametrico

Si el nivel de significancia

>

005  {los datos tendran un comportamiento parametrico
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Tabla N° 49. Estadistico de Prueba wilcoxon para la eficiencia
Estadisticos de prueba®

eficienciapost - eficienciapre

Z -4 801"
Sig. asintoticalbilateral) 000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negatives.

Fuente: elaboracion propia

De la Tabla 49, queda evidenciado que en la significancia de esta prueba de
Wilcoxon aplicado en la primera dimensién de frecuencia después y en el antes,
se visualiza el , con relacion con la regla de decision descrita se paso a rechazar
la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion que expresa que la
implementacion de las 5s mejora la eficiencia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.
ANALISIS DE LA SEGUNDA HIPOTESIS ESPECIFICA: EFICACIA

Ha: Implementacion de las 5s mejora la eficacia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

La finalidad de comprobar la segunda hipétesis especifica: el indice de la
severidad de los accidentes, en primer lugar, se determinara si los datos tienen
un comportamiento no paramétrico o paramétrico. Debido a que:,se determina
que la prueba de normalidad aplicada consiste en el estadigrafo de Shapiro-
Wilk.

Tabla N° 50. Prueba de normalidad de la eficacia
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
eficaciapre 909 30 014
eficaciapost 00 30 004
Fuente: elaboracion propia

De la tabla 50, se ve que la significancia del post test y pretest de la severidad
de los accidentes resultan ser menores que 0.05, lo cual nos da entender que
los datos no presentan un comportamiento paramétrico. En base a los resultados
mostrados se determina que para este analisis de la segunda hipoétesis
especifica con respecto a la severidad de accidentes se ha empleado el

estadigrafo Wilcoxon.
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La Constatacion de la hipétesis especifica

Ho: Implementacion de la 5s no mejora la eficacia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Ha: Implementacién de la 5s mejora la eficacia en el area de costura en la

empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Regla de Decisién

Ho: uAa <= uAd

Ha: uAd> uAd

Tabla N°51.Prueba del Rango

Rangos
M Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 0® 00 Jon
eficaciapost - negativos
eficaciapre Rangos positivos 30° 15,50 455,00
Empates 0-
Total 30
a. eficaciapost < eficaciapre
b. eficaciapost = eficaciapre
c. eficaciapost = eficaciapre

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 51, se prueba que la eficacia durante el post test es mayor que la

eficacia del pre- test, ademas los valores son buenos mas que los otros casos

ya que rechaza la hipotesis nula, y se acepta la hipétesis alterna, por lo tanto,

demuestra que la implementaciéon de la 5s mejora la eficacia en el area de

costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Teniendo en cuenta que, al comprobar esta hipétesis, se da a conocer el

desarrollo de este analisis méas detallado para la autenticidad de la investigacion,

presentada en este estadistico de prueba de wilcoxon para la eficacia en la

organizacién, se toma en cuentas siguientes criterios:
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De la Regla de Decision:

Si el nivel de significancia

<

0.05

los datos tendran un comportamiento no parametrico

Si el nivel de significancia

>

0.05

los datos tendran un comportamiento parametrico

Tabla N°52. Estadistico de prueba

Estadisticos de prueba®

eficaciapost - eficaciapre

Z

-4,300°

Sig. asintotica(bilateral)

000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. 38 basa en rangoes negativos.

Fuente: elaboracion propia

La tabla 52, que demostrado que la significancia de esta prueba es aplicada para
segunda dimension de la eficacia en el antes y después, visualizando él , con
respecto a la regla de decision describe que se rechaza la hipétesis nula y es
aceptada la hipétesis de la investigacion mostrando asi que la implementacion
de la 5s ha mejorado significativamente la eficacia en la empresa.
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V. Discusion
En este presente estudio se pudo comprobar el evidente cambio que tiene con
de la implementacion de la 5s, en cuanto a la mejora de la productividad habia
sido clasificados y cuantificado. Seguidamente se pasa a mostrar las
comparaciones de las investigaciones de diversos autores a nivel nacional como
internacional en relacion de nuestra variable dependiente y sus dimensiones de

estudio.

Segun con los resultados del andlisis de la productividad, la tabla 40 nos muestra
que hubo un visible aumento en cuanto a ello. Luego de la implementacion
inicialmente se tenia una cantidad de 62% y luego de su ejecucion al
implementar de la IMP5S y pasaron a ser 81% Por consiguiente, podemos
afirmar que al haber implementado las 5s se logré un aumento de 31% siendo

un porcentaje considerable.

En este sentido se puede ver que la media del pretest de la productividad se tuvo
un aumento en la media del post test de la productividad. Al no haberse cumplido
Ho: se rechazo y se aceptd de nuestra investigacion, eso nos quiere decir que
se pudo afirmar que la implementacién de la 5s mejora la productividad en el

area de costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Los resultados que se obtuvieron guardan relacién con lo que menciona Orozco
Sandy (2018) en su estudio que habian realizado en el tiempo de 30 dias. Para
el antes habia registraron un porcentaje 73% y en posterior registraron 86%
afirmando asi que logro un porcentaje considerable de 17.81%. Esto nos dice
gue el estudio resulto ser adecuado ya que la media ha sido mayor. Por ende,
se contrastd la hipotesis general para identificar si cumple que el Ho es

rechazado y es aceptada la hipétesis alterna.

Una vez habiendo hecho el andlisis de nuestro trabajo y el trabajo de dicho autor
podemos decir que las implementaciones se asemejan con respecto al
incremento obtenido habiéndose logrado resultados apropiados y haber
realizado correctamente la implementacion, ya que esta metodologia conlleva al
involucramiento de los empleados de una manera directa, en donde se tocaron

etapas como la eliminacion de materiales necesarios y asi mismo un cambio de
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materiales, asi mismo también se pudo ver mejoras en los procesos en dichos

estudios.

Por otro lado, para Pifiero (2018), nos precisa que para poder aumentar una gran
parte de la productividad en la empresa se deberia de contar con un Programa5bs
para el mejoramiento de la productividad. Para llevar a cabo una buena IMP5S
esto nos permitira que todos los colaboradores se involucren y participen de las

actividades y lograr mejorar asi la produccion en las empresas.

Al respecto de nuestra primera dimension que es la eficiencia en la tabla 41,
observamos que tuvo un notable aumento de la eficiencia teniendo como antes
75 % y después de haber realizado la implementacién respectiva de la IMP5S
paso de 86%, por lo tanto, se puede afirmar que la media en el pre de la eficiencia
frente a la eficiencia post tuvo un aumento de 15%. Esto nos permite demostrar
que la implementacién IMP5S mejora la eficiencia. Al no cumplirse que ho:, se
rechaza la nula y se acepto la alternativa. Es decir que la implementacién de la
5s mejora la eficiencia en el area costura en la empresa Nay Melly, la Victoria
2022.

