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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion sefiala los principales problemas identificados
en laempresa MI PETITE E.I.R.L, dedicada a la confeccion de ropa para nifios en especial
en la elaboracion de vestidos para nifias, que es su producto estrella. Se aplicé la
metodologia 5°s con la finalidad de mejorar la productividad de la confeccidn de vestidos
de nifias en el taller y asi poder tener en cada una de sus areas: area de almacén, area de
corte, area de confeccion y area de acabados un ambiente estructurado con mayor
clasificacion de sus materiales y herramientas de trabajo, organizacion en el espacio de
trabajo, limpieza, estandarizacion y disciplina continua con la colaboracion de todo el
equipo.

El analisis de los datos se dio en el periodo marzo a mayo del afio 2022, el cual fue
utilizado para hacer de comparacion con sus posteriores datos para el periodo junio a
agosto, del presente afio. La metodologia que se implementd en el presente trabajo de
investigacion fue de tipo aplicada, bajo un método explicativo y un disefio experimental,
teniendo como objetivo principal mejorar la productividad de confeccion de los vestidos,
y asi obtener resultados prosperos para la empresa. Para ello, se aplicd la metodologia
5’s; que origind una notable reduccion de tiempos de sobre proceso, tiempos de espera 'y
tiempos de movimientos que no agregan valor y de esta manera mejoro la productividad

en la confeccion de vestidos para nifias en la empresa.

Mediante la implementacion de la metodologia 5°S en el taller se logré reducir: 54% los
tiempos de sobre proceso que no agregan valor, 49% los tiempos de espera que no agregan
valor, 40%los tiempos de movimientos que no agregan valor para el proceso de

confeccion de vestidos para nifias en MI PETITE E.I.LR.L.

Los resultados de la investigacion determinaron que acepta la hipdtesis general, es decir
la implementacion de la metodologia 5°S mejorar la productividad en el taller de
confeccion. Teniendo como comparacion la prueba emparejada en los escenarios pre y
post test de las hipotesis especificas, mostro que la media de los tiempos de sobre proceso,
tiempos de espera y tiempos de movimientos que no agregan valor eran menor antes de
la implementacion en la confeccion de vestidos para nifias, después de la implementacién
la media fue mayor por ende hubo una diferencias de cantidades mayor al momentos de

la confeccidn ya que antes de la implementacion se elaboraban cuatro vestidos basicos



por hora para nifias y después de la implementacion se elaboraban siente vestidos basicos
por hora, sabiendo que se cuenta con un operario en el area de corte, ocho operarios en el
area de confeccion y dos operarios en el area de acabado, observando asi una notable
mejora de la productividad de los vestidos en MIPETITE E.l.R.L.

Palabras clave:, productividad, tiempos de sobre proceso, tiempos de espera, tiempos de

movimientos.



ABSTRACT

This research work points out the main problems identified in the company Ml
PETITE E.I.LR.L, dedicated to the manufacture of children's clothing, especially in the
production of dresses for girls, which is its flagship product. The 5's methodology was
applied to improve the productivity of making girls' dresses in the workshop and thus be
able to have in each of its areas: warehouse area, cutting area, clothing area and finishing
area. a structured environment with greater classification of their materials and work
tools, organization in the workspace, cleanliness, standardization, and continuous

discipline with the collaboration of the entire team.

The analysis of the data occurred in the period March to May of the year 2022, which was
used to make a comparison with its subsequent data for the period June to August, of the
present year. The methodology that was implemented in the present research work was
of an applied type, under an explanatory method and an experimental design, with the
main objective of improving the productivity of dressmaking, and thus obtaining
prosperous results for the company. For this, the 5's methodology was applied, which
caused a notable reduction in over-process times, waiting times and movement times that

do not add value and thus improved productivity in the company's dressmaking for girls.

Through the implementation of the 5'S methodology in the workshop, it was possible to
reduce: 54% over-process times that do not add value, 49% waiting times that do not add
value, 40% movement times that do not add value to the process dressmaker for girls at
MI PETITE E.l.R.L.

The results of the investigation determined that the general hypothesis is accepted, that
is, the implementation of the 5'S methodology improves productivity in the clothing
workshop. Taking as a comparison the paired test in the pre and post test scenarios of the
specific hypotheses, it was shown that the average of the over-process times, waiting
times and times of movements that do not add value were lower before the
implementation in the preparation of dresses for girls, after the implementation the
average was higher, therefore there was a greater difference in quantities at the time of
preparation since before the implementation four basic dresses were made per hour for
girls and after the implementation seven basic dresses were made per hour, knowing that

there is one operator in the cutting area, eight workers in the clothing area and two



workers in the finishing area, thus observing a notable improvement in the productivity
of the dresses at MI PETITE E.I.R.L.

Keywords: 5S, productivity, over-process times, waiting times, movement times.



INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo mejorar la productividad
de la confeccion de vestidos para nifias a través de la implementacion de la metodologia
5’s en las areas de: almacén, corte, confeccion y acabados en un taller de sector de
confecciones, para asi reducir los tiempos de sobre proceso, tiempos de espera y tiempos
de movimientos que no agregan valor y a su vez esta ayude a tener un crecimiento

econdémico a laempresa y a su vez extenderse y tener acogida en el mercado internacional.

La investigacion surge por la evidente necesidad de resolver las dificultades en la empresa
tema de la presente investigacion y ante ello se aplico uno de los instrumentos estudiados
por medio de la carrera de ingenieria industrial que permita dar solucién al problema

identificado.

El desarrollo del presente trabajo de investigacion esta conformado por los siguientes
capitulos, los cuales se describe a continuacion:

En el primer capitulo se enfoca en la descripcion, y formulacion del problema de la
investigacion lo que ayudo a identificar las causas y efectos de los mismos mediante el
diagrama Pareto e Ishikawa. Se establece el objetivo general, los objetivos especificos y
las delimitaciones del estudio. Ademas de plantear la importancia y justificacion de la
presente investigacion, permitiendo especificar los motivos por los cuales se llevara a

cabo el estudio.

En el segundo capitulo se explica la historia, teoria, evolucion que ha tenidos a través del
tiempo la metodologia 5°S y productividad, los estudios a nivel nacional o internacional
con la finalidad de relacionarlos a nuestro trabajo de investigacién. También, se da a
conocer los fundamentos teoricos y cientificos de la investigacion. Asimismo, se detalla
la hipétesis principal en base al problema principal y las especificas, planteadas en los
problemas especificos, en el cual se describe las dimensiones e indicadores que se utilizan

en la implementacion.

En el tercer capitulo se describe el marco metodoldgico de la investigacion, donde se
establece el enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion. Asimismo, describe la
poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y la descripcion del

procesamiento de analisis de datos, fundamentales para desarrollar el trabajo en planta en



el tiempo que la gerente general y sub gerente general tomen la iniciativa de ejecutar lo

planteado en la presente investigacion.

En el cuarto capitulo se desarrolla en dos partes, en la primera parte de este capitulo se
redacta la presentacion de los resultados, donde se va a detallar las muestras y los pasos
a seguir para implementar la solucién planteada desde un inicio de los problemas
especificos. En la segunda parte del cuarto capitulo se detalla el analisis de resultados de
la implementacion de la metodologia 5°S en las areas de: almacén, corte, confeccion y
acabados de la confeccién de vestidos de nifias para mejorar la productividad, la
implementacion de la primera, segunda y tercera “S” (Seiri, Seiton y Seiso) para reducir
los tiempos de sobre proceso que no agregan valor, la implementacién de la primera,
segunda y tercera “S” (Seiri, Seiton y Seiso) para reducir los tiempos de espera que no
agregan valor y la implementacion de la metodologia 5°S para reducir los tiempos de
movimientos que nos agregan valor. Asimismo, en este amplio capitulo se detalla
minuciosamente la muestra de datos pre y post, posterior a la implementacion, logrando
comprobar asi que el analisis de resultados cumple con las hipotesis especificas

planteadas.

En ese mismo capitulo se especifica como era la productividad antes de realizar la
implementacion de la metodologia 5°S en el taller, para esto se utilizo la formula de la
productividad, detallando paso a paso como es que se obtiene la cantidad de vestidos
elaborados por dia a través del desarrollo de la formula donde se recalca el numero de
operarios que van a intervenir y el nimero de horas de jornada que se utilizara para la
elaboracion de los vestidos, luego se realiza una comparacion pre y post de la cantidad
elaborada de vestidos para nifias que se obtiene aplicando la implementacion de la

metodologia 5°S.

Finalmente, la investigacion culmina dando a detallar las conclusiones y
recomendaciones en las cuales se puede apreciar que con la implementacion de las 5°S se
reduciran en gran porcentaje los tiempos de sobre proceso, tiempo de espera y tiempos de
movimientos que no agregan valor, incrementando asi la productividad para la mejorade
la empresa y también sirva como ejemplo para que otras empresas que esten en
crecimiento implementen esta metodologia ya que tiene una teoria accesible de
comprender, acceder y es bastante econdémica. Solo se necesita mucha dedicacion,

constancia, disciplina, supervision y trabajo en equipo

Vi



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del problema

Hoy en dia el rubro de confeccion en el mercado peruano es altamente
competitivo, las cuales diversas empresas estdn en constante batalla para
satisfacer las necesidades y gustos de sus clientes y con ello conseguir una mayor
participacion en el mercado. Actualmente la productividad de los talleres de
confeccion esta siendo afectada a causa de sus procesos productivos que no tienen
una buena planificacién en los métodos que implementan para sus procesos, ni en
los tiempos que demandan para llevar a cabo los procesos, menos una cultura
adecuada de organizacion en el area de trabajo.

En la industria textil y de confecciones prevalece un sector manufacturero de
mayor importancia hacia el crecimiento de la economia a nivel nacional, por sus
caracteristicas y capacidad constituye una industria altamente integrada,
generadora de empleo y que hace uso de un gran indice porcentaje de los recursos
naturales de primera calidad del pais.

En relacion con eso, la industria confeccion produce una elevada demanda de
trabajo a diversos sectores tales como el agricola por el cultivo de algodon; el
ganadero para la produccion de lana; la industria de plastico para los cierres,
botones, entre otros componentes; la industria quimica para la utilizacion de
insumos de pigmentacion, decoloracidn, etc.

“Las exportaciones del sector textil muestran resultados alentadores. Segun cifras
de la Sunat, en el periodo enero-julio del presente afio, sumaron US$ 848 millones,
lo que equivale a un 75.8% mas que el valor exportado en el mismo periodo de
2020 (US$ 482 millones). Cabe resaltar que dicho resultado es un 3.9% mayor
que el valor alcanzado en el periodo enero-julio de 2019 (US$ 816 millones), con
lo que se convierte en otro de los sectores exportadores que vienen superando los
niveles registrados antes de la pandemia” (parr. 1).

“En cuanto a los destinos de exportacion, EE. UU. ocup0 el primer lugar al recibir
envios peruanos por un valor de US$ 459 millones. Esto representa un 74.5% mas
que en el periodo enero-julio de 2020 y el 54.2% del total de nuestros envios del

sector al mundo. En segundo lugar, esta Chile, con US$ 47.5 millones y un



crecimiento del 130.8%, lo que represent6 un 5.6% de nuestros envios. Colombia
ocupa el tercer lugar, con un valor de US$ 35.1 millones y un crecimiento del
99.2%, ademas de representar un 4.1% del total. Para completar el top 5, tenemos
a Canada, con US$ 34.2 millones (+186.3% Yy un 4% del total), y Brasil, con US$
29.1 millones (+38.3% y un 3.4% del total” (parr. 2).

De igual forma, indica que de los primordiales destinos de exportacién que han
superado el valor de exportaciones con relacion a los meses de enero-julio 2019
fueron EE. UU, Chile, Colombia y Canada, con lo cual el restablecimiento de
nuestros envios al extranjero, referente a los niveles pre pandemia. En la siguiente
figura 1, se muestra de manera detallada un resumen de las exportaciones textiles
desde el afio 2016 al 2021.

Evolucion de las exportaciones textiles en el periodo enero-julio (2016-2021)

900 801 816 848 100%
800 691 77 80%
700 8%  60%
600 48 40%
500 20%
400 - .
300 — 13.3% 0%
-— 23% 1.9% 20%
200 1279, o
100 : 40%
0 -405% 60%
2016 2017 2018 2019 2020 2021
USS$ millones ~a-Var. %

Figura 1. Evolucion de las exportaciones textiles
Fuente: Ecomix

La empresa MI PETITE E.L.R.L, ubicada en Jr. Buenaventura Aguirre Nro. 220,
Urb. La Vifita, Barranco, Lima, Peru, en el distrito de Barranco y provincia de
Lima. Es un taller de confeccion que se dedica a la elaboracion de vestidos de
nifias, desde el disefio de la prenda hasta la fabricacion final de este, teniendo
como clientes al sector socioecondmico A, B, C, D. Por la alta competitividad en
el sector de confeccion, el taller decide optar como estrategia de mercado la linea
de ropa de nifios, especificamente a la produccién de vestidos para nifias, siendo
este su producto con mayor venta y acogida en el mercado, sus ventas desde que
se apertura el taller han tenido una alta demanda a nivel nacional debido a sus

disefios y colecciones unicas que afio tras afio van creando por cada temporada y



a la excelencia de calidad de sus materias primas que utilizan. Cuando el taller se
encuentro en su pico mas alto y no pueden abastecerse, tercerizan con otros
servicios para asi poder cumplir con la de entrega segun las prioridades en la fecha
acordada con los clientes y estos estén satisfechos con el producto, eficiencia y
consideracién que la empresa tiene para ellos.

Poniendo énfasis en el taller de confeccion, se identifican varios problemas tales
como desorganizacion en el area de trabajo, falta de limpieza y seleccion de
desperdicios, una mala clasificacion de materiales y herramientas, desorden en las
areas de trabajo, falta de seguimiento de inventario, todo esto causa una
ineficiencia segun los registros de los ultimos afios. A la vez también se observa
que a causa de una mala organizacion se presenta sobretiempos de sobreproceso,
espera y movimientos en la elaboracién de vestido para nifias, ocasionando una
baja productividad. Para la determinacién de las anomalias y problemas que
presenta este taller de confeccion se realizd un diagrama de Pareto el cual se
visualiza en la Tabla 1 y Figura 2, este permitio también identificar cuéles son los
puntos debiles en los cuales se tienen que trabajar.

Tabla 1 Pareto de los problemas que generan baja productividad en la empresa

MI PETITE E.L.R.L
PROBLEMA CAUSAS FRECUENCIA P.ACUMULADO
P1 Falta de limpieza en las areas de trabajo. 30 22%
P2 Desorden en las areas de trabajo. 26 41%
P3 Ausencia de estantes,anaqueles en el almacén. 24 59%
P4 Elementos inncesarios en las areas de trabajo. 21 75%
PS5 falta de seguimiento del inventario. 17 87%
PE Distribucion de area inadecuada. 10 95%
P7 Falta de sefializacidn en el taller. 7 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 2. Diagrama de Pareto de los problemas que generan baja productividad
Fuente: Elaboracidon Propia

Luego de realizar el anterior diagrama de Pareto se elabor6 un diagrama de
Ishikawa donde se aprecia la causa-efecto de la baja productividad del taller de
confeccion de ropa de nifios MI PETITE E.I.R.L. (Ver Figura 3)

Herramientas y Materiales Personal

Métodos

No cuentan con anaqueles Falta de preparacion

Falta de procedimientos
ni estantes

Falta de sefializacion en la Ausencia de clasificacion de Falta de mas mano de obra
empresa los materiales en el almacén masculina

I BAJA PRODUCTIVIDAD

Falta de mantenimiento Falta de organizaciény
de magquinarias y ciertas impieza
instalaciones

Inadecuada distribucién

de drea

Desorganizacion en los
residuos

Maquinaria Ambiente

Figura 3. Diagrama Ishikawa causa-efecto
Fuente: Elaboracion Propia

Visualizando los diagramas anteriores, en el taller de confeccidn de ropa de nifios
MI PETITE E.L.R. L, se evidencian problemas en el area de confeccion , ya que
existe tiempos de sobre proceso en la elaboraciéon de vestidos para nifias, un
notable ejemplo es cuando las operarias realizan tres o cuatros veces mas de lo
correspondido a la costura de un vestido en especifico cuando solo se requiere 2
veces de dicha operacion o cuando solo necesitan bordar un vestido 3 veces y lo
hacen 5 veces, generando retrasos de tiempo que se tiene estimado en la
confeccion del vestido para nifia. Todas estas dificultades inducen a retrasos en el

trabajo de las operarias ya que han tenido que realizar horas extras para llegar a
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cumplir con el cronograma de prioridades establecidas y poder cumplir con las
fechas acordadas de entrega a los clientes.

Asimismo, MI PETITE E.I.R. L presenta problemas de tiempos de espera en los
procedimientos de elaboracion de vestidos dentro del area de corte, que seoriginan
por la falta de organizacion y limpieza debido a que el area del almacéncarece de
un desorden, falta de clasificacion de los materiales de trabajo y falta deaseo
evidente, esto se percibe cuando el operario se desplaza al area del almacén y no
encuentra una tela de dicho color, modelo y tamafio correspondiente o cuando en
la mesa de corte no se encuentran especificados los moldes de un modelo o talla
de vestido que se necesita para el lote de produccion que se requiereentregar en el
dia causando asi tiempos muertos y retrasos en la entrega de las prioridades del
dia. (Ver Figura 4)

T*iirsaserssssiiilis

Figura 4. Area de acabados desorganizada
Fuente: La empresa MI PETITE E.I.LR.L

Ademas, no hay un mantenimiento de maquinaria y ciertas instalaciones, todo ello
conlleva a que la operaria deje de realizar su labor para que pueda solucionar el
inconveniente o avisar a la supervisora del problema que se presenta en ese
instante, generando paradas obligatorias en los diferentes procesos faltantes que
requieran del uso de una maquina. Por otro lado, se presentan retrasos cuando se
incorpora personal nuevo y necesita ser capacitado, orientado y guiado en las
actividades a realizar de su jornada, aqui la supervisora de produccion tiene que
dejar sus actividades del dia de lado y atender al nuevo personal. Se sabe también
que la mayoria del personal es de género femenino, hay ausencia de personal
masculino y esto se hace mas notable aun cuando se necesita hacer actividades

que requieren de fuerza, presion y peso durante el dia.



Finalmente hay presencia de movimientos innecesarios, esto se reafirma cuando
las operarias estan realizando sus actividades y no encuentran los materiales de
trabajo listos en sus respectivas maquinas, ocasionando un aumento en el tiempo
de busqueda al momento que necesiten usarlas, generando finalmente retrasos en
el tiempo de produccion, debido a que no cuentan con anaqueles, estantes ni
carteles de sefalizacion para identificar los materiales de trabajo y que no estan
correctamente catalogados de acuerdo al modelo y tamafio, generando de esta
forma equivocaciones y pérdidas de tiempo a la operaria al momento de
desempefiar su labor con puntualidad y frecuencia continua.

Si la empresa continda en esta posicion no crecera ni podra seguir con su plan en
practica de exportacion ya que no se podra abastecer con el cronograma de
prioridades de pedidos de sus clientes a nivel nacional e internacional, dejando a
la competencia una puerta abierta para que los clientes puedan satisfacer sus
ordenes con ellos, generando una decreciente ventas e ingresos al taller de
confeccion. Al fin de resolver estas probleméticas se propone aplicar la
metodologia 5’s demostrando con ello que se puede mejorar e incrementar la

productividad de MI PETITE E.L.R.L. (Ver Figura 5)

Figura 5. Area de trabajo de la empresa
Fuente: La empresa MI PETITE E.I.R.L



1.2 Formulacion del problema

1.2.1 Problema General

1.2.2

¢Como mejorar la productividad en un taller textil de ropa de nifios?

Problemas especificos

a)

b)

c)

¢Como minimizar los tiempos de sobre proceso que no agregan valor
en la confeccion de vestidos en el taller textil de ropa de nifios?
¢Como reducir los tiempos de espera que no agregan valor al trabajo
en el taller textil de ropa de nifios?

¢Como podemos reducir los tiempos de movimientos que no agregan

valor en el taller textil de ropa de nifios?

1.3 Objetivos del estudio
1.3.1 Objetivo General

1.3.2

Implementar la metodologia 5°S para mejorar la productividad en un taller

de confeccidn de ropa de nifios.

Objetivos especificos

a)

b)

Implementar la metodologia 5'S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: Seiso) para
minimizar los tiempos de sobre proceso de los vestidos en el taller
textil de ropa de nifios.