Tineo Julio (2018), en su trabajo de investigacion nos dice que al IMP5S resulto
bueno, puesto a que la eficiencia antes fue de 85% y mientras que en el después
fue de 93% viendo asi un aumento de 8% por cada 30 dias. Por lo cual al
constatar con la hipétesis especifica se cumple que se rechaza el Ho y es
aceptada la Ha Quiere decir que en su estudio ha mejorado. Mientras que
Landeo Olenka (2019) nos muestra que en su trabajo la eficiencia ha aumentado
notablemente en su empresa por cada 30 dias, ya que antes fue 82% en la media
y seguido en el post ha sido de 92% aumentando asi en total de 10%.
seguidamente se da a constatar con la hipotesis que se rechazo la nula y fue
aceptada la alterna. Esto nos dice que al aplicar el IMP5S ayudara a mejorar el

rendimiento de la empresa.
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Habiendo realizado los analisis respectivos en las anteriores investigaciones se
pudieron ver mejoras aceptables en cuanto a la eficiencia en las investigaciones
siendo estas la de Tineo en la que se vio una mejora de 8%, en el de Landeo de
un 10% y en nuestra investigacion un 15% debiéndose a las implementaciones
gue se hicieron siendo estas semejantes en cuanto a la propuesta, es por ello
que el aumento se asemeja porque guarda relacion a la problematica

encontradas

Al respecto Jara Marco (2017), nos habla que con un buen método de la IMP5S
se podria lograr aumentar la eficiencia en el trabajo con buen entorno laboral en
el transcurso del tiempo, por tal motivo seria muy importante fomentar las
correctivas y pasos en la aplicacién de dicho estudio y aumentar la mejora

continua de la compainia.

De acuerdo con nuestra segunda dimensién que es la eficacia relacionado a la
media antes fue 83 % y en el después es de un total de 95% ,marcando asi una
aumento de 14% lo cual nos demuestra que al aplicar la IMP5S mejora la
eficacia frente al pre y post por ende se contrasté con la hipotesis especifica
segunda que nos menciona que se ha cumplido la regla de decision Ho: sera
rechazada y admite la Ha la cual es el Implementacion de la 5s mejora la

productividad en el area de costura en la empresa Nay Melly, la Victoria 2022.

Cuba, D (2019), en su trabajo de investigacion nos ha mostrado que al IMP5S
habia aumentado la eficacia durante los 30 dias, teniendo en su pre 73% y su
post 88%, ademas que la media en antes y después se notaron un aumento
considerablemente de 15 % por lo que al constatar con la hipétesis especifica
#2, demostramos que se rechazo la Ho: y se reconsidero la Ha quiere decir que

él al aplicar IMP5S mejoro la eficiencia en la empresa.

Por otro lado, para Macalopu & Ruiz (2020), dice que al IMP5S en un periodo de
tiempo aumenta la eficacia con respecto a la productividad en el trabajo por cada
30 dias en pre y post con lo relacionado a la media en un porcentaje notable de
77% al 94 % aumentando en un 17% logrando mostrar una mejora en el
rendimiento laboral en dicha empresa ya que se comprueba que la es rechazado

y sera tomada la .
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Finalmente habiendo analizado los estudios de los autores con nuestra
investigacion se mostraron mejoras en cuanto a la eficacia de las investigaciones
mostradas, siendo esta la de Cuba que nos mostré que tuvo un aumento de 15%
y Marcalopu de un 17% y en cuanto a nuestra investigacion se tuvo un porcentaje
de 14% afirmando asi que se ha mejorado la productividad con la ayuda de la
metodologia de dicha herramienta a través de una buena implementacién para
la empresa pudiendo resaltar las actividades de limpieza , orden y manteamiento

de las herramientas.

Santos (2021) nos menciona que con un buen IMP5S se puede mejorar la
eficacia de manera notable ya que con la ayuda de esta implementacion se podréa
aumentar en gran parte la produccion de los productos de trabajo y mejorando a
través de los pasos para asi mejorar tiempo trabajado por los trabajadores y los

empleadores dentro de la empresa.

Con esto se concluye que al implementar al IMP5S mejora la productividad,
eficiencia y eficacia de estos. Finalmente, este estudio aporta una
implementacion mas detallada de la IMP5S para una empresa que esta dedicada

a la produccion de los productos.

Todos los autores nombrados anteriormente llegaron a un acuerdo en sus teorias
para asi poder lograr un objetivo en comun que es de demostrar como la
Implementacion de la 5s puede ayudar a seleccionar, ordenar, limpieza,
estandariza y una buena disciplina en la cual mejora el desempefio de los

trabajadores.

Como limitacién tenemos que no contabamos al inicio fue el tiempo ya que la
empresa Nay Melly se encuentra en la Victoria mientras que nosotros nos
encontrdbamos en el distrito SMP. Por otro la en relacion a las fortalezas de
nuestro estudio se encuentra el apoyo brindado por la empresa como también a
sus trabajadores con la disposicion de cumplir con las nuevas medidas

implementadas dentro de la compaiiia.

Tomando encuentra también que tuvimos dificultades al comienzo, no sabiamos
como utilizar el programa IBM SPSS para subir los datos de la recoleccion por
un corto tiempo. Ya que era parte fundamental para realizar las descripciones de

los resultados arrojados por el programa.
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VI. Conclusiones
Para finalizar, en el transcurso de esta investigacion y con la ayuda del analisis

de los datos que se habian realizado se concluyeron en las siguientes:

1. Se concluye que este estudio con relacion con nuestro objetivo general
se demuestra que al aplicar la 5s mejoro la productividad en la empresa
Nay Melly demostrando tras pasando del pretest de un 62% y el post con

81% por consiguiente se ha logrado un aumento de 31%.

2. Concluyo que en esta investigacion con respecto a nuestro primer objetivo
especifico se demuestra que al implementar dicho método de las 5s
mejoro la eficiencia en el area de costura en la empresa Nay Melly
pasando en pre-test de 75 %y en post-test 86% por cada hora trabajada
para las confecciones de buzos, es decir que se ha mejorado en un total

porcentaje de 15%.

3. En sintesis, este estudio realizado se dio a conocer la relacién que tiene
con el segundo objetivo especifico que nos muestra que al desarrollar la
5s mejoro la eficacia en el area de costura en la empresa Nay Melly
pasando en el pre con 83% al post con 95% aumentando se con 14 % de

bueno en la produccion de los buzos.
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VII.

1.

2.

Recomendaciones
Se recomienda a la alta gerencia seguir continuando y expandiendo la
metodologia 5s en la empresa ya que ademas de utilizar la tarjeta roja y
de ser aplicado con relacibn con nuestra investigacion arrojaron
resultados positivos en cuanto a la productividad y mas adelante
podriamos mejorar aplicando otras herramientas como Lean

Manufacturing para mejora continua para los trabajares y a los clientes.