Implementar la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: Seiso)
para reducir los tiempos de espera que no agregan valor de trabajo en
un taller de confeccion de ropa de nifios.

Implementar la metodologia 5'S para reducir los tiempos de
movimientos que no agregan valor en un taller de confeccion de ropa

de nifios.

1.4 Delimitacion de la investigacion: temporal, espacial y tematica

1.4.1 Delimitacion espacial

La investigacion se realizé en la empresa MI PETITE E.ILR.L., que se

encuentra ubicada en Jr. Buenaventura Aguirre Nro. 220, Urb. La Vifiita,

Barranco, Lima, PerG. (Ver Figura 6)
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Figura 6. Ubicacion: Jr. Buenaventura Aguirre 220, Barranco 15063

Fuente: Google Maps

Delimitacion temporal

La investigacion estd basada en informacién adquirida y data registrada
entre el periodo del 21 de marzo del 2022 y finalizara el 05 de agosto del
2022. (Ver Figura 7)

Pre Test *21 de marzo 2022 hasta el 29 de abril 2022
(semana 12 hasta semana 17)

*30 de abril 2022 hasta el 26 de junio 2022
( semana 12 hasta semana 17)

27 de junio 2022 hasta el 05 de agosto 2022
( semana 12 hasta semana 17)

Figura 7. Delimitacion temporal de la investigacion
Fuente: Elaboracion Propia

Delimitacion tedrica

La presente investigacion toma como area de estudio un taller de
confeccion de ropa de niflos donde se implementara la Metodologia 5’s.
El presente trabajo se concentrara en el area de produccion de un taller de
confeccion de ropa de nifilos donde su finalidad serd& mejorar la
productividad y obtener resultados satisfactorios que aporten al

crecimiento de la empresa.



1.5 Importancia y justificacion (tedrica, practica, metodoldgica, etc.)

1.5.1 Importancia del estudio

La importancia del presente trabajo de investigacion radica en
implementar la metodologia 5°s para mejorar la productividad en un taller
de confeccion de ropa de nifios y asi poder eliminar el desperdicio en las
areas de trabajo, minimizar errores, proporcionar un gran ahorro de tiempo
e incrementar el crecimiento del taller, a la vez tiene como finalidad
reducir los costos; debido a que hoy en dia se tiene inconvenientes en el
area de confeccion del taller lo que origina una baja produccion. Por
consiguiente, se hace necesario plantear la aplicacion de la metodologia
5’s para mejorar la productividad en el taller de confeccion de nifios en la
elaboracion de los vestidos para nifias.

Ademas, cabe sefialar que con la implementacion de la herramienta que se
va aplicar, se favorece al taller de confeccion MI PETITE E.I.LR.L. y de
manera indirecta sus respectivos clientes y talleres que tercerizan segun la
demanda y entregas de prioridades que manejen en su cronograma
establecido, por cuanto las 5’s es una herramienta aplicable a todo tipo de
organizacion de cualquier industria, que busca perfeccionar y conservar
los requisitos de orden y limpieza que toda empresa debe tener en su area
de trabajo, propiciando un ambiente saludable.

Esta metodologia es importante para cualquier taller que esta en proceso
de crecimiento, debido a que aporta a la reduccién de tiempos de
sobreproceso, espera y movimiento. Aumentando asi la productividad y
la posibilidad de extender sus ventas a nivel internacional.

La teoria de la metodologia 5°S es facil de implementar, ya que tomo poco
tiempo en aprenderla, tienen un menor costo y es accesible para poder
capacitar a los operarios.

Segun los estudios e investigaciones publicadas por otros autores, esta
metodologia ha sido implementada en diversas empresas de diferentes
rubros, obteniendo como resultados muchos aportes y cambios positivos
en un corto periodo de tiempo, lo cual se ve reflejado en sus diferentes
tipos de indicadores de productividad. Esto agiliza los procesos de

actividades que puede tener cada empresa, lo cual se ve reflejado en la
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1.5.2

reduccion de los tiempos, debido a tener una adecuada clasificacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. De tal manera esto se puede
consolidado teniendo capacitaciones interdiarias con los operarios,
supervision continua y auditoria interna.

Finalmente, el presente trabajo de investigacion es un aporte para los
futuros profesionales, ya que es un material Gtil de conocimientos
relacionados a la metodologia 5°S™ para futuros aportes al estudio.
Asimismo, la presente investigacion sirve como ejemplo para los talleres
de confeccidn textil que quieran aumentar su indice de productividad ya
que el desarrollo propuesto servira para un ahorro econémico y reduccién
de tiempos en la jornada laboral.

Justificacion del estudio
a) Justificacion tedrica
En la presente investigacion se propone la aplicacion de la herramienta de
la metodologia 5’s, la cual tiene como finalidad resolver las problematicas
que retrasen el crecimiento de la productividad del taller de confeccion de
ropa de nifios. Para esto aplicaremos la metodologia 5°S 1S: Seiri; 2S:
Seiton y 3S: Seiso que son: clasificacidn, orden y limpieza para poder ver
notables cambios de evolucion en MI PETITE E.I.R.L.

La presente investigacion podria ser tomado en estudio como medio de
consulta para futuras investigaciones que tengan como objetivo mejorar la
productividad implementando la herramienta de metodologia 5’s.

b) Justificacion metodolégica
La presente investigacion se justifica metodoldgicamente por cuanto la
propuesta de aplicacion de la herramienta de la metodologia 5°s se ajustara
estrictamente a una serie metodoldgica desde el punto de vista cientifico y
el planteamiento de solucion en el taller de confeccion de ropa de nifios
mediante la aplicacion de la metodologia 5’s, que le permita mejorar la
productividad como parte de los objetivos planteados en la investigacion.
c) Justificacién préctica
El resultado de la investigacion propuesta propone entregar soluciones
especificas a los problemas que se evidencia en el taller de confeccion de

ropa de nifios, aplicando la metodologia 5’s que se centra en solucionar
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problemas de falta de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina para asi obtener resultados y ver un cambio considerable en la
mejora de la productividad del taller.

d) Justificacion econémica

Al aplicar la metodologia 5’s en el area de produccion, el taller de
confeccion de ropa de nifios disminuira en gran medida su falta de
clasificacion, desorden, limpieza, estandarizacion y disciplina en las areas
de trabajo lo que permitird aumentar la productividad para la elaboracion
de los vestidos y asi el taller crezca de manera considerable en todos los
aspectos empezando por el econdmico. Ademas, se podra reducir sobre
procesos al eliminar tiempos innecesarios que se generan al ver una
considerable desorganizacion. Afiadiendo que esta metodologia es facil de
aplicar ya que no tiene altos costos de inversion y solo es cuestion de
constancia, disciplina y trabajo en equipo.

e) Justificacién social

Al aplicar la metodologia 5’s en las areas de trabajo, el taller de confeccién
de ropa de nifios MI PETITE E.LLR.L. aumentara en gran medida su
productividad en la fabricacion de vestidos de nifias que es producto
estrella lo cual permitira aumentar el nimero de sus ventas y asi a su vez
expandirse al mercado internacional ya que podréa satisfacer las grandes
cantidades de produccién diaria a la cual enfrentard. Ademas, se podra
reducir sobrecostos al eliminar elementos o actividades que no agregan

valor al proceso.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
2.1 Marco Histérico
2.1.1 Metodologia5’s
El concepto de la metodologia 5°S ha sufrido importantes cambios al
largo de las décadas, especialmente desde que se asumié como una
necesidad empresarial, por lo cual el antecedente histérico de la
herramienta de metodologia expone lo siguiente:
La historia de las 5°S’ empieza en el siglo XVI1 en el artesanal de Venecia
donde usaron ciertos métodos para la fabricacion de barcos muy parecidos
a la de produccion en cadena donde aproximadamente unos 15000
empleados eran capaces de fabricar un barco diario completo ensamblado
de distintas piezas.
A las técnicas que usaban lograban producir eficientemente 100 barcos de
galeras, cuyo barco tenia muchos procedimientos y fases donde el personal
a cargo rotaba después de realizar una fase para construir una galera se
habia completado, inmediatamente las piezas usadas para construir esa
parte del barco eran repuestas por otra. Y dichos barcos navegaban a través
de un propio canal de forma que las herramientas utilizadas y los
trabajadores no tenian que moverse de su lugar de trabajo.
En resumen, se entiende que ya desde aquel entonces se usaba una forma
similar de construir los barcos eficientemente, mas adelante aparece Henry
Ford donde implementaria en sus fabricas de produccién de automdviles
“Ford” la cadena de montaje conocida como “produccion en cadena”.
José Roberto Rodriguez (2010) “Terminando la Il Guerra Mundial,
aparece la estrategia de las 5S debido a que existia la necesidad de
incorporarse nuevamente al mercado internacional después que las
industrias en general fueran casi totalmente destruidas, enfrentando en
aquel entonces una sensible baja en la economia y en la produccion de
bienes y servicios. En esa busqueda de elevar el nivel de competitividad y
reputacion, ya que mundialmente se consideraba que los productos
fabricados en Japon eran baratos y de baja calidad, por lo que iniciaron la

solicitud de apoyo técnico a otros paises. Expertos llegaron a Japon a
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instruir en distintas conferencias acerca de la aplicacion de nuevas teorias
y métodos de trabajo, por lo que rapidamente asimilaron las ensefanzas™.
(p. 12)

Desperdicio, desorganizacion, suciedad, falta de higiene, falta de
procedimientos y falta de autodisciplina eran particularidades comunes en
las areas de trabajo de los japoneses. En nombre de ello , fue desarrollado
un programa para proceder en esto tipo de problematicas, con las
siguientes particularidades: (A) el programa tenia que ser de sencilla
compresion para cualquier individuo, independientemente de su nivel de
estudio, categoria o social; (B) debia ser practicado por todo el personal
de la empresa; (C) que tuviera la capacidad de mejorar las condiciones de
trabajo diariamente, sin inversiones en demasia; (D) y que fuese
practicado como una costumbre.

En 1949, Kaoru Ishikawa es parte de la promocion del Control de Calidad
y desde ese momento empez6 su labor como asesor de numerosas
instituciones y sociedades comprometidas con el plan de desarrollo
nacional, ingresa a la JUSE: Union Cientificos e Ingenieros Japoneses.

En el afio 1950, W. Edward Deming visito Japén, invitado por la JUSE
(Union de Cientificos e Ingenieros Japoneses) dando una serie de
conferencias sobre Control de Calidad. A estas conferencias asistieron un
grupo grande y escogido de altos directivos de empresas. Los textos se
distribuyeron entre los miembros de la JUSE quién los utilizo para hacer
las bases sobre las que instaurar el Premio Deming que se convoco el
siguiente afio, premiando asi a aquellas empresas 0 personas que se
caracterizaran por su interés en instaurar la calidad.

En 1952, Japon entra en la ISO (International Standard Organizacion),
agrupacion internacional encomendada de fijar los estandares para las
distintas industrias y servicios.

En 1960, Se comenzo en Toyota en los inicios de los 60, con la finalidad
de lograr entornos de trabajo mejor organizados, méas ordenados y limpios
de forma perenne para lograr una mayor productividad y un mejor
ambiente laboral. En ese mismo afio, un propoésito por concebir la calidad

mas alla de una sencilla inspeccién al final de la linea de produccion;
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posteriormente se buscaba el control en todos los procesos de produccion,
proporcionando los métodos estadisticos idoneos para cada caso, aun
cuando su seguimiento en aquellos afios era reducido determinadamente a
los procesos de manufactura.

En 1979, Philip B. Crosby presento un programa de 14 pasos a los que
nombro "cero defectos”, por medio de los cuales hizo entender a los altos
directivos que cuando se exige excelencia ésta puede alcanzarse, pero para
hacerlo la gerencia tenia que incentivar a su personal.

Carolina, Rojas & Santiago, Valdivia (2019): “Después de transformarse
en la gran potencia econémica, en la década de los 80s, Japon pasoé a ser
motivo de investigaciones por empresas de otros paises, deseando conocer
las herramientas de gestion utilizadas para justificar sus grandes aumentos
de productividad (Calidad Total, Sistema Toyota de Produccion, Just-In-
Time o Lean Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total — TPM;
Circulos de Control de Calidad; el principio de mejora continua —
KAIZEN). Como la mayoria de las empresas japonesas trata el Programa
5S como una base fisica y conductual para el éxito de estas herramientas,
el Programa pas6 a ser adoptado por varias empresas del mundo”. (p.18)
Carolina, Rojas & Santiago, Valdivia (2019): “Desde el inicio de la década
de los 90s cuando fue difundido el movimiento por la Calidad Total en el
Occidente, 5S ha sido el Gnico y el mas procurado programa para actuar
sobre los problemas conductuales en las 11 empresas occidentales,
principalmente para formar una cultura de combate al desperdicio, a la
falta de orden, a la suciedad, a la falta de higiene y a la falta de disciplina
para mantenimiento del orden y de la limpieza en los ambientes de
trabajo”. (p.18)

José Roberto Rodriguez (2010): “En el intercambio técnico entre Japon,
Estados Unidos y los paises europeos conocieron las experiencias exitosas
que las empresas japonesas habian obtenido, por lo que en las décadas
siguientes se dieron a conocer mundialmente como las precursoras del
mejoramiento de la calidad y la productividad; en donde las 5S se han
consolidado indiscutiblemente como una metodologia que permite

mantener el entorno de trabajo limpio y ordenado”. (p. 12)
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La metodologia 5’s en la actualidad, tiene un impacto positivo en muchas
empresas que lo aplican en su dia a dia en varias areas de su compafiia,
esto les ofrece muchos beneficios, un bajo costo de implementacion y es
un proceso de progreso continuo que sirve a las empresas a fin de poder
competir en el mercado. En la siguiente Figura 8, se visualiza de manera

resumida la evolucidn e historia de la metodologia 5 “S™ a lo largo de los

anos.
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Figura 8. Linea de tiempo de la metodologia 5S.
Fuente: Elaboracion propia

2.1.2 Productividad

El término se ha convertido tan nombrado en la actualidad que es extrafio
que no se mencione en los diferentes medios de comunicacion. Este
término se utiliza para suscitar un producto o servicio, asi como si fuera
una herramienta de mercadeo.

Normalmente cada persona le da un procedimiento diferente a la definicion
de Productividad, los profesionales en economia se focalizan en las
inversiones y normativas del gobierno, los industriales se fundamentanen
los procedimientos de trabajo y flujo del mismo, los comunicadores y los
psicologos a las relaciones humanas y al disefio de trabajo. Seguidamente,
se explicara el concepto historico del concepto:

Ferrer (2018) “En el siglo XVIII Nace la revolucion industrial, siglo de la
historia que fue testigo de la aplicacion de la maquinaria en distintas
industrias textiles, la creacion de la maquina de vapor y el triunfo de

sistema de produccion fabril. Entre finales del siglo XIX, destacan
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nombres de la talla de Frederick Taylor, George E. Mayo o Henry Gantt.
Todos ellos llevaron a cabo los primeros analisis serios sobre lo que se dio
en llamar organizacion o administracion cientifica del trabajo. A través del
control de tiempos, cronometrando las operaciones, y la division de tareas
se conseguia reducir tiempos ociosos de los trabajadores y aumentar la
productividad en las factorias™. (p.1)

Para mencionar los antecedentes de la productividad a través de los afios
se sostiene lo siguiente: En el afio 1766 se menciona el vocablo
productividad por primera vez. En 1883 se menciona que la productividad
es el deseo de producir o la "facultad de producir”, segan Littre.

En el afio 1900 aparece una gran influencia de cientificos en el sistema
productivo, siendo los méas destacados en ese afio los orientadores Taylor,
Gantt y Gilbreth donde el incremento de la productividad se le atribuye al
desarrollo tecnoldgico, asi como a los principios de administracion
industrial.

En el afio 1905 se define que hay una “relacion entre la produccion y los
medios empleados para lograrla”, segun J. Early.

En el aflo 1914 se adapta la cadena de montaje por primera vez, por el
cientifico Henry Ford, donde llega a la conclusion que la cadena de
montaje tiene consecuencias trascendentales sobre la existencia del ser
humano y el incremento de la productividad.

Después pasamos al movimiento de la productividad donde en el afio 1950
aparece Organizacion para la Cooperacion Econdémica Europea. Donde
nos indica que la productividad se alcanza al dividir la produccion por uno
de los factores de produccion.

En 1955 se expresa el movimiento de la productividad en México, nace el
Centro Nacional de Productividad y se dice que la productividad es el
cambio en el producto obtenido por recursos gastados, segun Ralph C.
Davis.

Pajuelo (2001) “En 1965 defini6 la productividad como cociente que se
obtiene de dividir el monto de lo producido entre alguno de los factores de
produccion. Asi es posible hablar de productividad del capital, de la

inversion o de las materias primas, en funcién de que el monto de lo
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producido se considera en relacion con el capital, la inversion o las
materias primas”. (p. 35)

Por lo cual se visualiza en la siguiente figura 9, donde nos dice que la
productividad es igual a la produccion entre los recursos que utilizamos.
De acuerdo a la formula de la productividad nos ayuda a adelantarnos a los
resultados esperados y reconocer que rentabilidad podemos esperar al
concluir el afio, localizar cdmodamente cuales son las circunstancias que
no permiten desarrollar a la empresa y proporciona un gran ahorro de
tiempo, lo que da la posibilidad de realizar un mayor nimero de

actividades en un menor tiempo y generalmente con menor esfuerzo.

Produccion
Poductividd = ————
Recursos utiizados

Figura 9. Formula de la productividad
Fuente: Elaboracion Propia

A partir de los afios 70 hacia adelante se define que la productividad se
obtiene de la siguiente manera: Productividad= efectividad*eficiencia. En
el afio 1973, aparece el sistema “Toyotista de Produccién”, creados por
Shigeo Shingo y Tahichi Ohno. Después en el afio1978, se crea la NQPC
(Interamerican Network of Quality and Productivity), donde se requiere
promover e investigar la calidad, la productividad y la calidad de vida en
el rea laboral.

Para el afio de 1979, se define que la productividad total se obtiene de la
razon de produccion tangible entre insumos tangibles, segin Sumanth.
Después en el afio 1983, el Centro Nacional de Productividad transfigura
de nombre por el Instituto Nacional de Productividad (INAPRO).

En aquel afio de 1991, se construye el Comité Estatal de Calidad y
Productividad del Gobierno del Estado de México, cuya finalidad era
cooperar a la actualizacion del aparato productivo de la entidad. Despues
en el siguiente afio, se firma el Acuerdo Nacional hacia la “Elevacion de
la Productividad y la Calidad” como un escalon mas a seguir hacia el

movimiento de la calidad.
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En el afio 1999, se define que “La productividad del trabajador del
conocimiento es el mayor de los desafios del siglo XXI. En los paises
desarrollados, es el primer requisito para su supervivencia. De ninguna otra
forma pueden los paises desarrollados esperar mantenerse y mucho menos
mantener su liderazgo y sus estandares de vida”. (“Preceden”, 2019)

En el afio 2005, “la productividad mundial mostro una evolucion
favorable, en particular en algunas economias asiaticas que es sus procesos
productivos hacen un uso intensivo de diversos energéticos”. (“Preceden”,
2019). Segun INEGI (2015) describe con respecto a la productividad que
“sirve para evaluar la eficacia con la cual se usan los factores de lo
producido, en este caso las ventas realizadas en un periodo determinado en
que se vaya a hacer la medicion” (INEGI, 2015, p.12).

Lorenzo (2018) menciona sobre la productividad lo siguiente: “Consideran
que en la actualidad la productividad estd en el nivel de analisis mas
elevado en el comportamiento organizacional. Una empresa es productiva
si logra sus metas al transformar insumos en productos, al menor costo.
Por lo tanto, la productividad requiere tanto de eficacia como de eficiencia.
Una compafiia de negocios es eficaz cuando alcanza sus metas de ventas o
de participacién de mercado, pero su productividad también depende de
lograr esas metas de manera eficiente” (p. 20).

La Productividad actualmente, sirve para el crecimiento de una empresa,
ya que se logra mejorar la eficiencia en los procesos productivos de cada
factor y recurso utilizado. En las empresas se podra conseguir el mayor
rendimiento posible usando una cantidad pequefia de recursos y se
obtendréa una mayor rentabilidad si la productividad de sus trabajadores es
elevada. En la siguiente figura 10, se puede observar de manera resumida

la evolucion e historia de la productividad a lo largo de los afios.

18



LINEA DE TIEMPO

Figura 10. Linea de tiempo de la productividad.
Fuente: Elaboracion propia

2.2 Antecedentes del estudio de investigacion
2.2.1 Antecedentes nacionales

Rojas, C. & Salazar, S. (2019), en su tesis para optar el titulo profesional
de Ingeniero Industrial “Aplicacion de la metodologia 5°S para la
optimizacion en la gestion del almacén en una empresa importadora de
equipos de laboratorio” presentada a la Universidad Ricardo Palma en el
departamento de Lima, consider6 como objetivo optimizar la gestion del
almacén en una empresa importadora de equipos de laboratorio aplicando
la metodologia 5°S.

Esta investigacion tiene un disefio no experimental debido a que se basa
en la observacion de fendmenos tal y como se dan en la empresa, teniendo
como principal instrumento de recoleccion de datos la observacion,
ademas tiene un disefio transversal porque se va a estudiar a la poblacion
en un solo punto en el tiempo. Trabajo una poblacion de estudio que esta
conformado por los equipos, instrumentos, materiales y personas que
forman parte del almacén de la empresa importadora de equipos de
laboratorio. Ademas, trabajo con una muestra correspondientes a los
equipos del area de almacén que suman 5800 unidades y el personal. Las
técnicas utilizadas son entrevistas, indicadores y auditorias. Los
instrumentos utilizados son cuestionarios, registros estadisticos y fichas de
evaluacion.

Arribo las siguientes conclusiones:
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(@) Se logré aumentar un 48% la cantidad de entrega de pedidos en fecha,
ya que en comparacion del afio precedente donde se obtuvo 31% se
denota una mejora obteniéndose un 79% en el presente afio.

(b) Se logro aumentar un 15% la cantidad de espacio o area Util. Asi se
denota en comparacion del afio precedente donde se obtuvo 50% y
luego se consigue una mejora lograndose un 65% en el presente afio.

Este antecedente contiene informacion sobre el proceso de

implementacion de la metodologia 5S y su modelo de aplicacion que

servira de base para su adaptacion en este estudio. De tal forma que
ayudaria a mejorar la productividad al taller de confecciones de ropa de
nifios MI PETITE E.I.R.L.

Céceres, M. (2019), en su tesis para optar el titulo profesional de Ingeniero
Administrativo “Implementacion de la Metodologia 5 “s” para mejorar
productividad del 4rea de almacén en la empresa TOPITOP, lima 2019”
presentada a la Universidad Inca Garcilaso de la VVega en el departamento
de Lima, consideré como objetivo determinar como mejora la metodologia
5 “S” y la productividad en el 4rea de almacén en la empresa Topi Top,
Lima - 2018.

Esta investigacion tiene un disefio experimental se interviene y se aplicara
un estimulo para obtener resultados que luego deben ser medidos se
aplicard la variable independiente (metodologia 5S) para apreciar y medir
el impacto que ésta tiene en la variable dependiente (productividad), que
a su vez debe ser medida antes y después de aplicado el estimulo. La
poblacién para el presente estudio fue de 30 dias habiles. La muestra esta
conformada por los elementos de la poblacidn en esta investigacion se esta
considerando al total de la poblacion como muestra, es decir es una
muestra poblacional. Las técnicas utilizadas en la investigacion fueron
observacién experimental para recolectar datos sobre la situacién
existente, analisis documental revision de informacion historica para
construir una data previa al estudio que nos facilite conocer con mayor
amplitud el panorama de la situacion actual y durante el anlisis de la

informacidn recolectada posterior a la aplicacion de la metodologia de las
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5S. Instrumentos que se utilizaron son fichas de observacion, registros de

los pedidos para recopilar la informacion.

Aurribo las siguientes conclusiones:

(@) Se consigui6 incrementar la productividad en la zona del almacén para
la preparacion de los productos de 47 % a 53%.

(b) Se demostrd que la desigualdad entre la eficiencia antes del estudio fue
de 57.80% asi también la desigualdad de los promedios de la eficiencia
después del estudio fue de 62.10%.

Este antecedente contiene informacion relevante a la ampliacion de la

metodologia 5S en el area de almacén, cuyo modelo de ampliacion servira

de base para su adaptacion en el presente estudio. Con ello se busca

incrementar la productividad al taller de confecciones de ropa de nifios Ml

PETITE E.l.R.L, mediante una buena implementacién de la metodologia

5°S en el area de almacén, para ello se utilizara las tarjetas rojas desde un

inicio para identificar los elementos de poca utilidad.

Paico, M. (2019), en su tesis para optar el titulo profesional de Licenciado
en Ciencias Administrativas “Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa distribuidora comercial Alvarez
Bohl SRL, Piura 2019” presentada a la Universidad Nacional de Piura en
el departamento de Piura, consider6 como objetivo determinar como la
implementacién de las 5S mejora la productividad en el almacénde la
empresa Distribuidora Comercial Alvarez Bohl SRL, Piura, 2019. Esta
investigacion tiene un disefio cuasi experimental, ya que manipulan
deliberadamente, al menos, una variable independiente para observar su
efecto y relacion con una 0 mas variables dependientes. La poblacion del
tipo finita porque se conoce la totalidad de los elementos de analisis, la
poblacidn estara constituida por el total de despachos diarios en el area de
almacén (pedidos realizados por clientes) realizados en 30 dias. Muestra
se tiene como muestra para la recoleccion de datos 30 dias de despachos.
Técnicas a utilizar en la investigacion encuestas, entrevistas y
observaciones. Instrumentos que se utilizaron fichas de observacion,

formato de auditoria y reportes diarios.
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2.2.2

Aurribo las siguientes conclusiones:

(@) Se consiguio incrementar la productividad en la zona del almacen para
la preparacion de los productos de 71 % a 96%.

(b) Se consiguié incrementar la eficiencia en la zona del almacén para la
preparacion de los productos de 81 % a 98%.

(c) Se consiguid incrementar la eficacia en la zona del almacen para la
preparacion de los productos de 88 % a 98%.

Este antecedente contiene informacion relevante a la ampliacion de la

metodologia 5S en el area de almacén. Con ello se aplicara en el estudio y

se buscara incrementar la productividad al taller de confecciones de ropa

de nifios MI PETITE E.I.R.L, mediante una buena implementacién de la

metodologia 5°S en el area de almacén, para ello se utilizara las tarjetas

rojas desde un inicio para identificar los elementos de poca utilidad.

Antecedentes internacionales

Gorozabel, D. & Llanos, G. (2020), en su tesis para optar el titulo

de Ingeniero en Sistemas de Calidad y Emprendimiento “Plan de mejora
con la Metodologia 5S para el almacén La Gran Economia del Cantén
pasaje”, presentada a la Universidad de Guayaquil — Ecuador en la ciudad
de Guayaquil, consider6 como objetivo elaborar un plan utilizando la
metodologia 5s para mejorar el entorno laboral en el almacén La Gran
Economia, Guayaquil.
Esta investigacion tiene un disefio experimental, debido que se trata de
definir las variables que deben ser observadas. La poblacion de esta
investigacion se tomara en consideracion como objeto de estudio a todos
los miembros del almacén La Gran Economia. El tamafio de la poblacion
es de 6 personas. Muestra sera a cada una de las personas que trabajan en
el almaceén. Técnicas que se utilizo en la investigacion son las encuestas y
observacion directa. Instrumentos que se utilizo en la investigacion son los
cuestionarios.

Arribo las siguientes conclusiones:
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(@) Se realizo una observacion directa, entrevistas y un check list que permitid
corroborar los problemas encontrados como son el desorden, la escasez de
limpieza en ciertas areas y la falta de organizacién y compromiso por parte
de los miembros de la organizacion.

(b) Se elaboré un mapeo de procesos con el objetivo de estructurar mejor los
procesos y asignar responsabilidades de modo que todo sea mas eficiente y
productivo.

(c) Se realizo planes de accién de acuerdo con los problemas identificados en
el check list en donde se detallé como aplicar la metodologia 5s.

Este antecedente contiene informacion relevante a la ampliacion de la
metodologia 5S en el area de almacén, cuyo modelo de ampliacion servira
de base para su adaptacion en el presente estudio. Con ello se busca
incrementar la productividad al taller de confecciones de ropa de nifios Ml
PETITE E.I.LR.L, mediante una buena implementacion de la metodologia
5°S en el area de almacén, para ello se utilizara las tarjetas rojas desde un

inicio para identificar los elementos de poca utilidad.

Lopez, L. (2013), en su tesis para optar el titulo de Ingeniero Industrial
“Implementacion de la metodologia 5°S en el area de almacenamiento de
materia prima y producto terminado de una empresa de fundicion”
presentada a la Universidad Autonoma De Occidente en la ciudad de
Santiago de Cali; consideré como objetivo implementar la metodologia de
5s aplicando sus principios basicos a las areas de almacenamiento de
materia prima y producto terminado con el fin de generar espacios limpios
y ordenados de manera permanente y aumentar los niveles de
productividad.

Esta investigacion tiene un disefio experimental debido a que la estudiante
que desarrolla el presente documento dispone de la posibilidad de aplicar
sus estudios a un caso practico que ademéas se enfoca en una de las
principales problematicas nacionales. Trabajé una poblacion de estudio
estuvo constituida por los trabajadores del area de logistica de la empresa

de fundicion quienes sumaron informacion para el analisis del almacén La
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técnica utilizada son los indicadores y el instrumento utilizado fue la ficha
de evaluacion.
Aurribo las siguientes conclusiones:

(@) Al eliminar el inventario obsoleto se reducen los costos de almacén y
se permite la ventaja financiera al disponer de materia prima que en
una situacién opuesta debiera ser comprada, se dispone de menos
volumen de materiales por mantener y limpiar, menor nimero de
transacciones internas, etc.

(b) Al disefar los procedimientos en los cuales se estandarizaron las
actividades de las areas involucradas, se confirma que los resultados
deben estar soportados con procesos que simplifiquen las funciones y
que giren alrededor de los indicadores de gestion.

Este antecedente contiene informacidn relevante respecto al procedimiento
de implementacion de la metodologia 5°S, cuyo modelo de aplicacion
servira de base para su adaptacion en el presente estudio. Con ello se busca
mejorar la productividad del taller de confecciones de ropa de nifios Ml
PETITE E.I.LR.L, mediante una buena implementacion de la metodologia
5°S en el area de almacén, para ello se utilizara las tarjetas rojas desde un

inicio para identificar los elementos de poca utilidad.

Ibafez C. (2016), para optar el grado de titulo de Ingeniero Civil Industrial
“Disefio de Propuesta de mejora para el area de produccién en la empresa
Puerto de Humo S.A.”, presentada por la Universidad Austral de Chile en
la ciudad de Valdivia. Se trazo como objetivo desarrollar una propuesta
mejorar el area de produccion, mediante la metodologia 5s para aumentar
la productividad y disminuir el desperdicio, durante el afio 2016 y 2017.Se
desarrollo un disefio preexperimental de tipo descriptiva, aplicando la
observacion directa, entrevista semi estructura.
Arribo las siguientes conclusiones:
(@) Se constato que los supervisores desconocian a cabalidad el proceso
productivo, lo cual resaltd que estos son los principales entes que
participan en el proceso, ademas, dan a conocer el trabajo a cada uno

de los trabajadores.
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(b) Se evidencia un cuello de botella en la linea de corte que tiene la
capacidad de 1500 kilogramos en 16 horas con 50 trabajadores.
Disminuyendo la mitad de los kilogramos se podrian realizar diarios.

(c) Serealizo el diagnostico de las 5S, se analizo el area de trabajo, orden,
limpieza, observacion de los habitos y normas existente en la
organizacion. Se encontrd un deficiente manejo de los recursos que se
utilizan dentro de la planta, siendo u problema que se relacion
directamente con la calidad del producto, para ello se realiz6 el manejo
adecuado de los recursos, disminuyendo los desperdicio y aprovechar
la mejor forma los recursos.

Este antecedente contiene informacion relevante respecto al

procedimiento de implementacion de la metodologia 5°S, cuyo modelo de

aplicacion servira de base para su adaptacion en el presente estudio. Con
ello se busca mejorar la productividad del taller de confecciones de ropa
de nifios MI PETITE E.I.R.L, mediante una buena implementacion de la
metodologia 5°S en el area de almacén, para ello se utilizara las tarjetas

rojas desde un inicio para identificar los elementos de poca utilidad.

2.3 Estructura teorica y cientifica que sustenta el estudio
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Metodologia 5”s

Actualmente la metodologia 5°s es aplicado continuamente en la gestidn
del puesto de trabajo que conduce a una mejora continua, con la finalidad
de obtener una mejor productividad, Eficiencia y eficacia en las empresas.
La mayoria de las empresas y organizaciones que lo aplican han tenido
resultados positivos, pese a ser un enfoque de orden a tenido muchos
beneficios como la mejoria en el entorno laboral y aumentando la
productividad mediante habitos de orden y limpieza de forma permanente.
En los siguientes parrafos se detalla algunas definiciones de lametodologia
establecida por algunos autores.

Para Sacristan (2005) Es una metodologia de cinco (5) pasos surgida en la
industria japonesa, cuyos iniciales de sus nombres empiezan con “S” y de
alli el nombre de 5S. El fin de esta metodologia es mantener el lugar de

trabajo limpio y en mejora continua. “Consiste en desarrollar actividades
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2.3.2

de orden/limpieza y detencion de anomalias en el puesto de trabajo, que
por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel
individual/grupal, mejorando el ambiente de trabajo y la seguridad de las
personas”. (p. 54)

Segun Dorbessan (2000) define la 5S como “una practica de Calidad
ideada en japon referida al Mantenimiento Integral de la empresa, no solo
de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del
entorno de por parte de todos”. (p. 10)

Segln Rodriguez (2010) conceptualiza la metodologia 55 como “una
practica para el establecimiento y mantenimiento del lugar del trabajo bien
organizado, ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de
seguridad, calidades en el trabajo y en la vida diaria”. (p. 5)

De acuerdo a los autores se concluye que la metodologia 5°s es adoptada
por las empresas debido a su efectividad y facil aplicacion, se le denomina
los cinco principios, cuyo origen empieza en Japon y va con el objetivo de
conseguir una empresa limpia, ordenada y tener una mejora continua. A
continuacidn, en la siguiente figura 11, veremos de manera resumida los

pasos a seguir para la metodologia 5°s.

A4

a0

PASO1 £
S | seleccion a
PASO 5

Disciplina
Ea=0= METODOLOGIA
Orden 5's

PASO 3
o Limpieza

Figura 11. Metodologia 5°s
Fuente: Elaboracion Propia

PASO 4
Estandarizacion | |

g
S

Objetivo de las 57s

Segun Rajadell y Sanchez (2010) explica que:

la implementacion de las 5S tiene por objetivo evitar que se presenten los
siguientes sintomas disfuncionales en la empresa:

= Aspecto sucio de la planta: maquinas, instalaciones, herramientas, etc.
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2.3.3

= Desorden: pasillos ocupados, herramientas sueltas, cartones, etc.

= Elementos rotos: topes, indicadores, etc.

= Falta de instrucciones y sefiales comprensibles por todos.

= No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares, guantes,
etc.,

= Averias mas frecuentes de lo normal.

= Desinterés de los empleados por su area de trabajo.

= Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales.

= Falta de espacio en la zona de los almacenes.

Cuando en la empresa hay un sentimiento que permite identificarse con

los sintomas apuntados, entonces la implementacion de las 5S es

recomendable aplicarlo en un periodo de corto plazo (tres meses como

maximo). (pp. 48-49)

Ventajas de las 5°s

Segun Rey (2005) menciona que:

Entre las ventajas que nos aportan las 5S, vamos a sefialar 3:

A. Laimplementacion de las 5s se base en el trabajo en equipo. Permite
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su
conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se comprometen.
Se valoran sus aportaciones y conocimiento; la mejora continua se
hace tarea de todos.

B. Manteniendo y mejorando asiduamente el nivel de 5S conseguimos
una mayor productividad que se traduce en:

- Menos productos defectuosos.

- Menos averias.

- Menos accidentes.

- Menor nivel de existencias o inventarios.

- Menos movimientos y traslados inatiles.

- Menor tiempo para el cambio de herramientas.

C. Mediante la organizacion, el orden, la limpieza, logramos un mejor
lugar de trabajo para todos, puesto que conseguimos:
- Mas espacio.

- Satisfaccion por el lugar en el que se trabaja.
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2.34

2.3.5

- Mejor imagen ante nuestros clientes.
- Mayor cooperacion y trabajo en equipo.
- Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

- Mayor conocimiento del puesto de trabajo. (pp. 26-27)

Beneficios de las 5°s

Para Rajadell y Sanchez (2010) algunos de los beneficios

inmediatos derivados de la aplicacion de las 5’s son:

Facilidad para el control visual.

Aumento de la seguridad en el area de trabajo.

Mejora de la productividad de la planta: reduce los costes, incrementa
la calidad y se dispone de mayor capacidad.

Incremento de la vida til de los equipos, lo que facilita la reduccion
del nimero de averias y el mantenimiento.

Un conocimiento mas profundo de las instalaciones mediante un
control visual ya que cualquiera puede reconocer diversos tipos de
despilfarros y anomalias tanto en los almacenes como en las
operaciones de produccién.

Una mejora del ambiente de trabajo a partir de un mayor compromiso
de todos.

Un puente hacia otras mejoras. (p. 66)

Pilares de las 5°s
A. Seiri

Segln Mufioz (2014), define Seiri como: “separar las cosas necesarias
y la que no la son manteniendo las cosas necesarias en un lugar
conveniente y en un lugar adecuado”

Se apartan del area de trabajo todos elementos que no son Utiles para
el desarrollo presente del mismo. Aunque parezca practico, es muy
dificil distinguir cuales son necesarios 0 no. Esta primera etapa es muy
esencial y trabajoso para implementar la metodologia ya que es el
inicio del proceso. En la siguiente figura 12, se puede observar un mapa

conceptual de como empezar con la implementacién de la 1S.
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Figura 12. Implementacion del sistema
Elaboracion: Sanchez Lopez José Antonio (2001)

Para poder implementar este sistema se realiza un procedimiento
sencillo para reconocer los elementos innecesarios que radica en
colocar tarjetas rojas sobre los elementos que queremos evaluar, para
plantearse este principio se realizara las siguientes 3 interrogantes:

v’ ¢Sera imprescindible este elemento?

v’ Si sera necesario, ¢sera imprescindible esa cantidad?

v’ Si sera necesario, ;tendra que estar aqui?

Seiton

Segln Mufioz (2014), define como “la organizacion es el estudio de la
eficacia. Es una cuestion de cuan rapido uno puede conseguir lo que
necesita, y cuan rapido puede devolvera a su sitio nuevo”.

Se establece el procedimiento para ordenar los elementos que se han
precisado como imprescindibles para facilitar su utilizacion, de modo
que podamos encontrarlo de forma accesible, asi disminuyendo tiempo
y movimientos indtiles. El habito del orden debe ser continuo su
practica para mantener la primera etapa que es la organizacion, sino se
realiza esta segunda etapa, no seré efectivo la anterior, es por ello que
se debe tener un control que ambos estén funcionando correctamente
para poder mejorar el sistema productivo desechando todo despilfarro
que causaban el desorden.

. Seiso

Segin Mufioz (2014), define Seiso como “la limpieza la debemos

hacer todos. Es importante que cada uno tenga asignada una pequefia
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zona de su lugar de trabajo que debera tener siempre limpia bajo su
responsabilidad. No debe haber ninguna parte de la empresa sin
asignar. Si las personas no asumen este compromiso la limpieza nunca
sera real”.

Para Sanchez (2001) en este tercer pilar nos comenta que: Se debe
prestar mucha atencion a la organizacion de esta, mentalizar al
personal de limpieza en su area que es responsabilidad de todos los que
trabajan en él. Se determine muy claramente que y quien debe limpiar
cada una de las zonas en las que previamente se dividira el lugar del
trabajo. Para ello se utilizara un mapa de asignacion de actividades de
limpieza y sus responsables respectivos. Ademas, se sugiere que cada
trabajador dé recomendaciones para eliminar las suciedades que
realizan los operarios.

. Seiketsu

Para Mufioz (2014), Seiketsu significa “Higiene y Visualizacion”, que
quiere decir: La higiene es el mantenimiento de la Limpieza, del orden
ene. Quien exige y hace calidad cuida mucho la apariencia. En un
ambiente limpio siempre habré seguridad. Quien no cuida bien de si
mismo no puede hacer o vender producto o servicio de Calidad.