Asimismo, se sugiere al supervisor realizar constantemente las
mediciones y seguimiento en relacion con la eficiencia en el area
estudiada ya que permitira tener el indicador actualizado para eso seria
necesario que implementen nuevos diagrama como el de flujo, de
procesos asi los trabajadores puedan determinar el tiempo en el cual se
esta realizando las actividades o proceso, ademas recibir una adecuada
informacion con respecto a los procedimientos en las labores que realizan
dentro de la organizacion para mejorar la eficiencia con relacion a las

horas trabajadas en el futuro.

Recomendamos a la alta gerencia en cuanto al segundo objetivo
planteada, que deberian de realizar las capacitaciones con los temas
relacionados a la metodologia de las 5s de una manera mensual , para
asi poder medir de manera mas oOptima la realizacion de los objetivos y
con los resultados obtenidos, de esta manera se podria mantener
involucrados al personal con relacién de la mejora del area y ademas
incentivar a los colaboradores y por ultimo informar acerca de los
protocolos acerca de la pandemia que actualmente estamos enfrentando
para que los empleados cuenten con una buena disciplina con respecto a
la IMP5S ya que se cumple varios de nuestros objetivos de nuestra
investigacion que permiten brindar a sus trabajadores un ambiente
confiable y seguro donde puedan realizar sus actividades dentro de la

organizacion
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Anexos

Anexo N°1
Matriz de Operacionalizacion de Variables
Variable Definicion conceptual Definicion  operacional Dimensiones Indicador Escala
La Metodologia de las 5s es una Eliminar
herrmanienta que consiste en dar
Ivarias fases para entender e
.|mp_|ementar y mantener elordenyla = (Pol Pt)/100%
limpieza y tambien se puede observar orden . ;
. . . e I: implementacion
detalladamente las fallas en distintas implemetar la metodologia de las 5 "S . . ;
I . . . Po: puntuacion obtenida de
5s empresas, talleres oficinas e seran evaluadas a traves de Seiri, Seiton . Razon
. - . : ) . ; evaluacion
industrias asi como tambien en los ,Seiso, Seiketsu y Shitsuke. . . .
) A Pt:Puntaje total posible de
hogares. Apartir de cual se puede limpieza !
i evaluacion
asentar las bases para una mejora
continua para asi conseguir una
mayor competividad y mayor
produccion . ( Jaume aldavert 2016) estandirzacion vy disciplima
EFI= HRT/ HP
eficiencia EFI: Eficiencia
la productividad tiene como funcion HRT: horas reales trabajadas
ver el sisntema del proceso de HP: horas Programadas
produccion de los rsultados que hay | la prenda utilizadas y todos los productos
- en la materia prima y como tambien han sido obtenidos y ademas debe estar
Productividad . . L ) Razon
poder incremetar y obtener resultados | relacionada con la productividad teniendo EEC= CPE/CPP
favorables mediantes los recursos como medida la eficiencia y eficacia. EF_C'Eficacia
utlizados en la empresa o industria. ( . -
) — CPE: cantidad de prendas
Gutierrez 2014. p20) eficacia
entregadas
CPP: cantidad de prendas
Programada

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N°2

Instrumento de Recoleccion de Datos

Tabla N°53.Ficha de Observacion de la Variable Independiente

categoria Preguntas comentarios
1 Existen elementos innesarios en el puesto de trabajo? X
2 Estan todos los ojetos , materiales, maquinariay equipos en condiciones seguras? X
seleccion 3 Las area de trabajo son los suficientemente limplias y sefialadas? X
4 La materia prima esta correctamente selccionado en el estante? X
5 Tienen un control visual de las cosas o objetos y materiales a seleccionar? X
Puntaje total
ategoria ° Preg a 4 omentario
1 Como calificaria el orden en el area de su trabajo? X
2 Como calificaria la facilidad con la que encuentra usted sus herrmanientas o equipos de trabajo? X
3 Cuando usted termina de utilizar una herramientas o materiales, la devuelve al lugar designado? X
4 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar despues de usarlas? X
5 Las ubicaciones de los materiales estan ordenanadas? X
ategoria ° Preg a 4 omentario
1 Se limpia el area de trabajo, y se usan elementos apropiados para la limpieza? X
2 Las herramientas de trabajo se mantiene en buenas condiciones y limpio? X
Limpieza 3 Es facil de localizar los materiales de limpieza? X
4 Las medidas de limpieza y horario son visibles facilmente? X
5 Como es el mantenimiento que se realiza a las herramientas , maquinarias y equipos en su lugar de trabajo ? X
Puntaje total
ategoria ° Preg a 4 omentario
1 Los trabajadores disponen de toda la informacion necesaria asi como las normas,procedimientos en su puesto de trabajo? X
2 Se respetan concientemente toda las normas y procedimientos? X
Estandariza 3 Estan asignadas las responsabilidades de limpieza? X
cion 4 Estan los compartimientos del area vacios y limpios? X
5 Se aplican las 3"S"? X
Puntaje total
ategoria ° Preg a 4 omentario
1 Los trabajadores respetan las zonas de seguridad en la empresa? X
2 En |a organizacion esta siendo observada el ordeny la limpieza ? X
st 3 Se aplilcan las 4 prirT\eras "s"? __ : : : : X
4 Los objetos , materiales, maquinariay equipos que no sirven estan bien localizados y ordenados? X
5 Se cumplen la metodologia de las 5s? X
Puntaje total

Fuente: elaboracion propia



Tabla N°54. Ficha de Registro de la Variable Dependiente

Nombre del Investigador :

Carlos Gutierrez

Empresa NAY MELLY
Area Costura
DATOS N° DE Trabajadores 4
CANTIDAD DE CANTIDAD DE
Dias HORAS REALES TRABAJADOS HORAS PROGRMADAS EFICIENCIA PRENDAS PRENDAS EFICACIA Productividad
ENTREGDAS PROGRAMADAS

total

Fuente: elaboracion Propia




Falta de compromis

Desmotivacion del personal

Poca capacitacion del personal

Anexo N°3

Figura N°42: Diagrama de Ishikawa

Baja calidad de los hilos de costura Inadecuado mantenimiento de maquinaria

Falta de materiales y herramientas necesarias
Falta de respuesto
para maquinaria

Falta de orden y limpieza

Contaminacion en el
area de trabajo

ambiente de trabajo desordenado

Falta de medicion de

Falta de procedimiento productividad
para clasificacion,
orden y limpieza falta de registro de ordeny

limpieza

Procedimiento de trabajo
inadecuado

falta de de auditoria

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo N°4

Tabla N°55. Causas identificadas la empresa Nay Melly, la Victoria 2022

CAUSAS
Falta de compromiso
Desmotivacion del personal
Poca capacitacion del personal
Falta de ordeny limpieza
Contaminacion en el area de Trabajo
Baja calidad de los hilos de costura
Falta de materiales y herramientas necesarias
Falta de procedimiento para clasificacion, ordeny
limpieza en el area
Procedimiento de trabajo inadecuado
Ambiente de trabajo desordenado
Inadecuado mantenimiento de maquinaria
Falta de respuesto para la maguinaria
Falta de medicion de productividad
falta de registro de ordeny limpieza
Falta de formato de auditoria (checklist