Para Sanchez (2001), este pilar consiste en convertir en habitos la
organizacion, el orden y la limpieza de forma que sea imposible
trabajar en un entorno carente de los mismo.

. Shitsuke

Para Mufoz (2014), este ultimo pilar significa Compromiso y
Disciplina que lo define como: Disciplina quiere decir voluntad de
hacer las cosas como se supone se deben hacer. Es el deseo de crear un
entorno de un trabajo en base de buenos hébitos.

Para Sanchez (2001), este ultimo pilar lo interpreta como compromiso,
motivacidn y realizar bien el trabajo. Este aspecto es muy importante
ya que integra cada pilar y la participacion de todos sus miembros para
lograr el éxito. Se debe convencer a la persona la utilidad y los

beneficios que se obtendra con su implementacion de la metodologia
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5S. Se observa en la siguiente tabla 2, el resumen de los cinco pilares

resumidos de la metodologia 5S.
Tabla 2 Los 5 pilares de la metodologia 5 S

PALABRA TRADUCCION DESCRIPCITON
JAPONESA N
EN ESPANOL
SEIRT Clasificar Separar los elementos necesarios de los innecesarios v
eliminar del 4rea de trabajo los innecesarios
SEITON Ordenar Ordenar. organizar v rotular los elementos necesarios de
manera que este disponibles ¥ ficilmente accesibles
SEISO Limpiar Eliminar el polvo v suciedad Hacer la disciplina con
inspeccién
SEIKETSU Estandarizar ~Mantener <l drea de trabajo higi¢nica mediante <l
mejoramiento de las tres “*S7 anteriores
SHITSUKE Disciplina Respetar las reglas por propio convencimiento Cambiar
los hébitos de trabajo mediante 1a continuidad

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla se observa que las tres primeras palabras nos indican
acciones operativas y las dos ultimas establece las condiciones
necesarias para mantener el progreso Optimo de las tres primeras,
integrante a cada personal del area y de la jefatura, creando asi

actividades continuas para lograr resultados esperados.

2.3.6 Antes de implementar las 5"s

Antes de darse cuenta de todas las "S" en la herramienta, se necesita un

tiempo para pensar en los nuevos cambios que la aplicacion de los mismos

medios en el campo de estudio de la empresa. Para ello se debe seguir

siguientes pasos en orden para la ejecucion:

1.

Se debe obtener la aprobacién de la alta direccion econémicamente y
moral.

Se debe comunicar a los empleados del area destinada.

Se debe realizar reuniones, charlas, talleres explicativos a los
empleados del &rea a aplicar para tener un proceso de mentalizacion.
Se debe tener a un responsable a cargo del area a aplicar el proyecto
5S.
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2.3.7

5. Se debe planificar un plan de accidon en el area de estudio a aplicar la
metodologia 5S.
6. Y finalmente se debe ejecutar cada una de las 5S en orden.

Manzano & Gisbert (2016) expone que “para realizar con éxito la
implantacion de la herramienta lean de las 5S en la empresa serd necesario
contar con un equipo de trabajo motivado, de ese modo los resultados seran
visibles en un menor espacio de tiempo y, por lo tanto, el personal tendra

una motivacion mucho mayor” (p. 21).

Tiempo y Aplicacion de las 5’s

Para determinar cuanto tiempo toma aplicar las 5’s, Socconini (2019)

sostuvo al respecto que:

“La primera implementacion, donde las primeras tres fases son

aceptables, es de uno a seis meses. Aungue las etapas cuatro y cinco

incluyen la estandarizacion y el seguimiento, el proceso comienza, nunca

termina. Cuando se habla de tiempos de implementacion, le

recomendamos que siga el siguiente orden:

« Etapa O. Planeacion y preparacion; 1 mes.

« Etapa 1. Seleccion: 1 mes, “el mes de la seleccion” para todos.

« Etapa 2. Orden: | mes.

« Etapa 3. Limpieza: | mes

« Etapa 4. Estandarizar: | mes.

« Etapa 5. Seguimiento: no tiene fin” (pp. 150-151).

A. 1S SEIRI
Méndez (2019) expone lo siguiente “para un mayor entendimiento se
define al Seiri como: Clasificar cada objeto como necesario o
innecesario, liberara espacio al desechar lo innecesario o reusarlos” (p.
2).
Esta primera S cubre identificar y distinguir lo que realmente necesita
y lo que no. Intenta seleccionar, eliminar y reducir objetos. Lo
interesante aqui es que vas con el moderador méas antiguo en stock y

"contando™ que usa (importancia), frecuencia (frecuencia), cuanto (s)
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hay (cantidad), etc. Es para darme que los operadores se refieren a
expresiones como "por si acaso”, "a veces" y "mas o menos". Los
objetos a los que se referian son susceptibles de ser denominados
“innecesarios” y por tanto apartados de los “necesarios” (todos
aquellos que no caen en esta categoria).
Pretende rodearse de elementos o elementos imaginandolos como
necesario para la proxima mision. Acciones construidas con esta idea
un pequefio proceso que es molesto, sucede y causa molestias. Estos
factores imposibilitan la direccion visual del trabajo, impiden la
circulacion en el puesto de trabajo, provocan errores en el manejo de
las materias primas y es muy probable que supongan un peligro para el
lugar de trabajo. De esta forma, la primera S trata de evitar la presencia
de materiales prescindibles.

Rojas y Salazar (2019) expone lo siguiente “El Seiri consiste:

e Distinguir en el lugar los materiales necesarios de los innecesarios.

e Separar los materiales de manera periodica.

e Conservar lo necesario y desechar lo que no lo es.

e Apartar los materiales usado segun su tipo, utilidad, manipuleo y
repeticion con que se usa con la finalidad de hacer mas rapido el
trabajo.

e Ordenar los instrumentos en lugares accesibles.

e Desechar componentes que inciden en el desempefio del almaceén.

e Desechar los reportes caducados y con informacion incorrecta,
debido a que pueden generar dobles interpretaciones” (p. 14). (Ver
figura 13)

33



1. Reconocer el area de |

oportunidad.

| 2. Definir los criterios de
3. ldentificar los objetos |
selecciona dos.

4. Evaluar los objetos
selecciona dos.

Figura 13. Aplicacion de la 1S
Elaboracion: Luis Vicente Socconini Pérez Gomez y Marco
Antonio Barrantes Verdin (2020).

Aplicacion del Seiri
La primera S sigue una secuencia de cuatro pasos para poder aplicarlo
a continuacion pasaremos a detallar cada paso a seguir para retirar los
articulos innecesarios del area de trabajo:
e PASO 1: Reconocer componentes prescindibles
Este paso implica descubrir &reas u objetos que el operador puede
no notar, como: Componentes, trabajo en proceso, productos
terminados, maquinas, herramientas, equipos, instrumentos de

medicion, documentos, etc.

En este paso, se disefia y muestra una lista de componentes
prescindibles en el area de trabajo. En €l se debe tener en cuenta el
concepto de identificacion de los componentes esenciales, su
ubicacion, cantidad, posibles causas y como retirarlos. Esta lista
debe ser completada por un trabajador, supervisor o gerente

durante el periodo de solicitud de Seiri.

Las tarjetas de colores son muy importantes y deben usarse para
indicar donde se necesita una accion correctiva. Algunas
organizaciones usan el verde para indicar las desventajas de la
contaminacion, el azul para indicar la relacion con el articulo de
produccién o suministro y el rojo para indicar la categoria de
contaminacion. Indica qué material no cabe en el area de trabajo. En
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Japon, las tarjetas rojas se utilizan a menudo para especificar o indicar
confusion percibida.
Las preguntas desarrolladas para indicar la existencia de items
disponibles son:

v’ ¢Este ingrediente es esencial?

v' Si se requiere, ¢se requiere esta cantidad?

v" Si es imprescindible, ¢es aqui su mejor lugar?

e PASO 2: Definir los criterios de seleccion
En este paso se define un estandar a realizar, lo cual nos ayudara a
diferenciar lo que es realmente necesario de lo que no es. Aqui se
debe tener en cuenta los criterios tales como el tiempo, frecuencia
y cantidad. Cuando los elementos fueron sefialados se procede a
apuntar cada tarjeta usada en la lista de elementos prescindibles.
Gracias a esta lista mas adelante es posible elaborar un rastreo
acerca de los elementos reconocidos. En caso el nimero sea grande
es necesario convocar a una reunion para tomar decisiones al

respecto.

e PASO 3: Identificar los objetos seleccionados
En este paso se selecciona los objetos no necesarios para luego ser
identificados y confinados en un area que no se utiliza. Se propone
una reunion para la toma de decisiones por parte de la gerencia,
luego se procede a seguir los procedimientos para cada caso en
especifico. Algunas no necesitan mucha atencion, como archivar
en un lugar, desechar si tiene un costo bajo y no es util o trasladarlo

a otro sitio

Villasefior & Galindo (2010) explican lo siguiente “Todos los
elementos catalogados como innecesarios deben ser identificados
con una tarjeta roja y para ello se sigue la regla para asignacién de

las tarjetas que son:
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v Laregla mas frecuente estd ampliamente relacionada al PMP
0 programa de produccion mas proximo. Los componentes
imprescindibles se mantienen en su posicion. Los
componentes prescindibles se eliminar o se posicionar
diferente.

v" Uso del componente en relacion con el trabajo por realizar.
Si el componente no es prescindible se elimina.

v Continuidad en el uso del componente. Si la continuidad es
reducida puede guardarse en otra ubicacion.

v" Numero de componentes imprescindibles. Si solo se utilizar
un nimero acotado de elementos, se logra guardar en otra
ubicacion” (p. 34).

De manera similar, la Figura 14 muestra los ejemplos de tarjetas

rojas mas utilizados. Los factores principales se consideran aqui.

. e

~
TARJETA ROJA 5'S

Cantidad
ACCION SUGERIDA

| Agrupar en espacio separado

Fecha p/concluir accion

Figura 14. Tarjetas rojas
Fuente: Manual para la Implementacion sostenible de las 5S
Elaboracién: Cruz, J (2010)

e PASO 4: Evaluar los objetos seleccionados
Finalmente, en este punto, debe decidir qué hacer con los objetos
seleccionados cuando no los necesite. Por esta razon, tengo las
siguientes preguntas sobre los objetos:
v’ ¢ Tienen extras?
v’ ;Estan obsoletos?
v’ ;Esta dafados?
Generalmente, el lugar para almacenar cosas y quemadores de

incienso es un lugar semicerrado y semiabierto. Para ellos, puede
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utilizar la siguiente figura, como se muestra en la Figura 15. Se
utiliza para determinar qué hacer con los objetos seleccionados no
deseados. Tienes que seguir el camino correspondiente a la

respuesta que se indica.

Figura 15. Diagrama de decision
Fuente: Elaboracion Propia

Vidal, Lorente, & Aldavert (2016) explica lo siguiente “se elabora
un testimonio donde se apunte y se divulgue el avance de los
procedimientos, como han sido implantados y las rentabilidades
obtenidas. El encargado del area debe elaborar este testimonio. Por
lo que se considera que una buena seleccidén y su respectiva
eliminacién o reubicacion, son la base para establecer
correctamente las otras areas” (p. 35). Ademas, otro autor explico
los detalles del esquema de clasificacion en el Manual de
Implementacion del Programa 5'S, como se muestra en la Figura
16.

Objetos dafiados ==  sSon GHles? -?-} Repavarios

INO

Objetos obsoletos == Separarios === Descartarios

NQ,’
Objetos de Mmas —--P SO erad m,
'nrm-r

e s o

Figura 16. Flujograma 5's

Fuente: Manual de Implementacion programa 5°s
Elaboracién: (Vargas, 2010).
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Como puede ver en el flujograma, hay varias formas de
proporcionar valor a los elementos inactivos o inamovibles en su
inventario, y necesita asignarles servicios de tareas a través de la
implementacién de cinco "S". Como se explico, los objetos se
clasifican de la siguiente manera:

v Objetos necesarios: Requeridos para las operaciones de
almacén y deben ser colocados en el lugar adecuado.

v Objetos obsoletos: Objetos que ya no se pueden vender por
haber perdido su funcionalidad original.
v Objetos adicionales: estos son objetos dafiados y deben

eliminarse para el proceso.

B. 2SSEITON

Esta segunda S cubre los pedidos de articulos necesarios para las
operaciones del dia a dia y establece una ubicacion especifica para cada
articulo, lo que facilita su identificacion, ubicacion, manejo y
devolucion. O bien, volvera a su ubicacion original después de su uso.
Esto es para evitar perder el tiempo buscando articulos que se necesitan
con urgencia, tropezar con objetos fuera de lugar y causar accidentes,
o ir al area de trabajo equivocada por falta de sefiales de direccion.
Aqui es util pensar en ordenar y clasificar elementos para que no
obtenga errores al clasificar elementos como el sistema Poka yoke.
Estos factores deben promover la rapidez y la simplicidad y eliminar
el error humano, especialmente en la gestion intuitiva de los articulos.
(\Ver figura 17)

1. Preparar el area de trabajo.

1. Ordenar el area de trabajo.

3. Establecer reglas y seguirlas.

Figura 17. Aplicacion de la 2S
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Elaboracién: Luis Vicente Socconini Pérez Gomez
y Marco Antonio  Barrantes Verdin (2020).

La segunda S sigue una secuencia de tres pasos para poder aplicarlo a

continuacion pasaremos a detallar cada paso a seguir para organizar

el area de trabajo:

PASO 1: Preparar el area de trabajo

Este primer paso muestra que el espacio de trabajo debe dividirse
en areas manejables que cualquiera pueda definir para mantenerse
organizado. Se puede utilizar como ejemplo un mapa layout, para
preparar el area de trabajo con ayudas visuales antes de empezar a
reordenar cualquier articulo. Otro ejemplo como se puede observar
en la figura 18, es el uso de cddigos de colores en los pisos para
identificar el area de trabajo, es una de las ayudas visuales méas

sencillas, préacticas y faciles de implementar.

Taller de troqueles Almacén de troqueles
[v:rdn’ (Grh]
5 Prensas
mebmaprion | | Foemees (Verse)
l("' ’] [Vorl-,
Almacén de
producto en
Almacén de proceso [G.u,
Embarques producio
lv-rdn’ terminado Area de ensamble
k"“) IV"‘Q‘
Oficinas
(Vcr‘c,

Figura 18. Area separada por colores
Elaboracidn: Luis Vicente Socconini Pérez Gomez y Marco Antonio
Barrantes Verdin (2020).

PASO 2: Ordenar el area de trabajo

Este paso requiere un espacio de trabajo organizado donde

cualquiera pueda ver, recibir y devolver articulos al instante. Esto

es lo mismo que responder las siguientes tres preguntas

completamente.

v' :Qué necesito?: se define los articulos necesarios a utilizar en
nuestra area de trabajo. Se deben indicar la informacion béasica

tales como el nombre y el numero del articulo, para ello se
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puede utilizar pares de etiquetas adhesivas que contengan la
misma informacion y pegarlas en el articulo y en el contenedor
donde esta almacenado.

v' ¢Donde se encuentran?: Se define la localizacion adecuada
para cada articulo y se identifica el lugar de frecuencia con se
utilizan los objetos. Si el uso es frecuente, se debe poner cerca
del lugar del trabajo, de lo contrario ponerlo lejos del lugar del
trabajo donde su uso no es frecuente. Se debe evitar almacenar
los articulos en los lugares cerrados, ya que no facilitara que
cualquier persona pueda localizarlo rapidamente lo que
necesita.

v ¢Cuantos articulos hay?: Se determinara el nimero de articulos
necesarios para nuestra area de trabajo. Se recomienda marcar
con un color especifico para ayudar a identificar los puntos de

pedido y los niveles maximos y minimos de existencias.

= PASO 3: Establecer reglas y seguirlas
En este paso, es importante que todos en el lugar de trabajo sepan
cOmo esta organizado su espacio de trabajo. Por lo tanto, debe
documentar cdmo se organiza y capacitar a todos para seguirlo.
Al final de esta fase, los nuevos beneficios que se suman a los

obtenidos en la fase de seleccion son:
v" Utilice los recursos de manera mas eficiente y encuentre lo

que necesita rapidamente.
v Se reducen los accidentes gracias a las ayudas visuales.

v Hay pocos errores en el uso del componente.

C. 3S SEISO (limpiar, sanear, anticipar)
Esta tercera S consistirad en disefiar sistemas para no ensuciar siguiendo
el dicho famoso de que: “No es méas limpio quien mas limpia sino quien
menos ensucia”. En esta S es importante primero disefar los elementos
que ayuden a eliminar la fuente de contaminacion, y en segundo lugar

establecer el horario responsable de los tipos de limpieza, la frecuencia
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del publico y su realizacion. Otra caracteristica interesante de este
programa de limpieza sistematica es que debe respetar la "técnica” de
limpieza utilizada y ser seguida por todos los responsables de su
implementacion. Esto garantiza un correcto funcionamiento. (Ver
figura 19)

| 1 EBlaborar un programa

| de limpieza.

| Z. Definir los métodos

de limpieza.

| 3. Crear disciplina.

I I

Figura 19. Aplicacién de la 3S
Elaboracidn: Luis Vicente Socconini Pérez Gomez y
Marco Antonio  Barrantes Verdin (2020).

D. 4S SEIKETSU (estandarizar y normalizar)
Esta cuarta S contiene pasos, practicas y disefios de actividades que se
realizan de manera consistente y regular para evitar o anticipar
anomalias y asegurar que las actividades de las 3S se realicen con
anticipacion. En esta S, serd interesante generar consenso entre las
personas que comparten el mismo lugar de trabajo y determinar qué se
considera Optimo y qué se debe corregir en caso de desviacion. Para
ayudar, mi consejo es seguir tomando fotografias de como se hace el
lugar después de que termine la tercera S y documentar todas las

actividades que contribuyen a su mantenimiento. (Ver figura 20)

[ 1. Integrar las actividades de las |

I 5°5 en el trabajo regular.

| L Evalvar los resvltados.

Figura 20. Aplicacion de la 4S
Elaboracion: Luis Vicente Socconini Pérez Gémez
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y Marco Antonio Barrantes Verdin (2020).

E. 5S SHITSUKE (auditar, autodisciplina, hbito)

Esta quinta S implica controlar el mantenimiento de las S anteriores en
base a revisiones periodicas. Estas auditorias estdn destinadas a
preservar los cambios realizados en esfuerzos anteriores. Aqui es
importante crear una lista de verificacion para ayudar al personal de
revision a considerar solo los puntos clave que causan las desviaciones.
Estas evaluaciones serén el punto de partida para futuras mejoras de
Warehouse 5S. (“Blog de Logistica de IMF”, 2018). (Ver figura 21)

SEGUIMIENTO

Figura 21. Aplicacion de la 5S
Elaboracion: Luis Vicente Socconini Pérez Gomez
y Marco Antonio Barrantes Verdin (2020).

2.3.8 Productividad

Tejada (2006) nos indica que “la Productividad es una medida de
eficiencia que se relaciona con la produccion. Conceptualmente, puede
definirse como la interrelacion entre los ingresos, el proceso de conversion
y los egresos.

Otra definicion la entiende como la relacion entre la produccion
econdmica y los recursos invertidos para generarla, que depende de la
capacidad para innovar productos y servicios de un valor agregado
creciente, mientras la eficiencia en el uso de los insumos de produccion se
optimiza al maximo. Cualquier definicidn de productividad se centra en un
factor: el uso de los recursos. La productividad se preocupa por el uso
eficiente y eficaz de ellos, con el fin de lograr un uso 6ptimo” (p. 289).
Prokopenko (1989) nos indica lo siguiente “la productividad es la relacion

entre la produccién obtenida por un sistema de produccion o servicios y
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los recursos utilizados para obtenerla. Asi pues, la productividad se define
como €l o eficiente de recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia,
informacién en la produccion de diversos bienes y servicios. Una mayor
productividad significa la obtencion de mas con la misma cantidad de
recursos, o el logro de una mayor produccion en volumen y calidad con el
mismo insumo” (p. 3).

La productividad es un instrumento comparativo para gerentes y directores
de empresa, ingenieros industriales, economistas y politicos. Compara la
produccion en diferente nivel del sistema econdémico (individual, y en el
taller, la organizacion, el sector o el pais) con los recursos consumidos.
Lopez (2013) indica lo siguiente “la productividad es una capacidad de
produccion o creacidn, y tiene un costo por tiempo de operacién, para crear
riqueza y beneficios. La productividad necesita que se manifieste primero
la eficiencia al usar los recursos basicos sin desperdiciar, como son; el
tiempo, el espacio y la materia-energia; con la finalidad de no mermarlos;
para efectuar las actividades lo mas rapido posible; y lograr ahorro
actuando con rapidez; recurriendo a la aplicacion de la ciencia en técnicas
con creatividad; es la sintesis de dos finalidades inseparables; ahorro de

recursos y velocidad de proceso, para producir o crear” (p.17).

Segln (Robbins, 2004) una organizacidn es productiva si consigue sus
metas Yy, al hacerlo, transforma sus insumos en productos al menor costo.
De esta manera, la productividad abarca una preocupacion por la eficacia

y la eficiencia. (p.23)

2.4 Definicion de términos basicos
v' Factor Humano: Se denomina asi al trabajo que realiza un grupo de
empleados o colaboradores de tu organizacion. Sin embargo, lo mas comun
es llamar a caracteristicas o direcciones relacionadas con la seleccion,
reclutamiento, capacitacion, captacion y fidelizacion de los colaboradores
de una organizacion. Estas tareas pueden ser realizadas por una sola persona

0 por un departamento. (Pérez,2009)
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Productividad: Es un indicador de como se utilizan los recursos
econdmicos para producir bienes y servicios. Se traduce en la relacion entre
los recursos utilizados y los productos adquiridos, y también muestra la
eficiencia de los recursos (personas, capital, conocimiento, energia, etc.). -
Se utiliza para producir bienes y servicios en el mercado. (Martinez ,2007)
Distribucion de area: Abarca la disposicion fisica de los puestos de trabajo,
tanto los recursos fisicos como técnicos, y el disefio de los equipos de trabajo
para maximizar la eficiencia operativa. (Ciencias administrativas,2016)
Implementacion: Se refiere a poner en funcionamiento o aplicar métodos,
medidas, etc., para llevar algo a cabo. (RAE, 2014)

Habito: modo especial o proceder o conducirse adquirido por repeticion de
actos iguales, u originado por tendencia instintiva (RAE, 2019)

Medicidn de Eficiencia: el criterio de eficiencia evalla la relacion entre los
insumos utilizados y los productos obtenidos en proceso de produccion.
(Armenta, Barreto & Prieto, 2012, p.7)

Calidad: Un sistema eficaz para integrar los esfuerzos de desarrollo,
mantenimiento y mejora de la calidad de diferentes grupos de
organizaciones para crear productos y servicios a un nivel mas econémico
con los que los clientes estén completamente satisfechos. (Feigenbaum,
1961)

Almacén: Es un espacio destinado al depoésito y/o la comercializacion de
mercaderia. (Porto & Gardey, 2016)

Inventario: Visualiza los registros de cada item que tiene tu organizacion
para que puedas administrarlos adecuadamente. Esto determina el envio
optimo, el tiempo adecuado entre las existencias de pedidos y el
almacenamiento seguro de estos articulos. (Mufioz, 2009)

Diagrama de Ishikawa: Es una herramienta para identificar problemas de
calidad y proporcionar soluciones mediante la representacion grafica de
factores relacionados con el rendimiento del proceso. También llamado

diagrama causa - efecto o diagrama 6M. (Rodriguez,2021)
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v Clasificar: “Consiste en separar los elementos necesarios de los
innecesarios y retirar los tltimos del lugar de trabajo [...] y establecer un
sistema de control que facilite la identificacion” (Rodriguez, 2010)

v" Ordenar: “Se definen las ubicaciones y se establecen las identificaciones
necesarias para cada objeto” (Manzano & Gisbert, 2016)

v Limpiar: “La limpieza debe ser constante, debe ser una practica que todos
los trabajadores deben incorporar en sus rutinas” (Manzano & Gisbert,
2016)

v’ Estandarizar: “La limpieza estandarizada no es una actividad, es un estado,
significa mantener consistentemente la organizacion, orden y limpieza”
(Rodriguez, 2010)

v Disciplina: “Normalizar la aplicacion del trabajo y convertir en habito todos
aquellos estandares establecidos en el punto anterior” (Manzano & Gisbert,
2016).

v' Tiempo de espera: “consiste en experimentar paradas no planeadas de
produccion por fallas de maquinaria, desabastecimiento de materiales,
desbalanceo de la linea de produccion, cambios de producto largos, u otros
motivos que evitan que el colaborador o maquina procese el siguiente
material en proceso.” (Estrategias Para Atacar Los 7 Desperdicios de La
Produccion, 2021)

v Tiempo de sobre proceso: “consiste en agregar mas proceso o elementos a
un producto de lo que requiere o valora el cliente. El objetivo en torno al
producto debe ser Unicamente ejecutar los procesos que suplen las
necesidades y expectativas del cliente.” (Estrategias Para Atacar Los 7
Desperdicios de La Produccion, 2021)

v Tiempo de movimientos: “consiste en los desplazamientos, movimientos
manuales y traslado de trabajadores y equipos en la ejecucion de procesos.”

(Estrategias Para Atacar Los 7 Desperdicios de La Produccion, 2021)
2.5 Fundamentos tedricos que sustenta las hipotesis

En la Figura 22, se visualiza de manera resumida la relacion de las variables con

las hipotesis.
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Figura 22. Resumen de la relacion de las variables con las hipdtesis

Fuente: Elaboracién

Propia

En la Figura 23, se visualiza de manera resumida el marco teorico de la

productividad.

DEFINICION

Es una medida economica
que calcula cuantos bienes
y servicios se han
producido por cada factor
utilizado (trabajador,
capital, tiempo, tierra, etc)
durante un periodo
determinado.

OBJETIVO

PRODUCTIVIDAD

IMPORTANCIA
I

CARACTERISTICAS

permite mejorar la calidad
de vida de una sociedad,
repercutiendo en los.
sueldos y la rentabilidad de
los proyectos, lo que a su
vez permite aumentar la

Es medir la eficiencia de
produccion por cada
factor o recurso utilizado,
entendiendo por
eficiencia el hecho de
obtener el mejor o maximo
rendimiento utilizando un
minimo de recursos.

inversion y el empleo.

- Mejora continua en el
sistema de gestion de
calidad.

« Va con los estandares de
produccion.
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Figura 23. Mapa conceptual de la productividad
Fuente: Elaboracion Propia

Productividad = Produccion /
Horas trabajades
Producthvidad = Produccion /
ecurses utilizados
Productividad = salidas /
entradas
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En la Figura 24, se visualiza de manera resumida el marco tedrico de la

metodologia 5S.
METCRDELOGIA 'S
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Figura 24. Mapa conceptual de la metodologia 5S
Fuente: Elaboracion Propia

2.6 Hipotesis
2.6.1 Hipotesis General
Si se implementa la metodologia 5°s entonces se mejoraréa la productividad
en la confeccion de vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios
2.6.2 Hipotesis Especifica
a. Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S:
Seiso) entonces se minimizara los tiempos de sobre proceso de los
vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios.
b. Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S:
Seiso) entonces se reducira los tiempos de espera en un taller de
confeccidn de ropa de nifios.
c. Sise implementa la metodologia 5°S entonces se reducira los tiempos
de movimientos que no agregan valor en un taller de confeccion de

ropa de nifios.
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2.7 Variables
v Independiente
= Metodologia 5’s
v" Dependiente
= Productividad
= Tiempos de sobre proceso gue no agregan valor
= Tiempos de espera que no agregan valor
= Tiempos de movimientos que no agregan valor
v"Indicadores
= productividad = produccion / recursos utilizados
= Tiempo de sobre proceso / semana
= Tiempos de espera / semana

= Tiempos de movimientos / semana
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CAPITULO IlI: MARCO METODOLOGICO

3.1 Enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion

Enfoque de la investigacion

Segun Landeau (2007) y Cruz, Olivares, & Gonzélez (2014) menciona que
“la investigacion cuantitativa pretende establecer el grado de asociacion o
correlacion entre variables” (p.69)

El presente trabajo de investigacion se desarrolla bajo una perspectiva
cuantitativa en vista de que se efectlia una contrastacion de hipdtesis mediante
resultados numeéricos con la finalidad de medir la mejora y asi ver con
precision un incremento de la productividad en la confeccion de vestidos en
un taller de confeccion de ropa de nifios.

Tipo de la investigacion

Para Civicos y Hernandez (2007), “la investigacion aplicada o practica se
caracteriza por la forma en que analiza la realidad social y aplica sus
descubrimientos en la mejora de estrategias y actuaciones concretas, en el
desarrollo y mejoramiento de éstas, lo que, ademas, permite desarrollar la
creatividad e innovar”. (p.158)

El presente trabajo de investigacion desarrolla el tipo de investigacion
aplicada, puesto que busca implementar la herramienta de metodologia 5 's
permitiendo mejorar y asi poder incrementar la productividad de confeccién
de vestidos de un taller de confeccion de ropa de nifios.

Nivel de investigacion

“Los estudios explicativos, se basan en problemas debidamente formulados
y que buscan la relacion de causa-efecto. Necesariamente trabajan con
hipétesis, que explican el efecto de las variables independientes sobre la

variable dependiente.” (Naupas, Valdivia, Palacios & Romero, 2018; p. 147)

El presente trabajo de investigacion es del tipo explicativo, puesto que busca
reconocer en que grado la aplicacion de la metodologia 5’s mejorara la
productividad en un taller de confeccién de ropa de nifios.

Disefio de la investigacion
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Segln Baena (2017), sostiene que: “El método experimental es un
procedimiento cientifico que permite inducir relaciones empiricas entre
variables o comprobar la veracidad de una hipétesis, ley o modelo, por medio
de un experimento controlado.” (p. 40)

Para (Torres, 2006) “los disefios son cuasi experimentales cuando el
investigador ejerce poco o ningun control sobre las variables, los sujetos
participantes de la investigacion se pueden asignar aleatoriamente a los
grupos o algunas veces se tiene grupo de control” (p.149)

El presente trabajo de investigacion que se ha propuesto es experimental, ya
que las 3 variables independientes “pueden ser manipuladas para que actien
sobre las variables dependientes, tomando énfasis que el disefio experimental
que se aplico en 3 las variables se estudio pertenece al tipo cuasiexperimental
debido a que tomo un disefio y control de un grupo con medicion antes y
después.

3.2 Poblacion y muestra
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la poblacién es: “el conjunto de
todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones” (p.174).
Para Arias (2012) define como “...poblacion un conjunto finito o infinito de
elementos con caracteristicas comunes para las cuales serdn extensivas las
conclusiones de la investigacion...” (p.81).
También expresa Palella y Martins (2008), que la poblacion es: “un conjunto de
unidades de las que desea obtener informacion sobre las que se va a generar
conclusiones™ (p.83).
También expresa Palella y Martins (2008), que la poblacion es: “un conjunto de
unidades de las que desea obtener informacion sobre las que se va a generar
conclusiones™ (p.83).
Por otra parte, Tamayo y Tamayo (2006), define la muestra como: "el conjunto de
operaciones que se realizan para estudiar la distribucion de determinados
caracteres en totalidad de una poblacion universo, o colectivo partiendo de la
observacién de una fraccion de la poblacion considerada” (p.176).
En el caso de Palella y Martins (2008), definen la muestra como: "...una parte o
el subconjunto de la poblacion dentro de la cual deben poseer caracteristicas

reproducibles de la manera mas exacta posible” (p.93).
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El presente trabajo de investigacion considero la poblacion y muestra para cada
variable dependiente, tomando el primer trimestre del 2022 (como Poblacion y
muestra Pre test) y segundo trimestre del 2022 (como Poblacion y muestra Pre
test).
La poblacion y muestra a considerar para el presente trabajo de investigacion se
sefiala a continuacion para cada una de las variables:
v Variable dependiente 01: Tiempos de sobre proceso que no agregan valor =
Tiempos de sobre proceso / semana
= Poblacion
La poblacién sefialada para la investigacion fue los registros de tiempos de
sobre proceso que no agregan valor para la mejora de la productividad de
confeccion de vestidos en MI PETITE E.I.R.L
Poblacién PRE: Registros de tiempos de sobre proceso que no agregan valor,
desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.
Poblacion POST: Registros de tiempos de sobre proceso que no agregan valor,
desde semana 26 hasta semana 31 del 2022.
» Muestra
El tamafio de la muestra es equivalente a la poblacién; es decir, los registros
de tiempos de sobre proceso que no agregan valor para la mejorar de la
productividad en MI PETITE E.I.R.L.
Muestra PRE: Registros de tiempos de sobre proceso que no agregan valor,
desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.
Muestra POST: Registros de tiempos de sobre proceso que no agregan valor,

desde semana 26 hasta semana 31 del 2022.

v Variable dependiente 02: Tiempos de espera que no agregan valor =Tiempos
de espera / semana
= Poblacion
La poblaciéon sefialada para la investigacion fue los registros de tiempos de
espera que no agregan valor para la mejora de la productividad de confeccion
de vestidos en MI PETITE E.I.LR.L
Poblacion PRE: Registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde

semana 12 hasta semana 17 del 2022.
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Poblacién POST: Registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde
semana 26 hasta semana 31 del 2022.

= Muestra

El tamafio de la muestra es equivalente a la poblacidn; es decir, los registros
de tiempos de espera para la mejora de la productividad de confeccion de
vestidos en MI PETITE E.I.LR.L

Muestra PRE: Registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde
semana 12 hasta semana 17 del 2022.

Muestra POST: Registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde

semana 26 hasta semana 31 del 2022.

v Variable dependiente 03: Tiempos de movimientos que no agregan valor =
Tiempo de movimientos / semana
= Poblacion
La poblacion delimitada para la investigacion fue los registros de tiempos de
movimientos que no agregan valor para la mejora de la productividad de
confeccion de vestidos en MI PETITE E.I.R.L
Poblacion PRE: Registros de tiempos de movimientos que no agregan valor,
desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.
Poblacion POST: Registros de tiempos de movimientos que no agregan valor,
desde semana 26 hasta semana 31 del 2022.
* Muestra
El tamafio de la muestra es equivalente a la poblacién; es decir, los registros
de los tiempos de movimientos que no agregan valor para la mejora de
productividad de confeccion de vestidos en MI PETITE E.I.LR.L
Muestra PRE: Registros de los tiempos de movimientos que no agregan valor,
desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.
Muestra POST: Registros de los tiempos de movimientos que no agregan

valor, desde semana 26 hasta semana 31 del 2022.

En la siguiente tabla 3, se podra visualizar las unidades de analisis y las muestras
considerada para el Pre Test y Post Test, asi como los indicadores y variables

consideradas respectivas.
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Tabla 3 Poblacion y muestra

Variable

Unidad de andlisis y

X Indicador X Muestra PRE Muestra POST
dependiente periodes
Tiempos de sobre proceso Registros de tismpos
Tiempos de Tiempo de e o aeregan valor Registros de tiempos | cohre proceso que no
sobre sobre a gree sobre proceso qUE N0 | agregan valor, desde 27
1 | procescque proceso / Sernana 12 a semana 17 | 28reganvalor, desde 21 | ge jynig 2022 hasts el
no agregan cemana del 2022 y semana 26 2 de marzo 2022 hasta el | g ge agosto 2022
valor semana 31 del 2022 29 de abril 2022
Registros de tiempos de
rens e Seduprinorl oot b e
espera que Tiempos de ErEg: q valor, desde 27 de junic
2 J semana 17 del 2022 y agregan valor, desde 21 | 2022 hasta l 05 de
no agregan espera
gl g o semana 26 a semana 31 del | de marzo 2022 hasta el agosto 2022
valer semana 2022 20 de abril 2022
. . Registros de tiempos de
Tiempos de Tiempos de movimientos Registros de tiempos de espera que no agregan
movimientos | Tiempos de que no agregan valor e5PEra qUe NO 3ETEEAN | yalar, desde 27 de junio
3 que no movimientos Semana 12 a semana 17 valor. desde 21 de 2022 hasta el 05 de
agregan [ semana del 2022 y semana 26 2 marzo 2022 hasta el 29 agosto 2022
valor semana 31 del 2022 de abril 2022

Fuente: Elaboracion propia

3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.3.1 Técnicas e instrumentos

v’ Técnicas para recoleccion de datos:
Segun Méndez (1999) Identifica las fuentes y técnicas de recoleccion
de informacion como hechos o documentos que ponen la informacion
a disposicion de los investigadores. También especifica que la técnica
es el medio utilizado para recopilar informacion y que existen fuentes
primarias y secundarias de informacion.
Las fuentes primarias son informacién oral o escrita recopilada
directamente por el investigador a través de historias o textos
transmitidos por el evento o los participantes del evento, y las fuentes
secundarias son otras fuentes escritas o la participacion en el evento o
persona. (p.143)

v Instrumentos para recoleccion de datos:
Segun Palella y Martins (2017) Un recurso que un investigador puede
utilizar para acceder a un fendmeno y extraer informacion de él. Dentro
de cada herramienta en particular, se pueden distinguir dos aspectos
diferentes: forma y contenido. (p.125)
El método que se utiliza para este presente trabajo de investigacion para

las 3 variables respectivas fue:
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A. El andlisis documental.
En opinion de Bavaresco (2002) “la investigacion documental
constituye practicamente la investigacion que inicia casi todas las
demas por cuanto permite un conocimiento previo o bien delsoporte
documental o bibliografico vinculado al tema objeto de estudio,
conociendo los antecedentes y quienes han escrito sobre eltema”
Mientras que para Tamayo y Tamayo (2000) “la investigacion
documental es que se realiza con base en revision de documentos,
manuales, revistas, periddicos, actas cientificas, conclusiones y
seminarios y/o cualquier tipo de publicacion considerado como
fuente de informacion.” (p.130)

B. Registro de contenido
Segun Delgado & Gutiérrez (1998): “Es necesario no so6lo detectar
la unidad de registro, sino también localizarla. Con vistas a esta
localizacion, las unidades de registro suelen referirse a lo que se
Ilama unidades de contexto, la cual es un marco interpretativo de la
relevancia de las unidades de registro detectadas”. De esta forma,
segun el mismo autor: “Una vez determinados los tipos de unidades
de registro y de contexto, se pasa a la fase llamada codificacion.
Tales datos, son el conjunto de unidades de registro detectadas en
los textos que deberan ser adscritas a sus respectivas unidades de
contexto. Una vez codificadas las unidades pueden ser
contabilizadas y relacionadas” (p.193)

Las técnicas e instrumentos para utilizar por cada variable detallan en la

siguiente tabla 4:
Tabla 4 Unidad de andlisis y muestra PRE y POST por cada una de las variables

Warizble Indicador Temnica Instremanto
dependients
Tiempos de sobra  Tiernpa de sobre Analisis Fegistro de comtarido del
Proceso gqueno proceso semana dooumestal documenta
agTegan valor "Fegisiro de Hempos de sobre
procesg”
Tiempos da espera Tiempo da Andlizig Fegistro de comtanido del
QU 130 AETEZAN espera/ semanzs  documental documenta
walor "Remistro de tiempos de espara”
Tiempas de Tiempos de Analisia Fegistto de comtamido del
movinientos qoe movinientos | docimmental documeta
B0 agTegan valor sEmana "Registro de tiempos da
movitniestos”

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2 Criterio de validez y confiabilidad del instrumento
Para Patton (1982) Estos procesos han sido considerados con otra
connotacion en la investigacion cualitativa, la cual trata de comprender los
fendmenos de la realidad en un contexto especifico tal y como es, en un
marco del mundo real donde el investigador no intenta manipular el
fendmeno de interés”. (p.39)
Segun Hidalgo (2005) La validez y confiabilidad son: “constructos”
inherentes a la investigacion, desde la perspectiva positivista, con el fin de
otorgarle a los instrumentos y a la informacion recabada, exactitud y
consistencia necesarias para efectuar las generalizaciones de los hallazgos,
derivadas del analisis de las variables en estudio”.
A. Criterio de validez
Para Bernal (2006), “La validez indica el grado con que pueden
inferirse conclusiones a partir de los resultados obtenidos. Por lo
tanto, un instrumento de medicién es valido cuando mide aquello
para lo cual esta destinado”. (p.58)
B. Criterio de confiabilidad
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), “La confiabilidad de
un instrumento de medicidn se refiere al grado en que su aplicacion
repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales”
(p.200).
En base a la técnica e instrumento seleccionado se decidir el criterio de
validez y confiabilidad para las 3 variables respectivas.
Para las 3 variables el criterio de validez y confiabilidad sera brindada por
el taller de confeccion de ropa de nifios MI PETITE E.ILR.L en funcién a la
documentacion veridica, recogida de dicha empresa.
3.3.3 Procedimientos para la recoleccion de datos
El plan consistio en la coleccion de datos mediante el registro de tiempos
de sobre proceso, registro de tiempos de espera y registro de tiempos de
movimientos en el proceso de mejorar e incrementar la productividad de
confeccion de vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios durante

el periodo del primer trimestre del 2022.
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Luego en la presente investigacion se procedié a examinar los datos
recolectados mediante los registros proporcionados por la empresa, con la
finalidad de aplicar la herramienta de la metodologia 5’s para mejorar la
productividad en un taller de confeccion de ropa de nifios.
Finalmente, se conduzco a comparar los nuevos indicadores obtenidos al
aplicar las herramientas de mejora y poder corroborar las hipotesis
planteadas y asi obtener los resultados prosperos para el crecimiento de la
productividad de la empresa.
3.4 Descripcién de procedimientos de analisis
En la presente investigacion se utiliz6 la herramienta de c&lculo como el software
Microsoft Excel, para realizar el analisis e interpretacion de datos con las variables
y sus respectivos indicadores anteriormente mencionados permitira medir,
analizar y verificar los datos para conceptualizar los resultados alcanzados de la
implementacién de la herramienta de metodologia 5°S. Para ello se expuso la

matriz de analisis de datos que se muestra en la tabla 5 a continuacion.