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°56: Criterio de evaluacion para la realizacion de la Matriz de Vester

Criterio de evaluacién
No existe relacion
Existe una escasa relacion
Existe una mediana relacion

W N Rk O

Existe una fuerte relacion
Fuente: Elaboracion Propia




Ci
c2
C3
C4
C5
C6
Cc7
cs
Cc9
C10
Cl1
C12
C13
Cl14
C15

Falta de compromiso

Desmotivacion del personal

Poca capacitacion del personal

Falta de ordeny limpieza

Contaminacion en el area de Trabajo

Baja calidad de los hilos de costura

Falta de materiales y herramientas necesarias
Falta de procedimiento para clasificacion, ordeny limpieza en el area
Procedimiento de trabajo inadecuado
Ambiente de trabajo desordenado
Inadecuado mantenimiento de maquinaria
Falta de respuesto para la maquinaria

Falta de medicion de productividad

falta de registro de ordeny limpieza

Falta de formato de auditoria (checklist)

Tabla N°57. Matriz de Vester
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Fuente: elaboracion propia



Figura N°43. Relaciones de Casualidad
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Fuente: elaboracion Propia




Anexo N°5

Tabla N°58. Causas ordenadas descendentemente de acuerdo a su frecuencia

. . PARTICIPACION
POSICION PARTICIPACION
INCIDENCIA FRECUENCIA RANKING INCIDENCIA ORDENADA FRECUENCIA PORCENTUAL CORTE
REAL PORCENTUAL
ACUMULADA

Falta de compromiso i) 10 1 Falta de medicion de productividad 27 13% 13.0% 80.0%
Desmotivacion del personal 3 2 2 Desmotivacion del personal 23 11% 24.2% 80.0%
Poca capacitacion del personal 16 6 3 Falta de materiales y herramientas necesarias 19 9% 33.3% 80.0%
Falta de ordenylimpieza 16 7 4 falta de registro de orden y limpieza 19 9% 42.5% 80.0%
Contaminacion en el area de Trabajo 2 15 5 Inadecuado mantenimiento de maquinaria 18 9% 51.2% 80.0%
Baja calidad de los hilos de costura [ 12 6 Poca capacitacion del personal 16 8% 58.9% 80.0%
Falta de materiales y herramientas necesarias 19 3 7 Falta de orden y limpieza 16 8% 66.7% 80.0%
Falta de procedimiento para clasificacion, ordenylimpieza en el area 15 9 8 Ambiente de trabajo desordenado 16 8% 74.4% 80.0%
Procedimiento de trabajo inadecuado 8 1 9 Falta de procedimiento para clasificacion, orden y limpieza en el area 15 7% 81.6% 80.0%
Ambiente de trahajo desordenado 16 8 10 Falta de compromiso 12 6% 87.4% 80.0%
Inadecuado mantenimiento de maquinaria 18 5 11 Procedimiento de trabajo inadecuado 8 4% 91.3% 80.0%
Falta de respuesto para la maquinaria 6 13 12 Baja calidad de los hilos de costura 7 3% 94.7% 80.0%
Falta de medicion de productividad n 1 13 Falta de respuesto para la maquinaria 6 3% 97.6% 80.0%
falta de registro de ordeny limpieza 19 4 14 Falta de formato de auditoria (checklist) 3 1% 99.0% 80.0%
Falta de formato de auditoria (checklist) 3 14 15 Contaminacion en el area de Trabajo 2 1% 100.0% 80.0%

Fuente: elaboracion propia



Figura N°44. Diagrama Pareto
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Anexo N°6

Tabla N°59. Matriz de estratificacién por areas

CAUSAS FRECUENCIA AREA
Falta de compromiso 12 Produccion
Desmotivacién 23 Produccion
Falta de procedimiento para clasificacion, orden y limpieza 9 gestion
Falta de medicion de productividad 27 gestion
Baja calidad de los hilos de costura 7 gestion
falta de registro de ordeny limpieza 18 gestion
Contaminacion en el area 2 ssoma
Falta de respuesto para la maquinaria 6 mantenimiento
Falta de materiales y herramientas necesarias 19 gestion
Poca capacitacion del personal 16 Produccion
Inadecuado mantenimiento de maquinaria 18 mantenimiento
Falta de formato de auditoria 4 gestion
Falta de ordeny limpieza 16 ssoma
Procedimiento de trabajo inadecuado 8 gestion
Ambiente de trabajo desordenado 16 ssoma

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°60: Porcentaje de frecuencia de causas por area

AREA FRECUENCIA| PORCENTAJE
Gestion 88 45%
Produccion 51 26%
SSOMA 34 17%
MANTENIMIENTO 24 12%

TOTAL 197 100%

Fuente: elaboracion propia




Figura N°45.Porcentaje de causas por area
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= Gestion

w Produccion

» SSOMA

= MANTENIMIENTO
= TOTAL

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 7

Tabla N°61. Matriz de alternativas de soluciéon

CRITERIOS
ALTERNATIVAS TIEMPO DE

f COMPLEJIDAD SOSTENIBILIDAD COMPLETA
APLICACION

NORMATIVA

plan de seguridad

metodologia 5S
PHVA

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°62.Criterios de evaluacion para realizar la Matriz de alternativas de solucion

CRITERIO DE EVALUACION

No bueno 0
Bueno 1
Muy bueno 2

Fuente: Elaboracion Propia



Figura N°46. Puntaje obtenido por herramienta

12

10

as

ALTERNATIVA DE SOLUCION

CICLO DE PHVA METODOLOGIA
DELASS

PLAN DE
SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N°8

Tabla N°63: Matriz de priorizacion

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°64.Criterio para el nivel de criticidad Tabla N°65. Criterio para el nivel de impacto
Alto Alto 10
Medio Bajo 0
Bajo

Fuente: Elaboracion Propia Fuente: Elaboracion propia



Figura N°47.Puntaje de prioridad por areas

MATRIZ DE PRIORIZACION

MANTENIMIENTO

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo N°9

Documentos para validar los instrumentos de medicion a través de juicio de

expertos
CARTA DE PRESENTACION
Sefior:
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de su
conocimiento que siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de
Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de 1 tacion de la Metodologia de las 5s

pmme;orarlaprod:chvndadenelmaderemlladoenlaempmsaﬂay“eﬂy la victoria
2022 y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder

aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarmollar.

El expediente de validacion, que se le hace lliegar contiene:

- Cara de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerie por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

i ?
,_,..l

Arista Arévalo Javier Esteban Gutiemez Paredes Carlos Daniel

DNIL:714683670 DNI: 74540867
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DEFINICION CONGEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable: Metodologia Ss

La Metodologia de las 55 es una herramienta que consiste en dar varias fases para entender &
implementar y mantener &l orden ¥ la limpieza y también se puede cbservar detalladaments las
fallas en distintas empresas, talleres oficinas e industrias, asi como tambien en los hogares. A partir
de cual se puede asentar las bases para una mejora confinua para asi conseguir una mayor
competividad ¥ mayor produccion. (Jaume aldavert 2018).

Dimensiones de las variables: Metodologia 55

Dimension 1: Seiri (seleccionar o Eliminar)

Se utiliza para distinguir lo necesaro de lo inltl, ya sean herramientas, equipos o informacion.
(Rodriguez, 2010, p. 81

Dimension 2: Seiton (orden)

Segin (Gutierrez, 2010. p.111). Se basa en separar los objetos o hemamientas en wun lugar
disponible para cada cosa, ya gue en este sentido se podra facilitar la bisgueda de lo que requisran
en &l momento y de este modo el proceso de produccion generara beneficios positivos, con un mejor
clima laboral.

Dimension 3: Seiso (limpieza)

a través de esta etapa, se realizara |a limpieza imtericr y externa de la compania, que es la base
principal de todos los centros de trabajo. A cada trabajador se le asignara un area que limpiara los
cormespondientes. Afadido el compromiso de cada trabajador, puede ver las mejoras son la mejor
seguridad y calidad. Una de las ventajas de este método se cenfra en un mejor cenfro de trabajo,
las ventas mas faciles, las pérdidas mas bajas de materales, heramientas, productos y minimizan
a las personas pierden a ofros. (Hemandez y Vizan (2013, p.28L




Dimension 4: Seiketsu (estandarizacion)

esto consists basicaments en mantener todo en su lugar y en la posicidn establecida, que mantendra
lo logrado hasta el momento, de ahi & cbjetive de estandarizar la solucion para que los que
pertenecen a la empresa o =l lugar de trabajo se benefician de ello y multiplican los efectos que
facilitan la visibilidad de los objetos. (Gutierrez 2010).

Dimension 5: Shitsuke (discplina)

Segin Dorbessan (2008, p.80) Esta es la etapa final equivalents a todos los demds métados,
consiste en el compromiso y voluntad de los ejecuthios que lanzan comectamente la empresa,
inciuyendo los hibitos. Ademss, gracias 3 su perseverancia, no solo obtendrin beneficios para la
empresa sino también para ellos mismos, por lo que siempre hay un responsable de cada area para
cbservar los movimientos de cada persona, impulsaros favorablements. y tambign elevar el nivel
de la posicién.




ﬁ-l Unn

Variable: Productividad

La productividad tiene como funcion ver el sistema del proceso de produccion de los resultados que
hay en la materia prima y como también poder incrementar y obtener resultados favorables mediants
los recurses utiizados en la empresa o industria. (Gutiérrez 2014, p20).

Dimensiones de las varables: Productividad

Dimension 1: Eficiencia

Segun Gutiérez, Humberto (2012, p.10) La eficacia &5 la ejecucion de los procesos debe realizarse
en &l menor iempo posible, esto significa que el producto llega al mercado en perfectas condiciones
y &l cliente o persona consumidora puede quedar satisfecho., a su vez no dude en volver a comprar
el producto. De esta forma, se puede inferr que &l trabajo realizado ha sido completamente efectiva.

Dimension 2: Eficacia

Segin Hemandez, Jarge (2011, P.8). que la eficiendia planea optimizar con los menos recursos en
un corto, medio ¥ large tiempo preparando movimienios.
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MATRIZ DE OFERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variabla: Matodologia 55

Dimenazionas Indicadorea ltama Eacala
Eliminar
arden I: implementacion
Pa: puntuacion obtenida de
evaluacion I= (Pl Pt W100% Razon
Pt: Puntaje total posible de
limpieza evaluacian
estandarizacion y disciplina

Fuenis: Elaboracian propia.
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Variable: Productividad

Dimensicnes Indicadores

EFI: Eficiencia
HRT: haras reales
Eficiencia trabajadas EFI= HRT! HP
HPF: horas Programadas

EFC: Eficacia
CPE: cantidad de EFC=CPE/ CPF
prendas entregadas
CPP- cantidad de
prendas Programada

Fuente: Elaboracon progia.




MGT. Paz Campafna Augusto

~|" URIVIRSIRAD CHTAR YRILLID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE INDE VARIABLE INDEPENMENTE: METODOLOGIA 53

[

VARIAEILE ! DIMENSION Pertingnciz! [Ralevancia? |  Claridad

Supsrencias

1. VARIRELE METODOLOGIA 53 G | No | 3i | No| &

No

Dimensich 1: Ser

Dimensich & Seion

T= [P PO 100
I implementacian
Po: Puntuazion abiarida de evaluacion X X
Pt: Puntaie tofdl posible de evaluacion

Dimension 3; Saise

= [P B 00

I implementacian H

Po: Puntieacion obferida de evaluacion
P4: Puntaje tofal posible de avaluacicn

Dimension 4 y 3. Saikebou y Shitsuke

T= ol ¥ 1005
I implementacian
Po: Puntuacion abiarida de evaluacion X X
Pt: Puntaie tofdl posible de avaluacion

Obesrvaclones (precksar al hay suflclencla): Hay sullclencla
Opinion de aplicabliided;  Aplicable [ 1] Aplicable deapugs de cormaplr| |
Apellidos y nombres del jusz valldzdor. Mg: Paz Campana Augusto Edward

Eapeclalidad dal valldzdor: Inganlero Induztrial / Maglstar

Partinenaia: E] fam covesponze ol concep itz trmieda,
miexanaiy: E1 fler iy morcgiecks par regresariee o comazrents & dimatain mszacibon 2 cotmbuch
Ckaridad: Be endards shr dficufiad sigure & eruncieo del fem, &= concias, eeeck: y dieda

Mot Bfickenchy, se dioe suicenda comdo I fens pieiesde son suldene pee med e dineeiin

No apilcabls [ |

DHI: 07343612

20 de Junlo del 2022~

] I ) i/
e i ]
4

.
- il

Firma ded Exparto Informants.




GERTIFIGADO DE VALIDEZ DE GONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIAELE DEFENDIENTE: FRODUGTIVIDAD

N VARIEELE T DIMENSION Fertinencia JRelevancia | Claridad Sugerencias
1 rd 1

WARIAELE PRODUCTIVIDAD S No 5 Mo 5i Mo

Cimansion 1: EAGenca

EFI= ARTI HP

EFI: Eficiencia

HRT: horas reales vabajadas X X X
HF: horas Frogiemanss

Cimension 2 Efcaca

EFC=CPEl CFP
CPE: cantidad de prendss enfragadas
PP canfidad de prendas Frogramana X X X

‘Obeervaciones (preciear sl hay auflclencls): Hay suflclencla

Opinion de aplicabliidad:  Aplicable [x] Apilcabls despuss de commagir[ ] Mo aplicabls [ ]

Apellidos ¥ nombres del Jusz valldedor. My: Paz Campafa Augueto Edward DMI: 07345812
20 de Junkn gal 2022
Especlalidad del valldador: Ingenbara Industrial | Maglster

| & Lo | 2
Eapal Y| T

g

Pertinenoi; E

iAelevaraia
iClaridad: B

Firma ded Exparto informants.