Tabla 5 Técnicas de procesamiento y analisis de datos

Variable Indicador  Escala de medicién Estadisticos Analisis
Dependiente descriptivos inferencial
Tiempos de sobre Tiempo de Ezcala de proporcién | Tendencia central | Prueba paramétrica
proceso queno | sobre proceso / o razon (media aritmética, T - Student de
agregan valor semana mediana. moda) muestras
relacionadas o
pareadas
Tiempos de espera | Tiempos de Escala de proporcién | Tendencia central | Prueba paramétrica
que no agregan | espera / zemana 0 razon (media aritmética, T - Student de
valor mediana, moda) muestras
relacionadas o
pareadas
Tiempos de Tiempos de | Escala de proporcién | Tendencia central | Prueba paramétrica
movimientos que | movimientos 0 1azon (media aritmética, T - Student de

no agregan valor

setmana

Fuente: Elaboracion propia

mediana, moda)

muestras
relacionadas o
pareadas
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

4.1 Presentacion de resultados

En este capitulo se llevo a cabo la recoleccion y analisis de los datos para resolver las

causas y ofrecer una solucidn a los problemas. Finalmente, de esta forma validarlas

hipdtesis expuestas en el presente trabajo de investigacion.

Generalidades

v" Descripcion de la empresa
La empresa “MI PETITE E.LLR.L.” comenz0 sus ventas en el afio 2015,
ofreciendo a sus clientes la confeccion de prendas de vestir de nifios, teniendo
una alta demanda en confeccién de vestidos de nifias en todos sus disefios y
modelos de temporadas a nivel local, nacional e internacional manejan una
tienda, ubicada en Jr. Buenaventura Aguirre Nro. 220, Urb La vifiita, Barranco.
Durante el comienzo del afio 2015, con el objetivo de un mayor crecimiento en
el rubro de confeccidn de ropa de nifios, la empresa traslada su tienda a su actual
ubicacion, Jr. Buenaventura Aguirre Nro. 220, Urb La vifiita, Barranco.
En ese momento empieza a ampliar su vision y darse cuenta que deben comprar
sus maquinarias, contratar operarios que cuenten con experiencia en rubro textil
y tener de esta manera su propio taller con la finalidad de que dejen de requerir
servicios externos de pequefios talleres para poder abastecer su produccion y se
enfogquen mas en mejorar la productividad de la elaboracion de ellos vestidos,
aumentando asi el nimero de entregas de pedidos que se deriva a los clientes y

generando un crecimiento econdmico a la empresa.
RUC: 20600191404

Razén Social: MI PETITE E.LLR.L.

Tipo Empresa: Empresa Individual de Resp. Ltda
Condicion: Activo

Fecha Inicio Actividades: 06 / Marzo / 2015
Actividad Comercial: Fab. de Prendas de Vestir.

CIllU: 18100

YV VvV Vv VYV Y VY V V

Direccion Legal: Jr. Buenaventura Aguirre Nro. 220

S7


https://www.universidadperu.com/empresas/fab-de-prendas-de-vestir-categoria.php

Urbanizacion: La Vifita (A)
Distrito / Ciudad: Barranco

Departamento: Lima, Per(

YV VWV V V¥V

Perfil de MI PETITE E.l.LR.L.:

Empadronada en el Registro Nacional de Proveedores para hacer

contrataciones con el Estado Peruano

> Logo de la empresa: Si (Ver figura 25)

WL /Q elite

Figura 25. Logo de la empresa
Fuente: “MI PETITE E.ILR.L.”

Afios después la competencia dentro de este rubro de confeccion textil de ropa de
nifios acelera , por lo que la empresa decide adicionar en sus ventas calzados,
pantys, medias, accesorios para complementar la vestimenta de las nifias, nifios
y la seccion padres e hijos, donde los adultos puedan vestir, lucir igual que sus
pequefios en cumpleafios, sesiones fotogréaficas, paseos familiares y eventos de
gran importancia, empezando asi a trabajar con marcas de emprendimientos
peruanas incrementando ain mas la ventas y acumulacion de prioridades que se
maneja en los inventarios de salidas diarias, llevando a la empresa a tomar la
decision de mejorar la productividad de la elaboracion de sus vestidos
implementando la herramienta de las 5°s en la empresa y comprometiendo,
capacitando asi a todo su equipo en que consiste y como deben cooperar para ver
resultados a corto plazo.

v" Organigrama de la empresa

A continuacion, se presenta el organigrama de la empresa. (Ver Figura 26)
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Gerenta
General

Sub Gerente

General
| [ |
Supervisora de Contador Administradoras
taller publico de tienda
|

Figura 26. Organigrama de “MI PETITE E.l.R.L"
Fuente: Elaboracion propia

v' Mision
Somos una organizacion comprometida con la satisfaccion y calidad de prendas
de vestir para nifias. Nuestro fin es satisfacer a nuestro publico consumidor, con
prendas de moda casual de alta calidad mediante un producto disefiado a su
medida y gusto personal del cliente.

v" Vision
Ser la empresa peruana lider en la industria textil de ropa de nifios, tanto en la
fabricacion como en la comercializacién de prendas de vestir para el mercado
local y extranjero, ser reconocida por la calidad, buen servicio y atencion
personalizada a los clientes.

v Procesos
En el area de produccién se reciben los pedidos solicitados por la administradora
de tienda, se procede a realizar la produccion del dia segun las prioridades del dia,
designando a cada operario la cantidad de prendas con la que tendra que cumplir
su meta y asi entregar el pedido al cliente en el tiempo correspondido.
En caso haya mucho acumulacién y desabastecimiento de trabajo se pasaria a
tercerizar con talleres pequefios cercanos a la empresa y asi poder cumplir con las
prioridades que se tienen diariamente. En la siguiente tabla 6, observamos la

cantidad de trabajadores.
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Tabla 6 Numero de trabajadores en el taller

N Area Operarios
1 Corte 1
2 Confeccion 8
3 Acabados 2
Total de operario 11

Fuente: Elaboracién propia

v" Modelos de vestidos
Los modelos de vestidos varian segun la coleccién de temporada, estan divididos
segun material, disefio, color, talla y ocasiones para los que se requiera utilizar tal

como se observan en la siguiente tabla. (Ver Tabla 7)

Tabla 7 Modelos de vestidos MI PETITE E.I.LR.L

Modelos de confeccion de vestidos en MI PETITE E.LLR.L

Vestido de lino manga larga

Vestido lino cuadros

Vestido Oversize Lino

Maxi Vestido

Vestido de algodon

Vestido de algodén Rib

Vestido de algoddn + chalis !

Vestido de chalis
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Vestido Jeans

Vestido de corduroy

Vestido de Broderie

Vestido elegante

Fuente: Elaboracion propia

Fotos del taller de confeccion MI PETITE E.I.R.L (Ver Figuras 27, 28, 29, 30 Y
31)

Figura 27. Area de corte del taller de confeccion
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L
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Figura 28. Area Superior de almacén del taller de confeccion
Fuente: MI PETITE E..R.L

- / »
Figura 29. Area Inferior del almacén del taller de confeccion

Fuente: MI PETITE E.I.LR.L
&=

Figura 30. Area de acabados del taller de confeccion
Fuente: MI PETITE E..LR.L
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Figura 31. Area de costura del taller de confeccion
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

v Evaluacion del taller de confeccion
Las méaquinas de confeccién han tenido una evolucién a lo largo del tiempo,
actualmente con el avance tecnoldgico existen las maquinas de coser electronicas,
que han aumentado la produccion de prendas en las empresas que se dedican al
rubro textil. Son uno de los instrumentos mas importantes en el proceso de
fabricacion y produccion de una prenda de vestir. La empresa MI PETITE E.I.R.L
cuenta actualmente con once maquinas para coser, de las cuales seis maquinas son
rectas, dos maquinas son remalladoras, dos maquinas son recubridoras y una
maquina es cortadora. A continuacion, pasaremos a detallar su funcién de cada

una de las maquinas en la siguiente tabla 8:

Tabla 8 Modelos de maquinas de coser

MAQUINAS FUNCION
RECTA Esta maquina es wsada en la mayoria de las prendas, va que
permite hacer costuras basicas de entrelazar un hilo superior
. - con uno inferior a través de la tela haciendo una costura recta.
_‘__'I_.: - :w-I Son usadas para tejide de punto como para tejido plano.
.__:i.._ — — También se le conoce como la maquina de pespumnte, cuando
o se cose con 1.2, 3 agujas ¥ se le llama maquina plana cuando

se cose con 2.3 agujas.

REMAT T AT OR A Esta maguina es usada en la mavoria de las prendas para el
e f acabado final, =ze le conoce también como Owverlock.

‘;'EF"-{.'_:' " Actpalmente existen tres tipos de remalladoras: Liviana,

r!ﬁ_ Standar v pesada para tejidos gruesos. Su funcidn es realizar

- - una puntada de sobrehilado evitando gque los orillos se
deshilachen.

RECUBRIDOR.A Esta maguina es usada en la mayoria de las prendas para coser
- - = las bastas v recubrir las tiras de las prendas Su funcion es
zﬁ % realizar costuras cerradas ¥ también pespuntes.

.= I ,---?,
S -
CORTADOR.A Esta magquina es usada para realizar el corte de las telas para la
ELELE I fabricacion de las prendas. Antes de utilizarla se debe realizar
Y el tizado ¥ tendido de la tela, controlar la existencia ¥ buen
- funcionamiento de los elementos de seguridad para dar
&\ cumplimiento al proceso de corte.

Fuente: Elaboracién propia
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v" Distribucion de la planta
La distribucion de planta es la organizacion de espacios en el que esta conformada
nuestra empresa o planta a trabajar, su objetivo es encontrar la manera mas
ordenada de determinar el lugar de los equipos de trabajo, tener cerca las areas de
trabajo requeridas para brindar algun servicio o fabricar algin producto de forma
eficiente y economica, a su vez facilitar a los operarios a encontrar las
herramientas requeridas cuando realizan el trabajo. La planta de produccién de la
empresa MI PETITE E.I.R.L se encuentra distribuido en 4 areas, a continuacion,

pasaremos a detallar cada area en la siguiente tabla 9:

Tabla 9 Areas del taller de confeccion
ARFAS DESCRIPCTON

ATKIACER En e=iz zona se almacens los lotes de telas con dizeros v zin disenos
compradas al proveedor, también las herramisntas gue no son
utilizadas ¥ los materiales correspondientss para cada disedo de
wvastida.

CORTE En ssta zona se raslada 1z tela de almacen 2 la mess de corte, agum
2o traza la tels sepin ol disefio de vestido a producir v ze procede a

cortar v almacenar en la misma zona.
CONFECCION | En esta mona se fraslada la tela cortada del area de corte v es

antregada 2 cada operario con su respectiva muestra, para que asi

temga conocimiento del disedio de producto que se debe entragar.

ACABADO Emn estz zona se traslada el vestido tenmimado del area de confeccion
v ez enwregade 3l operario com los materizles mecesarios para el
planchado, embolzado v empaguetado.

Elaboracidn: propia

Se realizo un layout mediante el programa floorplanner, para asi poder tener una
nocion mas amplia de como esta distribuido el taller de dos pisos, aqui nos
enfocaremos solo en las &reas estudiadas para nuestra implementacion. A
continuacion, se muestra el layout de la planta de produccién de como esta
distribuida la empresa, mostrando sus cuatro areas principales dentro del taller.
(Ver figura 32 y 33)
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< 117m-—+ =+068m =+—140m—> <+— 127 m—

547 m

—171m 1.75m 1.96 m 120m—

—171m—>063me+——216m——>=<117m—>=1.04 m>

Figura 32. Distribucidn de areas del segundo piso del taller
Elaboracién: propia

7.29m

TIENDA MI PETITE

7.29m

Figura 33. Distribucidn de &reas del primer piso del taller
Elaboracion: propia

547 m

- 0.79m-

242m

-— 117 m—»

577m

546 m
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v" Distribucion de las maquinas.
La distribucion de las méquinas en la empresa no tiene un orden especifico o un
orden establecido, segun el jefe de produccion. El orden fue establecido al azar,
es decir, las maquinas no han seguido un orden. A continuacion, en la siguiente
figura 34, se muestra el layout realizado en el programa floorplanner, donde se
muestra las ubicaciones de las once maquinas dentro del taller para el proceso de

produccion.

—17Im—>+—175m—>+— 196 m—><+><+—120m—

547 m
547 m
577m

—171Tm—=063me——216m——>=<—117m—+>=104m—~

Figura 34. Distribucion de las maquinas del taller
Elaboracion: propia

En la actualidad, MI PETITE E.I.R.L. presenta problemas en la productividad de
confeccion de los vestidos, al efectuar un diagnostico en general se identificd que
en el taller hay una clara ausencia de organizacion, orden y limpieza la cual retrasa
las actividades de los operarios ocasionando tiempos de sobre proceso, tiempos
de espera, tiempos de movimientos que no agregan valor en el proceso de
elaboracion de los vestidos.
Segun el diagrama de Ishikawa realizado se puede observar cuales fueron las
causas por las que se presentaron estos problemas en la empresa, entre los
principales tenemos:

o Falta de organizacion y limpieza

¢ No cuentan con anaqueles ni estantes
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Inadecuada distribucion de los productos en el almacén.

Elementos innecesarios en el area de produccion.

Inadecuada distribucion de area

Ausencia de clasificacion de los materiales en el almacén

Para resolver los problemas presentes en la empresa, se realizo las siguientes
preguntas:
e ;Como minimizar los tiempos de sobre proceso que no agregan valor en la
confeccion de vestidos?
e ;Como reducir los tiempos de espera que no agregan valor al trabajo en el
area de corte?
e ;Como podemos reducir los tiempos de movimientos que no agregan
valor?
% Objetivo especifico 01
Implementar una metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: Seiso) para
minimizar los tiempos de sobre proceso que no agregan valor en la confeccion de
vestidos en el taller de confeccién de ropa de nifios. Ya que se generan mas
nameros de actividades innecesarias que se requieren para la demanda de la
elaboracion de costura de los vestidos en el “Area de confeccion” utilizando asi
mas tiempo de lo establecido y a su vez causando retrasos para la elaboracion de
los vestidos. Primero analizamos la situacion problematica actual, en donde se
determind que estos son causados principalmente por la falta de clasificacion, falta
organizacion, y falta de limpieza.
» Situacion Antes (Pre Test)
Actualmente laempresa MI PETITE E.1.R.L, cuenta con una serie de procesos
establecidos para la elaboracion de vestidos de nifias, en esta problematica nos
enfocaremos en el area confeccidn. A continuacion, se detalla el proceso de la
elaboracion del vestido de nifia que realizan los operarios dentro de la
empresa.
AREA DE CONFECCION
La empresa cuenta con varios disefios y modelos de vestidos de moda, ya que
se basan a las necesidades y gustos de cada cliente. El area de confeccién es
una etapa donde se realiza mas del 50% del vestido de nifia terminado, es el
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area donde se ejecuta mas sobre procesos que no agregan valor. EI proceso
empieza con la llegada de las telas cortadas que son traidas desde el area de
corte, estas telas son entregadas al operario encargado de realizar la
elaboracion de vestido. El operario de costura procede a buscar los hilos
indicados dependiendo al tono de tela, en algunas veces se les hace
complicado encontrarlo ya que los hilos a falta de un auxiliar de almacén no
estan ordenados por tonos de color, también buscan los botones, blondas o

cierres que pueda contener el modelo de vestido. (ver la figura 35 y figura 36)

Figura 35. Estante de materiales para costura
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

————

Figura 36. Estante de hilos
Fuente: MI PETITE E.L.R.L

En la mayoria de veces se encuentran la maquina sucia y desordenada, por eso

los operarios antes de iniciar su proceso de costura deben limpiarlo, eso lo

podemos observar en la figura 37 y 38. El operario procede a iniciar el proceso
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de costura, en algunas ocasiones por falta de mantenimiento en las maquinas
se malogran o las agujas se rompen y son ellos mismos que tienen que ir a

buscar para reponerlo.

Figura 37. Maquina de coser desordenada
Fuente: MI PETITE E.ILR.L

Figura 38. Maquina de coser sucia
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

El hecho de que ellos mismos tengan que buscar sus cosas les demora mas de
lo debido el tiempo de confecciodn, todo esto se debe a la falta de clasificacion,
orden y limpieza en el lugar de trabajo para la elaboracion de vestidos de nifias
en la empresa MI PETITE E.I.LR.L. La basqueda de las herramientas y
materiales toma mas tiempo de lo requerido debido a que no estan organizados
y clasificados, también el hecho de que no hay un control adecuado de que las
maquinas de coser estén limpias y lleven un mantenimiento adecuado genera
los tiempos de sobrepoceso que no agregan valor en el proceso de costura.