Mata: Bafl




Mgtr. Lino Ronaldo Rodriguez Alegre

‘I‘I UMIVERSIBAS CELAR VALLEIG

GERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIAELE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 55

N VARIAELE | DIMENSION Pertinencia' Relevancia® | Claridad Sugerencias
]

1. VARIAELE METODOLOGIA 55 Si No | §i | No | i | Mo

Dimenzion 1. Seiri

Dimenzion 2= Seiton

I= (Pod PE00%
I: implementacion
Pio: Puritescion obtenida de evaluacion X X X
Pt Puntaje tofal posible de evaluacion

Dimensidn 3: Seiso

I= [Po/ PO/100%

I: implementacion % % %

Fo: Puntuzcion obtenida de evaluacion
Pt Puntaje tofal posible de evaluacion

Dimension 4 v 5: Seiketsy v Shitsuke

I= (Pod P00
I: implementacion
Fio: Puritescion obfenida de evaluacion X X X
Pt Puntaje tofal posible de evaluacion

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mgtr: Rodriguez Alegre Lino Ronaldo DMI: DE333058

Especialidad del validador: Ingeniero Pesgquero Teenélogo ! Magister en Administracion 16 de Junin del 2022
Partinancia: El itme corresponds sl concepls fedrice formuleds. I l.'

*Relevancia: Bl il== ex apropisdo para eepe=seniar ol componentz o dimension eapesifcs del coratucis .

*Claridad: 2= =nfiende sin difizulzd slguna ef snuncisdo del dzm, =2 concizo, sxaco y diesclo

Firma del Experto Informante.

Heta: Sufisiensia, 2= dice sufiviencia peendo los feme pleri=ades zon sufcemes pars medic lz dmenicn




i'ﬂ UMrvEasinaD CE5AN WaLEID

GERTIFIGADD DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIAELE INDEPENDIENTE: PLAN DE SEGURIDAD

Fertinencia [Relevanda | Claridad SuQErencias

N* VARIABLE / DIMENSION

WARIABLE PRODUCTIVIDAD Si Mo S5i | No | S No

Dimension 1: Efidencia

EFi=HRT!HP

EFI: Eficiencia

HRT: horas reales rabajadas x
HF: horas Programadas

Dimension 2 Eficacia

EFC= OFE/ CPP
CPE: cantidad de prendas eniregadas
CPP: cantidad de prendas Progmemada x x

Obssrvacionss (praciaar sl hay
Aplicabla [ x ] Aplicable después oa comeglr | ] Mo aplicable [ |

Opini¢n de apilcabilidad:
Rodrigusz Alegre Lino Ronaldo DHI: DES35058

Apsllides y nombres del jusz valldador. Mgir:
15 de Junio el 2022

Espscialidad del validador: Ingsnisro Peaquero Tecndlogo  Magistsr en Admintatracion

P

‘Fertnenciac B izm comeszonds &l concepin =g formuisds, -
“Redevanbia E] fem e epecpladn pass spresentar sl Componestz o dNenson esperitcs de ooestucn p——
Claridad: Be s=bende sh dfruiisd sipuss o suncisda dai flem, &5 ooncss, exscls y diecis Fi del Exparto Informants.

Wotsr Sulidence. s dice sufidencis cusnds ios isms planisados son sulicenies pas made la dimension




Mgtr. Aparicio Montenegro Pablo

ii-i UsIvERSIDAR CESAR VALLLID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 35

N VARIABLE | DINENSION Pertinencia' [Relevanciat |  Claridad Sugerencias
i

1. VARIABLE METODOLOGIA 5% Si | Mo | S | No| & | No

Dimengion 1: Seir

Dimengion - Seiton
|= {Pol BEM00%
I implementacion .

Po: Puntuzcion obtenida de evaluacion X X X

Pt Punije tofal posible de evaluacion

Dimensicn 3: Seizo

I= [Pol EA100%

I implementacion X X X

Po: Puntuzcion obtenida de evaluacion
Pt Punitaje total posible de evaluacion

Dimension 4 y 5: Seiketsu v Shitsuke

I= {Pol BE100%
I: implementacion
Po: Puntuzcion obienida de evaluacion X X X
Pt Puntje tofal posible de evaluacion

(Observaciones [precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [£] Aplicable después da corragir [ ] Ho aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mgtr: Aparicio Mentenegra Pablo. DNI: 23654430

Especialidad del validador: Ingeniera Industrial 20 de junio del 2022

Partinenia: E item coerespends sl conzapts begnice formulads.
TRelevansia: E flem es spropiado pars repessentar ol componenie o dimansion aapesiics del constructs
[laridad: Ze erfiande un dficubsd siquna el enunzisde del dem, exconcizg momchoydimce e s

Meta: Sufciencia, 2= dice saficizncia caendo los ftems plent=sdcs 3on 2uicient=s para medr l2 dmensicn Firma del Experto Informante.




"I_-i UsIVERSIDAS CESAR VALLEIO

CERTIFICAD®D DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUNENTO QUE MIDE VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N2 Pertinenci (Relevanci | Claridad Sugerencias
VARIAELE / DIMEN SION al al i
VARIABLE PRODUCTIVIDAD S | No | 5 |No| 5 | No
Dimenzion 1: Eficiencia
EFl= HRT/ HP
EFI: Eficiencis
HRT: kotas reales trabajadas X X b4
HP: horss Programadas
Dimenzion 2: Eficacia
EFC=CPE/CPP
CPE: cantidad de prendas enfregadas
CPP: cantidad de preadas Programada X X X

Observaciones [precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ £]

Aplicable después de corragir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador Mg Aparicio Montenegro Pablo.

Especialidad del validador: Ingenieria Industrial

1Pertinensia: El item corrempende ol concapho beonize fomulads

Relevancia: B flem es spropisdo pars repessenisr ol componenle o dimension especiica del conslrucin
*Claridad: Se erende 5in dficubed alguna el enunciado del item, ea conziso, exncho y diectn

Nota: Suficiencia, == dice sufitiencia aando los feme plantzadcs son sufcienies pars medi la dmenzicn

No aplicable | ]
DNI: 23654430

20 de Junin del 2022

Firma del Exparto Infarmante.




Anexo N° 10

Tabla N°66. Matriz de Consistencia

PROBLEMA GENERAL OBJETIVOS GENERAL HITOPTESIS GENERAL VARIABLE DIMENSIONES METEDOLOGIA
Seiri (selecciony 1. Fipo de Investigacion :
VARIABLE INDEPENDIENTE eliminar) -, /Zp"f:ga N
METODOLOGIA 5S = pguecenvesygacion;:
La:Metodologia-de-las: 5s-es-una-herrmanienta.gue 2 nivel dCL:ar?tltatlval .
consiste en dar varias fases para entender e seiton(orden) philiehtlen SulnNMesHEaeiof
Explicativa

:¢De qué manera la implementacion de la 5s
mejorara la productividad en el area de costura en
la empresa Nay Melly, la Victoria 2022?

implementacion de la 5s mejora la
productividad en el &rea de costura en
la.empresa Nay Melly, la.Victoria. 2022

Determinar de qué manera la

La implementacion de la 5s mejora la
productividad en el area de costura en la
empresa Nay Melly, la victoria 2022.

implementar y mantener el orden y la limpieza y

4. Disefio de investigacion:

tambien se puede observar detalladamente las
fallas en distintas empresas, talleres oficinas e
industrias asi como tambien en los hogares. Apartir

Pre-experimental
5. Tecnica de recoleccion de
datos:

Seiso (limpieza)

de cual se puede asentar las bases para una
mejora continua para asi conseguir una mayor
competividad y mayor produccion . ( Jaume

Seiketsu ( estandarizar)z

la observacion y cronometro
6. Instrumento :
ficha de observacion y Registro |

aldavert 2016)

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICOS

Shitsuke (disciplina)

de Produccion
7.poblacion:
la produccion de buzos en el
area de costura de la empresa
Nay Melly, la Victoria 2022

¢, De qué manera la implementacion de la 5s
mejorara la eficiencia en el area de costura en la
empresa Nay Melly, la Victoria 20227

eficiencia en el area de costura en la

Determinar de qué manera la
implementacion de la 5s mejora la

empresa Nay Melly, la victoria 2022

la victoria 2022

la implementacion de la 5s mejora la eficiencia
en el area de costura en la empresa Nay Melly,

VARIABLE DEPENDIENTE
PRDOUCTUVIDAD

la productividad tiene como funcion ver el sisntema del

proceso de produccion de los rsultados que hay en la

materia prima y como tambien poder incremetar y

obtener resultados favorables mediantes los recursos

¢ De qué manera la implementacion de la 5s
mejorara la eficacia en el area de costura en la
empresa Nay Melly, la Victoria 2022?

Determinar de qué manera la
implementacién de la 5s mejora la
eficacia en el area de costura en la
empresa Nay Melly, la victoria 2022

la victoria 2022.

La implementacion de la 5s mejora la eficacia
en el area de costura en la empresa Nay Melly,

utlizados en la empresa o industria. ( Gutierrez 2014.
p20)

durante los 30 dias
8. muestra:
la produccion de los buzos
durante los 30 dias
9. Muestreo:
No probabilistico por

Eficiencia

Fuente: Elaboracion Propia

conveniencia.
10. analisis de datos:
explicativa y descripitiva usando
el SPSS y excel

Eficacia




Anexo 11

Carta de Consentimiento

CARTA DE CONCENTIMIENTO

21 de abril de 2022

Por medio de Ia presents, quien suscribe HUAMAN QUISPE ROCIO MARISA con
DNI 73824838 otorgo la presente carta de consentimiento para &l uso de datos
de la Nay Melly., dirigida por el misme gerente general HUAMAN QUISPE ROCIO
MARIS A, en 3 investigacion titulada “Implementacion de la 5s para mejorar la
productividad en el area de costura en la empresa Nay Melly, la Victoria
2022,

Estos datos seran exclusivamente utilizados para fines académicos referidos 3l
proyecto de investigacion de los sefiores Arista Arévalo Javier Esteban con
DNI 71463670 y Gutiémmez Paredes Carlos Daniel con DNI 74540667
estudantes del décmo cido de I3 camera de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo, no pudiendo asi utilizarlos para ofros fines de
divulgacién.

Agradezco la atencion prestada quedando a sus ordenes frente a cualquier duda,
aclaracion o comentario que pudiese surgir de la informacicn aqui prestada.

Huaman Quispe Rocio Marisa

DNI 738248363
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Cronometro para la toma de tiempos

" EXTECH
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Anexo N13

Ficha técnica del cronometro
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Anexo 14

Tabla N°67.Toma De Tiempos

TOMA DE TIEMPO DEL 2022 PRE-TEST

EMPRESA: NAY MELLY

AREA: PRODUCCION

METODO: PRE-TEST

ELABORADO: Arista Javier

DATOS: Tiempos en minutos

Tiempo
[} ACTVIDADES 1l n B 1 L T n B n m o
1 ReogpiGn e e P 21 B 2l i 2 13 1 28 m 2 25
) Sekcconr h MP 1 1B i i) 1t 1B 1 1 1 14 Ln
3 Ottear o s 0% 18 1 0y 0% 1 1 0% 10 0% 0%
§ Amicénde NP 18 1B 1 10 1t 13 1 1t 1 19 Ln
5 Trskdo e 0% 08 041 03 0% 08 04 03 [ 03 0
5 Ordear o paites 0% 18 1 [E] 0% 11 10 0% 10 0% 0%
7| Desplmeioalpegado 03 0% 03 09 08 0% 02 03 034 03t 0
8 Peger e 08 08 0% 09 091 0% 0% 08 09 0% 0
9 Ataca biaga 0% 08 081 [5] 0% 08 05 038 08 0% 087
il Pesurtar bokfls 108 18 1 1 106 18 1 10 10 109 109
i RemelrForo 03 03 03% [E] 03 03 03% 03 03 0% 0w
i U io denens 0 o 05 [ 0 7] o [ 0% 03 o
B | Uniespaltsyeiqen 08 03 01 [F] 0% 0% 03 [ [E] 0 o
14 { Desplzmnoa e 03 0% 0% 0 0l 0% 0% 03 037 0% 0
5 | Rebitiosteyep 18 1B i i 106 18 1 108 1 109 105
16 o o0sas 0% 0% 091 [ 0% 0% 0 08 09 08 0
i Reothrr oosas 1 i i o 106 18 1 18 10 10 1
i Oerr enepees 08 05 0% 09 03t 038 0% 03 [5] 03¢ 05
] Bestlr mengs 03 08 0% [ o ] 0% 3 ] 0 0
i Elsior 0% 08 0 [E] 0% 08 04 03 [ 03 o
! Camr Bkt 08 0% 0 [ 0% 0% 03 [ [E] 0 o
0| Perelebiinghhoit 03 05 0% [E] 03t 038 05 03 [5] 03t 05
B | Reobrelesksioo celacira| 038 08 081 057 056 08 05 038 08 0% 087
] Pege i mera 09 038 0% 052 03t 038 05 03 (5] 03¢ 0
% e bs s 08 03 03 (] 0% 03 03 [ [E] 08 o
% Pega s s 08 m [ 086 08 m 08) 08 m 088 08
2| Reaubvimeiodepos 08 0 0% [E] 08t 0% 08 08 087 08 08
P e s s 0% i ] [E] 0% 101 ] 0% 10 09 0%
] Inecvin e 0% 118 ] [E] 0% ] 1 0% 10 0% 0%
¥ Linv gl e 0% 08 04 [E] 0% 08 00 03 [ 03 o
Tot n 6 1% % 5% 5 I 1% % 16 1)