Para determinar los tiempos de sobrepoceso que no agregan valor dentro del
area de confeccion nuestro periodo de estudio fue desde el 21 de marzo 2022

hasta el 01 de mayo del 2022, se hizo un anélisis documental para conocer
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los tiempos de cada proceso para la elaboracién de vestidos de nifias de forma
semanal, para ello se obtuvo informacién de los tiempos de procesos en el area
de confeccion, esta informacion fue tomada y registrada en el formato de un
DAP cuyo significado es diagrama de actividades del proceso , luego todos
los tiempos de sobrepoceso que no agregan valores semanales fueron
registrados en una tabla de Excel. A continuacion, mostraremos el diagrama
de DAP donde se observa todo el proceso que se sigue en el area de
confeccion, donde los nimeros de rojos son el tiempo de sobrepoceso que no
agregan valor, cuyo objetivo es minimizarlo. (Ver figura 39)

T
.
) MI PETITE E.I.R.L
G AR AT
FVFe foutite
AAAAAAAAAAAAAA R
DIAGRAMA nim: 01 Hoja nam: 01 RESUMEN
Objeto: FABRICACIONDE UNVESTIO———— [actmom0 [ acrom PROPUESTA Economia
‘Acividad PROCESO DE CONFECCIONDE UNVESTIDO Operacion < 29
Transporte [ 3
Wétodo: ACTUAL Espera O T
Inspeccion (]
Lugar Taller de Baranco, Almacen
Total: 36
opueso por NG Fecha: TL0522 Trcargado:
Fprobado por MIPETITE
5 T SIMBOLO
DESCRIPCION - p w —y 1 J L v Observaciones
NVELZ
Recepcionar las piezas cortadas por el operario a cargo 5 -
NVELZ
Escoger la maquina a utilizar para la costura 5
Ta persona que lo utiizo un dia antes lo deja desordenado
limpiar y hacer mantenimiento a la maquina de trabajo a utilizar 30 P a I
N NVELZ
poner las piezas de costura sobre la mesa de la maguina 2
NVELZ
Teer la hoja de requerimiento del modelo de vestido 2
Buscar los hilos a utilizar para la costura 15 '\\
Hlevar los materiales a utilizar allugar de trabéjo 2
Buscar las herramientas a utilizar para la costura 10
Llevar las herramientas a utlizar para la costura 2
Buscar el modelo de vestido terminado para el patronaje 1 l/\
Llevar el modelo de vestido terminado 2 >
Laor o o B v
Acomodar el lugar de trabajo 2 L ez
NVELZ
10
NVELZ
10 .
NVELZ
1as piezas grand 15 L
NVELZ
10 L
NVELZ
10
NVELZ
10
NVELZ
10 -
- NVELZ
Darle los dobles necesarios para hacer los fjados de vestido L
e
Darle tres atraques a los fijados para asegurar 15 L
orillar os faldones del vestido 15 9 e
NIVELZ
10
esta bie do tod
10 \ i
comodidad enlos paslos por estar lencs de bolsas de
estido 2 merma o tela , pedidos por entregar
— NIVELZ
5
sobreproceso
Darle tres atraques para segurar la etigueta 15 F o
Wacer los piquetes necesarios para unir las demas piezas NVEL2
pia v B o [
70 esta bien organizado todo
Buscar los materiales extras que debe tener el vestido de moda 20 L\ &
Uevar los materiales extras que debe tener el vestido de moda incomodidad en s pasilos por esar llenos de bosas de
2 merma o tela , pedidos por entregar
NIVELZ
20
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15 L i
NIVELZ
£
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5
NIVELZ
2 =
Total {0 2 q
TOTAL DETIEMPO D =)

Figura 39. DAP del proceso de confeccion antes de la implementacién
Fuente: Elaboracion Propia
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» Muestra antes

Se realizd la visita al taller durante 6 semanas, cada semana se hacian las
visitas Inter diarias. Por cada dia visitado se obtenian 3 muestras, la lera
muestra se realizaba aproximadamente 11:00am, la segunda muestra a las
2:00pm vy la tercera muestra era a las 4:00pm. Siendo el primer dia de las tres
muestras un lunes 21de marzo del 2022, donde se tuvo el promedio de las 3
muestras del ler dia un total de 159.67 minutos, como tiempo de sobreproceso.
El segundo dia, de las 3 muestras realizadas se obtuvo un promedio de 161.63
minutos y nuestro Gltimo dia de la primera semana se obtuvo 158 minutos
como promedio de tiempos de sobreproceso que se presenta en el area de
confeccion. Durante las 6 semanas de muestreo,comprendidas entre el 21 de
marzo y el 1 de mayo, se puede calcular de las muestras tomadas un promedio
total de 159.30 minutos de tiempos de sobre proceso que se presenta en el area
de confeccion. El siguiente cuadro de la muestra se realiz6 en un Excel,
evidenciando la toma de tiempos de sobre procesos que no agregan valor en
el &rea de confeccion. (Ver tabla 10 y Ver tabla 11)

Tabla 10 Datos PRE del objetivo 1 que van al SPSS

Datos Pretest 159.30 minutos
Datos PRE TEST DL 2

(Resultados)
Semana 12 159.67 min
Semana 13 158.67 min
Semana 14 159.56 min
Semana 15 158.78 min
Semana 16 159.22 min
Semana 17 160.00 min

Fuente: Elaboracion propia
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Valor de wariobie
PROMEDID
FECHA depeniiente
- ST En minutas
minubos
Lunes 2t 163
Unes 22 OE marao
|2 EMTREGAS) 157 159.67
159
Midrcoles 22 de 161
EEMANA | SEMANA
1 iz marza 158 161.33 158,67 min
|3 ENTREGAS) s
25 158
Yiernes o marzo
|2 ENTREGAS) 158 158.00
157
Lunes 28 =
Lnes O marzo
|2 EMTREGAS) 158 159.33
161
Midrcoles 30 de 156
SEMANA | SEAANA
F 13 marao 156 15700 15867 min
I3 EMTREGAS) s
bl 1632
WieErnes 1 oe abn
|3 ENTREGAS) 161 159.67
156
Lunas 3 o2 3k 157
M
|3 ENTREGAS) 161 159.33
160
SEALANA 162
SEAMANA | Midrcoles B de abrl .
3 14 I|!- ENTREGAS) 156 157.67 15956 min
' 155
B die abril 187
Yiernes B o abn
|2 EMTREGAS) 161 161.67
160
159
Lunes 12de akril -
|2 EMTREGAS) 162 160.00
159
160
SEMANA ( SEMANA rjdrcales 13 de abril _
4 15 |3 EMTREGAS) 163 159.33 15878 min
155
15 de abril L
SErnes i akiri
|2 EMTREGAS) 158 157.00
156
1632
Lunes 18 de akri
|2 EMTREGAS) 158 159.33
158
156
SEMANA | SEMANA| rigrcoles 20 de abil _
5 16 [3 ENTREGRS) 161 158.67 150.22 min
i 155
‘Wiernes 22 o2 abnl 153
W
|3 ENTREGAS) 157 159.57
163
Lunes 25 de abri 18a
LNES £ CHE 30
|2 EMTREGAS) 158 159.67
155
SEMANA | SEAMANA | m les 27 die abil 156
lerooles 27 de abn .
[ 17 [ ENTREGAS) 161 16000 160,00 min
163
157
Wiernes 3% o aknl
|2 EMTREGAS) 162 160.33
162

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 11 Toma de tiempos de sobrepoceso que no agregan valor por semana en situacién pre
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» Aplicacion de la Teoria

El objetivo de la implementacién de la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton
y 3S: Seiso) fue poder clasificar, organizar y limpiar las herramientas u objetos
que no deben estar en el lugar de trabajo, en este caso nos enfocaremos en el
area de confeccion, cuyo enfoque es minimizar los tiempos de sobre proceso
que no agregan valor y esto se genera a causa de que el personal no encuentre
las herramientas u materiales que utilizara en su sitio. A continuacion, se
muestra los pasos que se siguieron para aplicar las 3 primeras S de la teoria.
(Ver figura 40)

PASO 1:

Mapeo e PASO 2: PASO 3: PASO 4:
indicacion de Implementar Implementar Implementar
los materiales la primera s la segunda 5 la "Ifer-f:er'? 5

Y "seiri" "zaiton" seiso

herramientas

Figura 40. Pasos para la aplicacion de las tres primeras S

Fuente: Elaboracion propia

+ PASO 1: Se identificaron todas las herramientas y materiales que se utilizan
en el area de confeccion para su correcta clasificacion, organizacion y
limpieza (Ver tabla 12)

Tabla 12: Herramientas y materiales utilizados en el area a estudiar

MATERIALES HERRAMIENTAS
v"  Blondas v" Tijeras
v" Elastico v"  Piqueteras
v"  Botones v' Aguja para maquina coser
v" Cierres v Pata de coser
v Sogas v" Destornillador
v" Hilos v" Centimetro
v" Documento de los pasos a seguir por cada
modelo de vestido
v" Ma4quina de coser
v" Cinta Métrica

Fuente: Elaboracion propia
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* PASO 2: Implementacion de la primera S “Seiri” en el area de confeccion
para esto serd necesario separar los elementos innecesarios de los que son

necesarios. (Ver figura 41)

Area de confeccion NU
Clasificacion de materiales y herramientas en la mesa de trabajo " "8I

NECESARIO NECESARIO

hilos del color necesario .
Piquetera

LS

Cinta metrica
. Bobina
tijeras
. . Patita de maquina
Aceite para maquinas

Alfiler agujas

trapo para limpiar maquina regla

hilos del color no necesario Botones

retasos de piezas en el piso Cierres

Bolsas de basura broches

Prendas terminadas Olla arrocera

Piezas defectuosas escoba y recogedor

v
: v
x v
v v
%3 %3
X X
% v
X X
X x
X X
X x

muestras de prendas Bolsasdetaiay

Figura 41. Listado de las cosas necesarias en el lugar de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

En esta primera fase de la metodologia consistié en clasificar y eliminar del

area de trabajo del costurero “maquinas de coser” los elementos innecesarios

que no son utilizados en su momento, ya que eso causa incomodidad al

momento de hacer su trabajo, causa que los otros operarios no encuentren las

herramientas 0 materiales que necesitan utilizar en su momento para coser.

Las herramientas y materiales que no se utilizan en el &rea significa un estorbo

debido al espacio que ocupa y esto tiene como consecuencia exceso de sobre

procesos 0 tiempos extras de operatividad para el proceso de costura de los

vestidos.

Se empezd haciendo lo siguiente:

v Se desecho la basura de envolturas que a veces el personal de costura que
utilizo la maquina antes lo dejo en el sitio de trabajo.

v Se dejara en su lugar los hilos que no se utilizan para la costura.

v Se ordeno los hilos segun su color y tonalidad para asi tenerlos mejor
ubicados.

v’ Se ubico las piquetera, tijera, bobina, agujas y patas de coser que no se
utilizan en un lugar especifico y clasificarlos.

v" Se desecho los retazos de tela mal cortados.
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v Se dio un mantenimiento a la maquina antes de empezar con su labor para
que no haya fallas en el proceso de costura.

v" Se saco de los pasillos las bolsas de basura, merma y telas que obstruyen
el paso al momento de hacer la costura.

v Se destino un lugar adecuado poner la escoba y el recogedor, asi no
obstruiré el pase al operario al momento de buscar sus materiales.

Lo que se busco fue liberar el espacio de trabajo, tener en el lugar de trabajo

solo los elementos necesarios, evitar los movimientos y traslados innecesarios

que suman a la hora del lead time de confeccionar los vestidos, asi como

pérdida de tiempo en la localizacion de materiales o herramientas de trabajo.

Para ello en el area de costura se uso la tarjeta roja para la identificacion de

elementos innecesarios. Estas tarjetas implementadas tienen como funcion

eliminar los elementos que no son utilizados o que ya no deben permanecer el

area de trabajo “maquinas de coser”. (Ver figura 42)

NOMBRE DEL ARTICULO

1 Maquinaria 5.Producto terminado
CATEGORIA | 2.Accesorios y herramientas 6.Equipo de oficina

3.Equipos de medicion 7.Limpiezas

4.Materia Prima 8.Desechos
FECHA: Localizacion: Cantidad: | Valor:

1.No se utiliza 4.Contaminante
RAZON 2.Defectuoso 5.Uso desconocido

3.Material de desperdicio 6.0tros
ELABORADO POR: DEPARTAMENTO:
FORMA  DE | 1.Poner en su lugar indicado 4.Mover a otra area
DESECHO 2.Tirar 5. Otros

3.Llevarlo al almacén

FECHA DE DESECHO:

Figura 42. Tarjeta roja para el Area de confeccion.
Fuente: Elaboracion propia

Las tarjetas rojas son establecidas en el lugar de trabajo, designando los
lugares especificos a los materiales que no deben estar en la maquina de coser

y en los pasadizos del area de confeccion. En la siguiente figura 43 y figura
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44 se observa la designacion de las tarjetas rojas en los lugares de trabajo del

area de confeccion.

Figura 43. Area de trabajo donde clasificaremos los elementos.
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

Figura 44. Elementos que obstruyen el camino en el &rea de confeccion.
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

Los operarios del area de confeccion deben ser capaces en identificar los
elementos innecesarios y en qué momento deben generar una tarjeta roja para
destinar esos elementos inutiles y separarlos del area de trabajo. El encargado
de supervisar que se cumpla la primera “S” elaboro una lista de materiales
necesario y una lista de materiales innecesarios a fin de poder tener un
documento de soporte que apoye a la implementacion de esta fase. A la vez
se recomienda que haya un habilitador a cargo o en todo caso entregarle al
operario desde un inicio los hilos con la tonalidad indicada a usar a cada

costurero para su produccion indicada.
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PASO 3: Implementacion de la segunda S “Seiton” en el area de confeccion
para esto se colocara lo necesario en lugares facilmente accesibles, segun la

frecuencia y secuencia de uso.

Se especifico las actividades a desarrollarse organizando los elementos
necesarios, ubicadndolos en lugares especificos y brindando la identificacion
pertinente de cada herramienta o material, asi como la delimitacion del espacio
que va a ocupar en el area de trabajo” maquinas de coser”; esto con la finalidad
de que al terminar de usar la herramienta o0 material sea regresado a su mismo
lugar. Claramente se notaran las diferencias a la hora de hacer el proceso de
confeccion de un vestido, tendran un mayor espacio para poder realizar sus
trabajos, tendran todo mapeado en su area de trabajo y eso agilizara los
tiempos de actividades que se realizan, a la vez reduciremos los tiempos de
sobre proceso que se utilizaron haciendo una correcta identificacion de los
materiales y productos del proceso de confeccion. (Ver figura 45y Ver figura
46)

L8 B RRTE o ° e =T
qd v-¥: /9 \ 10) (o) A2
B EFe B = & A& 4
oW, G VW WY
¢o @WOo oW W W .

Figura 45. Clasificacion de los hilos de costura y de los elementos no necesarios
en el lugar de trabajo

Fuente: MI PETITEE.L.LR.L
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Figura 46. Clasificacion de los elementos necesarios en la mesa de trabajo
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

Se puso las etiquetas necesarias en donde deben ser ubicados las herramientas
y materiales que se utilizan en el area de confeccion para que todos los
operarios de la organizacion ubiquen cada zona perteneciente con facilidad.
Deben tener mapeada toda el area de confeccion para poder reducir los
tiempos de sobre proceso gque se generan, capacitar al personal nuevo y tener
codificados los documentos con los modelos de cada vestido que tiene el taller

para saber los pasos a seguir y materiales a utilizar. (Ver figura 47)

ELLISTHS DE MCDELOS | Tedn Tl | ded
DE VESTIDDS

anmIg: | mEe

ALCARCE

FINALITAD;

Figura 47. Listado de ubicaciones de los modelos de vestido.
Fuente: Elaboracion propia
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Es en esta fase de la metodologia 5°S’ tiene como objetivo tener todo
organizado, es decir tener todo clasificado en su lugar y esto solo se
conseguird concientizando a cada uno de los trabajadores, realizando
inspecciones visuales autbnomas para generar un habito de la organizacion en
el area de confeccion y asi las personas que utilicen las maquinas de coseral
siguiente dia sepan quienes estuvieron en el lugar de trabajo un dia anteriorpor
si se presenta alguna falla en las maquinas o el lugar este desorganizado y
perjudique el trabajo que realizaran. Para ello se cred un registro de trabajo
donde es llenado diariamente por los operarios del area de confeccién con la
finalidad de tener un seguimiento adecuado de la implementacion de la
segunda ‘S’. (Ver figura 48)

Figura 48. Registro de trabajo para el area de confeccién
Fuente: Elaboracion propia

PASO 4: Implementacion de la tercera S “Seiso” en el area de confeccion para
esto sera necesario limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal manera

gue no haya polvo, ni grasa en maquinas, herramientas, pisos, equipos,etc.

Una vez culminada la segunda fase de las “5S”, se limpi6 el lugar de trabajo,
pero mas que limpiar es evitar tener sucio nuestro lugar de trabajo. Para ello
se genera a los operarios la idea de crear un nuevo habito en base a la
inspeccion visual para la identificacion de los lugares de trabajo sucios.

Consistid en realizar la limpieza diaria en el area de trabajo, buscar la
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conservacion del lugar de cada elemento o herramienta al finalizar su uso. Esta
inspeccion se realiza antes de finalizar la jornada de trabajo en el area de
confeccion. Se inspecciona que las maquinas de coser estén en buen estado y
no derramen aceites, ya que eso ocasiona que las prendas se manchen lo cual
nos genera un sobreproceso al tener que desmanchar la prenda.

Con la implantacién de la tercera S, se logra la liberacion de espacios, evitar
que las prendas en pleno proceso de confeccion se manchen, evitar accidentes
y tener sobre procesos al momento de la confeccion de los vestidos. (Ver

figura 49 y ver figura 50)

Figura 49. Pasadizos limpios en el area de confeccion
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

Figura 50. Lugar de trabajo limpios y ordenados
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L
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» Situacion Después (Post Test)
El nuevo tiempo del proceso de confeccionar un vestido se determiné desde
que el operario est4 sentado en su lugar de trabajo con las telas dadas por el

operario del area de corte. (Ver figura 51)

_—
5
7 AT
PEF: Foutut
CURSOGRAVA ANALITICO GPERARIO WATERAL EQUO
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Recepcionar las piezas cortadas por el operario a cargo 5 -
NVELZ
Escoger la maquina a utilizar para Ia costura 5
1 persona aue Io utilizo un dia antes lo deja desordenado
limpiar y hacer mantenimiento a la maguina de trabajo a utilizar 10
L NVELZ
poner las piezas de costura sobre la mesa de la maquina 2
NVELZ
leer la hoja de requerimiento del modelo de vestido 2 .
Buscar los hilos a utilizar para la costura 5 '\\
levar los materiales a utilizar al lugar de trabajo 2 >.
Buscar las herramientas a utilizar para la costura 5 'Q
Llevar las herramientas a utilizar para la costura 2 >
Buscar el modelo de vestido terminado para el patronaje s
e
Llevar el modelo de vestido terminado 2 >
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10 »
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NVELZ
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NVELZ
Darle forma al escote y coser el escote 10
NVELZ
pegar mangas y doblar 10
NVELZ
10 L
NVELZ
stido is 4
sobreproceso
10 b >
L NVEL2
Doblar fa basta de los el vestido 10
& todo
Buscar las etiquetas con tallas para pegar en el vestido 5
Voltear el vestido para el pegado de etiqueta A NVEL2
. sobreproceso
Darle tres atraques para segurar la etiqueta 10
Hacer los piquetes necesarios para unir a5 demas piezas NVEL2
pia B b o
bien organizado tod
Buscar los materiales extras que debe tener el vestido de moda 10
Uevar los materiales extras que debe tener el vestido de moda i
2
merma o tela,pectos por entregar
- N
20
. sobreproceso
10 >
NVELZ
30 .
NVELZ
5
NVEL2
2
Total T 0 28 q El
TOTAL DE TIEMPO DE SOBREPROCESO 70

Figura 51. DAP del proceso de confeccion después de la implementacion

Fuente: Elaboracion propia

Si el personal es nuevo tendra una capacitacion previa, pero a la vez para el
personal nuevo y antiguo se generd un listado con los modelos de vestido que
tiene la empresa para que asi sean ubicados facilmente por cddigos, se puso
etiquetas en los estantes y anaqueles del area de confeccion para que asi

puedan ubicar facilmente las herramientas y materiales. Teniendo todo
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mapeado por el personal pasa a recolectar todas las herramientas y materiales
que utilizara previo a comenzar su funcion de confeccionar. Se creo un listado
para que el personal de trabajo lo llene al momento de terminar su jornada
laboral donde indicara como esta dejando el &rea de trabajo y la méaquina que
utilizo, ya que normalmente se rota de maquina cada operario, esto sirve para
que asi al dia siguiente el operario que valla a utilizar el lugar de trabajo sepa
que todo esta limpio, organizado y buen estado la maquina de coser.

A continuacion observaremos las imagenes del area de confeccidn antes

y después de implementar la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y

3S: Seiso).