Fuente: elaboracion propia



Anexo 15

Tabla 68. Célculo del Tiempo Estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

L Promedio del Factor de Tiempo Estandar
Actividad . L Suplementos
Tiempo Observado Valoracion

P4
°

por Actividad

Recepcion de la MP 2.197 0.80 0.25 2.20
Seleccionar la MP 1.202 0.80 0.25 1.20
Ordenar los fardos 0.995 0.80 0.25 1.00

Almacén de MP 1.202 0.80 0.25 1.20
Traslado al area 0.397 0.80 0.25 0.40
Ordenar los paquetes 0.995 0.80 0.25 1.00
Desplazamiento al pegado 0.317 0.80 0.25 0.32
Pegar tapa 0.947 0.85 0.18 0.95

Atracar la tapa 0.597 0.85 0.18 0.60
Pespuntar bolsillos 1.097 0.85 0.18 1.10
Remallar Forro 0.347 0.85 0.18 0.35

Unir tiro delanteros 0.237 0.85 0.18 0.24
Unir espaldas y etiqueta 0.297 0.85 0.18 0.30
Desplazamiento a la recubridora 0.347 0.85 0.18 0.35
Recubrir tiros dely esp 1.097 0.85 0.18 1.10
Cerrar costados 0.897 0.85 0.18 0.90
Recubrir costados 1.097 0.85 0.18 1.10
Cerrar entrepiernas 0.547 0.85 0.18 0.55
Bastillar mangas 0.247 0.85 0.18 0.25
Elasticar 0.397 0.85 0.18 0.40

Cerrar Elastico 0.297 0.85 0.18 0.30
Pegar el elastico a la cintura 0.547 0.85 0.18 0.55
Recubrir el eslastico de la cintura 0.597 0.85 0.18 0.60
Pegar la marca 0.547 0.85 0.18 0.55
Cerarr los pufios 0.297 0.85 0.18 0.30
Pegar pufios ambos 0.687 0.85 0.18 0.69
Recubrimiento de pufios 0.847 0.85 0.18 0.85
Ordenar las prendas 0.995 0.80 0.25 1.00
Inspeccion final 0.995 0.80 0.25 1.00
Limpieza del area 0.397 0.18 0.40
TIEMPO ESTANDAR TOTAL

Ol |N|o|un]|s|w]N |-

Fuente: elaboracion propia



Anexo N°16

Compromiso de la empresa

COMPROMISO

En la empresa Nay Melly en distnito de Ia Victoria, 8 de marzo de 2022, Ia
gerencia general toma fa decision de implementar Ia 5s en el area de costura de
la empresa con el propasito de que haya una buena gestion en la distribucion de
los materiales, hemramienta y imiento de la maquinana, por ko tanto Ia
gerencia general dara las facilidades la sensibdzacion y el compromiso de la
supervision constants para una buena implementacion lo cual se tendra que
acudir a la conformacion de un equipo de apoyo.

firma de los presentes en dicha reunion y el gerente general

M _,MEJ.W@

Huaman Quispe Rocio Marisa

Gutiérrez Paredes Carlos Daniel
DNE 74540667 DNI 738248363




Anexo N° 17: Difusion de la Metodologia 5s

Fuente: Elaboracién propia



Anexo N°18. Procedimiento de Responsabilidades

> ’|
C;Ma/y e
L. -‘»"“‘( 4‘*

PROCEDIMIENTO DE CONJUTO DE APOYO

RESPONSABILIDADES

TAREAS

Planear Desarrollar un plan de las actividades a realizar
Carlos
Uso de la plataforma zoom y ppt para charla
Convoca a los miembros del trabajo para la charla
de las 5s
Hacer
Juan Fomentar unidn al personal de la empresa
Formar parte de la estructuracion de las actividades
Verificar Seguimiento constante de las actividades
Erick
Responsable de hacer las auditorias
Fomentar laimplementacion de las actividades con
respecto alas mejoras que se va a realizar
Actuar
Carlos

Recolectar y guardar los resultados obtenidos con
respecto ala mejora de las actividades




Anexo N19

Capacitacion con referencia a las 5s

La capacitacion empezod a las 9 pm, para lo cual se conté con la participacion de
los trabajadores del area de servicios eléctricos, siguiendo el curso de su
ejecucion de acuerdo con lo cronograma.
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PPT Informacién Covid-19

La mejor prevencion es el lavado con agua y jabon

= Qg

Frotese la pelma de la mano derecha
contra of dorso do la mano izquisrca,
entralazando los dedos y vicovarsa;

e

Froteso con un movimionto 3o
rotaciin ol puigar zquiordo,
atrapéndolo con la pabna de la mano
dorecha y vicevorsa;

Séquese con una joaita desachable;

Doposino on la paima de la mano una

canticict do jabén suficionts pors eubelr

E“’;(”“""

Fritose las paimas de les manos

ontrs o, con loe dodon entralazndos;

A

Frotose la punta da los dedos o0 &

Sirvase de (@ ala para cerrar of

Frétose los paimas de las mance
oantro i

NI

Frotese el dorso de los dedos de |
mano con la paima de la mano
opaasta, agamandose los dedos;

= =

ENjAgUese 1as manos con agua;

Lk

Sus maEnos SoN SegUras.



Deponite en la pabna do la mano una dosis de producte suficiente para

cubrir todas bas superficies,

y &\W

Frotoss ka pana de la mano derecha
contra of dorso de ln ano (2quierds
entrelazando los dedos y viceversa,

" AA
G

Frotase con un movimionto de retacién

ol pulgar izquierdo, atrapindolo con b
pabma de b mano dorecha y vicevena:

B

Frotese las pabmas do las manos
ontre o, con hos dedos antrelazados.

4

Frotons b punta de los dodoa de b
mano derecha contra |4 palma de b
mano lzquierda, haclendo un
movimiento de retackén y viceverss;

Frotone bas palmas de los manos
ontro ol

Frotoso of dorse de los dodos de
uni mane con b pakma de la mane
opuesta, agarrandons los dedos;

Uni vez secas, sus manos son
heguras,



Anexo N°20: Registro de Capacitaciones
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Fuente: elaboracion propia




Anexo N°21

EVIDENCIAS







Anexo 22. Costo de Oportunidad BCRP
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fuente: https://www.sbs.gob.pe/app/pp/EstadisticasSAEEPortal/Paginas/TIActivaTipoCreditoEmpresa.aspx?tip=B



https://www.sbs.gob.pe/app/pp/EstadisticasSAEEPortal/Paginas/TIActivaTipoCreditoEmpresa.aspx?tip=B

Anexo 29. Turnitin
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