ANTES € »Pnzspuis

Figura 52. Clasificacion de los elementos necesarios — Antes vs Después
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

ANTES (-~ DESPUES
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Figura 53. Clasificacion de los hilos y materiales — Antes vs Después
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L
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ANTES (-~ DESPUES
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Figura 54. Limpiezas y mantenimientos de las maquinas de coser —
Antes vs Después

Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

ANTES (=
'
! ' —

Figura 55. Clasificacion y limpieza de los pasadizos del &rea de
confeccion — Antes vs Después

DESPUES

Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

» Muestra después
Se realiz6 la visita al taller durante 6 semanas, cada semana se hacian las
visitas interdiarias. Por cada dia visitado se obtenian 3 muestras, la lera
muestra se realizaba aproximadamente 11:00am, la segunda muestra a las
2:00pm vy la tercera muestra era a las 4:00pm. Siendo el primer dia de las tres
muestras un lunes 27 de junio del 2022, donde se obtuvo de las 3 muestras del
ler dia un total 73 minutos, como tiempo de sobreproceso. El segundo dia, se
obtuvo de las 3 muestras un promedio de 74 minutos y nuestro tercer dia de
toma de muestra de la primera semana se obtuvo 72.33 minutos como
promedio de tiempo de sobreproceso. Durante las 6 semanas de muestras
luego de haber implementado la mejora en el proceso de costura, estas fueron

comprendidas entre el 27 de junio del 2022 y el 5 de agosto del 2022, se puede
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calcular un promedio total que fue de 72.74 minutos de tiempos de sobre
proceso que se presenta en el area de confeccion. Se logra apreciar asi una
disminucion con relacién al tiempo de sobreproceso que no agregan valor
calculado en la situacion pre. (Ver tabla 13 y Ver tabla 14)

Tabla 13 Datos POST del objetivé 1 que van al SPSS

Datos Post Test | 72.74 min
DATOS POST TEST|Indicador [Resultados)
SEM 26 73.11 min
SEM 27 71.8% min
SEM 28 72.22 min
SEM 25 73.11 min
SEM 30 72,67 min
SEM 31 73.44 min

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 14 Toma de tiempos de sobreproceso que no agregan valor por semana en situacion post
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Fuente: Elaboracion propia
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++ Objetivo Especifico 2
Aplicar una metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: Seiso) para reducir los
tiempos de espera que no agregan valor en el corte de piezas para la elaboracion
de los vestidos en el taller de confeccion de ropa de nifios. Ya que se puede percibir
que para el desarrollo de toda la elaboracion de los vestidos hay paradas,tiempos
de espera innecesarios, lo cual retrasa el trabajo de las todas areas del taller en
conjunto y en paralelo las entregas de prioridades en las fechas y horarios
establecidos en el cronograma de trabajo del taller.
En primera instancia estudiaremos la situacion problematica actual, en donde se
concluyd que estos son causados principalmente por la falta de clasificacion,
orden y limpieza que se percibe en esta area de trabajo.
» Situacion Antes (Pre Test)
En la actualidad la empresa MI PETITE E.I.R.L, cuenta con una secuencia de
procesos predeterminados para la elaboracion de vestidos de nifias, en esta
problematica nos enfocaremos en el area de corte. A continuacion, se describe
el proceso de la confeccion del vestido de nifia que realizan los operarios
dentro de la empresa:
AREA DE CORTE
En la actualidad la empresa MI PETITE E.I.R.L, cuenta con una secuencia de
procesos predeterminados para la elaboracion de vestidos de nifias, en esta
problematica nos enfocaremos en el area de corte. A continuacion, se describe
el proceso de la confeccion del vestido de nifia que realizan los operarios

dentro de la empresa. ( Ver figura 56)

Figura 56. Problemética en el &rea de corte
Fuente: Elaboracion propia
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Luego de haber culminado con el tendido de la tela, se procede a colocar los
moldes requeridos sobre la tela doblada, donde se realiza el trazado y
subsiguiente corte, el cual se realiza con la ayuda de una maquina cortadora
de uso manual. Seguidamente que se haya terminado con el corte, estas son
sujetadas con retazos de telas (merma) y ordenadas por piezas.

(Ver figura 57)

Figura 57. Proceso de corte de la tela
Fuente: Elaboracion propia

Mas adelante es enviado al area de costura, donde se en cargan de realizar la
unién del conjunto de piezas que conforma el vestido con los bordados y
detalles correspondientes segun el disefio de este para que por ultimo sea
llevado a la Gltima etapa del proceso, que es el area de acabados donde el
vestido serd planchado, doblado, embolsado, etiquetado, empaquetado y
rotulado para que finalmente sea llevado a tienda y el cliente puede recoger su
pedido.

La falta de clasificacion, orden y limpieza en el area de corte para la
elaboracion de vestidos para nifias en la empresa MI PETITE E.L.R.L, trae
como consecuencia tiempos de espera que no agregan valor, un claro ejemplo
es cuando el operario busca las herramientas y materiales necesarios y no los
encuentra con facilidad debido a que muchos de estos no estan correctamente
ubicados y clasificados en sus respectivos estantes ni anaqueles por lo
contrario estan alborotados uno tras otro en la mesa de trabajo del area de
corte, sin poder ser identificados y reconocidos con facilidad por el operario
causando asi desorden y a la vez suciedad en el piso ya que cuando el operario

ve que algo no es util ni indispensable opta por desecharlo y dejarlo en suelo
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0 esquinas de las ventanas ocasionando polvo y suciedad en el ambiente de
trabajo esto trae como consecuencia incomodidad y un mal ambiente de
trabajo a la hora de empezar con la jornada laboral diaria.

Para determinar los tiempos de espera que no agregan valor dentro del area de
corte nuestro periodo de estudio fue desde el 21 de marzo 2022 hasta el 01 de
mayo del 2022, se hizo un analisis documental para conocer los tiempos de
cada proceso para la elaboracion de vestidos de nifias de forma semanal, para
ello se obtuvo informacién de los tiempos de procesos en el area de corte, esta
informacién fue tomada y registrada en el formato de un DAP cuyo
significado es diagrama de actividades del proceso , luego todos los tiempos
de espera que no agregan valor semanales fueron registrados en una tabla de
Excel. A continuacién, mostraremos el diagrama de DAP donde se observa
todo el proceso que se sigue en el area de corte, donde los nimeros de rojos
son el tiempo de espera que no agregan valor, cuyo objetivo es reducirlo. (Ver
figura 58)

T
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Total 935
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Figura 58. DAP del proceso de corte antes de la implementacion
Fuente: Elaboracion propia
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» Muestra Antes

Se realizd la visita al taller durante 6 semanas, cada semana se hacian las
visitas Inter diarias. Por cada dia visitado se obtenian 3 muestras, la lera
muestra se realizaba aproximadamente 11:00am, la segunda muestra a las
2:00pm vy la tercera muestra era a las 4:00pm. Siendo el primer dia de las tres
muestras un lunes 21de marzo del 2022, donde se tuvo el promedio de las 3
muestras del ler dia un total de 57 minutos, como tiempo de espera. El
segundo dia, de las 3 muestras realizadas se obtuvo un promedio de 55.67
minutos y nuestro Gltimo dia de la primera semana se obtuvo 58.33 minutos
como promedio de tiempo de sobreproceso. Durante las 6 semanas de
muestreo, comprendidas entre el 21 de marzo y el 1 de mayo, se puede calcular
un promedio total de 57.6 minutos en que se logra tener las piezas cortadas de
los vestidos para ser llevadas al area de confeccion. El siguiente cuadro de la
muestra se realizd en un Excel, evidenciando la toma de tiempos de espera que
se evidencian al momento de realizar los cortes de piezas. (Ver tabla 15 yVer
tabla 16)

Tabla 15 Datos PRE del objetivé 2 que van al SPSS
Datos Pretest 57.6 min

Datos PRE TEST Indicador (Resultados)

SEMANA 12 57.06 min
SEMANA 13 58.11 min
SEMANA 14 58.22 min
SEMANA 15 55.00 min
SEMANA 16 57.44 min
SEMANA 17 58.56 min

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16 Toma de tiempos de espera del proceso de corte en situacion pre
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W i 20 dw abiil
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Fuente: Elaboracion propia
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» Aplicacion de la teoria
Para reducir el tiempo de espera en el &rea de corte se empled la aplicacion de
metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: Seiso) que respectivamente son:
clasificar, organizar y limpiar donde se realiza los cortes de piezas requeridas
para confeccionar los vestidos pedidos por el cliente, para ello se tomd
minuciosamente el tiempo del tendido, corte y compaginado. A continuacion,
se muestra los pasos a seguir para para aplicar las tres primeras S de la

R @1‘

metodologia 5°S (Ver figura 59)

308 (S

A8 S

hoor PASO 2: PASO 3: PASO 4:
Mapeo e indicacién
de los materiales Implementar Implementar Implementar
4 la primera s “Seiri" la segunda S “Seiton" la tercera S “Seiso"

herramientas

D 4 4 _4b g
] B [ 5]

Figura 59. Pasos que seguir para mejorar el tiempo de espera en el &rea de corte
Fuente: Elaboracion propia

PASO 1: Mapeo e indicacion de los materiales y herramientas que se usaran
en el area de corte para una adecuada clasificacion, organizacion y limpieza.
(Ver figura 60)

MATERIALES HERRAMIENTAS
v Poliéster v’ Tijera de sastre
Y Lycra v Abreojales o descosedores
v" Nylon
v Ti
v ‘Viscosa Tijeras para cortar papel
v Elastan v' Cinta métrica
v Algodén v' Conjunto de reglas
7 L
Mok ¥ Calculadora basica
v' Papel
v Dedales

Figura 60. Herramientas y materiales por estudiar
Fuente: Elaboracion propia
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Area de corte

Clasificacion de matenales v herramientas en la mesa de trabajo

Materiales u herramientas

Necesario (/)

Innecesario (x)

Hervidor eléctrico

X

Botellas plasticas v de vidrio vacias

X

Centimetro

Cortadora

Extintor

Lapices, lapiceros v plumones

Moldes

Camara de vigilancia

Feglas

< & & & & &] =

Fetazos de telas v papeles sobre la

mesa de corte v en el p1so

Cajas de carton vacias

Rollo de telas

Estante v anaquel

Tyeras

Moldes

Tizas

Cuaderno de apuntes

<« & & & &

Bancas

Fuente: Elaboracion propia

Figura 61. Listado de cosas necesaria e innecesarias en el area de corte

PASO 2: Implementacidn de la primera S: Seiri en el area de corte para esto
sera necesario realizar una lista y separar los elementos innecesarios de los
que si son necesarios y van a tener un uso continuo y a su vez practicar el uso
de la tarjeta roja que es indispensable para realizar este procedimiento. (Ver
figura 61 y 62)
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TARJETA ROJA

Figura 62. Tarjeta roja para el &rea de corte

Fuente: Elaboracion propia

En esta primera fase de la metodologia que consiste en clasificar los materiales
y herramientas necesarias e innecesarias en el &rea de corte, se hizo uso de la
tarjeta roja donde todo lo innecesario tenia adjuntado la tarjeta roja para sea
transferido a su area correspondiente, eliminado o vuelto a inspeccionar por la
supervisora a cargo . En la siguiente figura 63, se puede observar la mesa de
corte donde se aplicd de las tarjetas rojas ya que al momento de hacer el
tendido de tela se genera un tiempo de espera notable al tener que ordenar y
dejar limpia la mesa de trabajo para poder realizar el respectivo tendido de la

sin tiempo de espera que no agreguen valor.

Figura 63. Aplicacion de la tarjeta roja en la mesa de corte
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L
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De esta misma forma, se aplicé también la tarjeta roja en el lugar donde se
almacenan las telas, ya que el operario al empezar a realizar su funcion en el
area de corte, debe bajar a la primera planta donde se encuentra ubicado el
almacén y buscar la tela requerida segin disefio y color que tenga la
produccion del dia, al momento de hacerlo se visualiza la falta clasificacion y
orden que hay en el almacén, esto ocasiona que se genere tiempos de espera,
que son sumados para obtener las piezas de corte del vestido. En la siguiente
figura 64 se observa la aplicacion de la tarjeta roja en el lugar donde estas las
telas del taller MI PETITE E.L.R.L.

Figura 64. Aplicacion de la tarjeta roja en el area de almacén
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

El operario del area de corte debe ser capaz de identificar los elementos
innecesarios y en qué momento deben generar una tarjeta roja para destinar
esos elementos no Utiles y separarlos del area de trabajo. El encargado de
supervisar que se cumpla la primera “S” debera elaborar una lista de
materiales necesario y una lista de materiales innecesarios a fin de poder tener

un documento de soporte que apoye a la implementacion de esta fase.

PASO 3: Implementacion de la segunda S “Seiton” en el area de corte para
esto se colocard lo necesario en lugares facilmente accesibles, segun la
frecuencia y secuencia de uso.

En este paso se organiza los elementos necesarios, ubicandolos en lugares

especificos y brindandoles una identificacion correspondiente ‘etiquetas’. Se
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toma como criterio las dimensiones del area de corte y el almacén, lugar
donde se encuentran las telas que se usan. Todo esto con el fin de poder ubicar
y disponer del espacio adecuado para organizar correctamente todos los
materiales e implementos de trabajo en el &rea poniendo los estantes,
anaqueles, mesas de soporte y casilleros de manera organizadas y distribuidas
adecuadamente donde puedan ser facil de visualizar y acceder para los
operarios.

Notoriamente existe una diferencia a la hora de hacer las actividades en el
area de corte con el fin de reducir los tiempos de espera que se presentan, en
la siguientes figura 65 y figura 66, se observa las mejoras implementadas las
cuales son: la correcta organizacion de la mesa de corte, se clasifico y
organizo las telas segun disefios y colores, se organizo correctamente los
estantes para los materiales y herramientas que se utilizan en el area de corte
y se optd por una adecuada clasificacion en los moldes que se utilizan segln
las tallas con las que se trabaja , todo esto con el fin de que los operarios
puedan visualizar facilmente los elementos que se utilizan al momento de
hacer sus actividades para obtener las piezas de corte y ser llevadas al area de

confeccion.

Figura 65. Organizacién de las telas y elementos en el area de corte
Fuente: MI PETITE E.ILR.L
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Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

Figura 66. Organizacién de los moldes y mesa de corte

PASO 4: Implementacion de la tercera S “Seiso” en el &rea de corte para esto

sera necesario limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal manera que

no haya polvo en las herramientas, pisos, maquina de corte, etc.

En este paso se asume con la debida responsabilidad la limpieza en el lugar

de trabajo inmediatamente después de que se haya culminado alguna

operacion en el area de corte, esta area debe ser monitoreada y

respectivamente aseadas al finalizar la jornada para que al dia siguiente se

pueda encontrar un ambiente en condiciones 6ptimas de limpieza y preparado

para comenzar nuevamente con las actividades diarias. En la siguiente tabla

17, se observa el formato de limpieza que se ha implementado en el area de

corte.

Tabla 17 Formato de limpieza en el area de corte

=7
W Potite

FORMATO DE PROGRAMA DE LIMPIEZA

Usuario:

Fecha Elab

Fecha

Revisidn 001

N

AREA

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

FRECUENCIA

MATERIALES

5

AREA DE CORTE

Limpieza de Mesa de Trabajo

Limpieza de armario

Limpieza de estante

Limpieza del lugar (Piso)

Limpieza de maguina de corte

Operario de corte

Diaria

Trapo ind

Trapo ind

Trapo ind

Diaria

Escoba,recogedor y balde

Diaria

Trapo industrial y bencina

Fuente: Elaboracién propia

96



Este formato aplicado tiene como finalidad que el operario tenga su lugar de
trabajo limpio y se pueda movilizar en los pasadizos sin interrupcion de cajas
de carton vacias, los retazos de telas, bolsas, etc. Para eso se trasladé los
elementos innecesarios a espacios comunes y que sirvan de ayuda para

realizas otros tipos de tareas.

Situacion Después (Post Test)

En el &rea de corte se clasifican los materiales, implementos de trabajo que
semanalmente los proveedores abastecen segln las necesidades y urgencias
que la empresa tenga programada en su cronograma de salidas. Al momento
que el operario se dirige al area del almacén para alcanzar los elementos que
necesita para arrancar su jornada se puede ver que toda el &rea esté clasificada,
organizada y limpia, especificada con sus carteles y ubicadas correctamente
en sus estantes, anaqueles y espacios correspondientes, al operario solo se le
presenta poco tiempo de espera al momento de realizar sus actividades de
cortar las piezas de los vestidos para ser llevada al area de confeccion. A
continuacién observaremos las imagenes del area de corte del antes y después

de implementar la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: Seiso).

~ ANTES ~ DESPUES

Figura 67. Mesa de corte — Antes vs Después
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L
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ANTES DESPUES

Figura 68. Clasificacion de los moldes — Antes vs Después

Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

DESPUES

e | Ll

Figura 69. Lugar de las telas — Antes vs Después
Fuente: MI PETITE E.ILR.L

Las ventajas que se obtuvieron al aplicar la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S:
Seiton y 3S: Seiso) en el area de corte fueron:
v Facilidad en la busqueda de materiales de trabajo
Mejor organizacion de los materiales de trabajo
Mejora en la productividad de la confeccion de vestidos

Evita la compra de materiales y componentes innecesarios

<SS X

Logro de un mejor lugar de trabajo

A continuacion, se muestra el nuevo DAP con los tiempos del proceso de corte
de piezas para los vestidos, se determin6 desde la recepcion de la hoja de
pedidos hasta que las piezas estan cortadas y son llevadas al &rea de

confeccion. (Ver figura 70)
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Figura 70. DAP del proceso de corte después de la implementacién
Fuente: Elaboracion propia

» Muestra después
Se realizd la visita al taller durante 6 semanas, cada semana se hacian las
visitas Inter diarias. Por cada dia visitado se obtenian 3 muestras, la lera
muestra se realizaba aproximadamente 11:00am, la segunda muestra a las
2:00pm vy la tercera muestra era a las 4:00pm. Siendo el primer dia de las tres
muestras un lunes 27 de junio del 2022, donde se obtuvo de las 3 muestras del
ler dia un total 30 minutos, como tiempo de espera. El segundo dia, se obtuvo
de las 3 muestras un promedio de 31.33 minutos y nuestro tercer dia de toma
de muestra de la primera semana se obtuvo 31.67 minutos como promedio de
tiempo de espera que se presenta cuando el operario realiza el tendido, corte

y compaginado. Durante las 6 semanas de haber implementado la mejora en
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el proceso de corte, estas fueron comprendidas entre el 27 de junio del 2022 y

el 5 de agosto del 2022, se puede calcular un promedio total que fue de 30.1

minutos en que se logra obtener de tiempo de espera en el area de corte que

no agregan valor, logrando asi una disminucion con relacién al tiempo

calculado en la situacién pre. (Ver tabla 18 y ver tabla 19)

Tabla 18 Toma de tiempos de proceso de corte en situacion Post

Walar die wasabis
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19 Datos POST del objetivé 2 que van al SPSS

Datos Post Test 301 mimn

DATOS POST TEST Indicador (Resultados)

SEMANA 26 30.11 min
SEMANA 27 28.24 min
SEMANA 28 32.22 min
SEMANA 29 20.89 min
SEMANA 30 30.11 min
SEMANA 31 25.89 min

Fuente: Elaboracién propia
% Objetivo Especifico 3
Aplicar la metodologia 5'S para reducir los tiempos de movimientos que no
agregan valor en las areas de almacén, corte, confeccion y acabados en un taller
de confeccidn de ropa de nifios. Ya que es un tipo de desperdicio que incluyen
movimientos innecesarios o complicados donde el desplazamiento de los
operarios para realizar sus labores no son lo mas optimizados, lo cual esto puede
traer como consecuencia la extension de minutos en la elaboracion de los vestidos.
Para ello analizaremos primero la problemaética actual que se puede observar en
todas las areas a estudiar, donde se determind que las causas principales son la
falta de clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina.
» Situacion Antes (Pre Test)
La empresa no implementaba ningln tipo de metodologia a seguir en ninguna
de sus areas tales como el area de almacén, corte, confeccion y acabados,
cuando se inspecciond las areas por primera vez hubo evidencias de falta de
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Esto genera que se
disminuya la productividad en las confecciones de vestidos y genera mas
movimientos innecesarios que no agregan valor en la elaboracion de los
vestidos en MI PETITE E.I.LR.L.
La produccion se inicia con las especificaciones y detalles requeridos por el
cliente, estas fichas técnicas incluyen las tallas, colores y modelos Esta

informacidn es llevada al area de corte donde hay un operario que procede a
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leer las indicaciones especificas que hay en el pedido, se procede a buscar el
molde y telas necesarios a utilizar ya que al seguir las especificaciones se
brinda confiabilidad y eficiencia al cliente. El operario encargado se demora
mucho tiempo en buscar estas telas, ya que debe mover algunas telas que no
deben estar ubicadas en ese lugar, ademas que en algunas circunstancias ponen
bolsas de telas una tras otra sin clasificarlas con sus respectivas etiquetas. (Ver
figura 71)

Figura 71. Area de almacén del taller
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

Luego se contintia con el proceso de corte el cual comienza con el tendido de
la tela, seguido la utilizacion de los moldes para proceder con el cortado. En
esta situacion se presenta una serie de movimientos innecesarios al momento
de tener que buscar los moldes ya que el operario no puede encontrar con
facilidad los moldes a utilizar debido a que todos los moldes se encuentran
desorganizados y sin clasificar. A parte no se puede realizar facilmente el
tendido de tela debido a que la mesa de corte se encuentra con objetos
innecesarios. En la siguiente figura 72, podemos observar la situacion del area

de corte antes de la implementacion.
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Figura 72. Area de corte del taller
Fuente: MI PETITE E.I.LR.L

Una vez cortada las piezas necesarias se procede a enumerar para que al
momento de ser llevadas al area de confeccion no haya confusiones de piezas
ya que cada operario se encarga de la produccion de pedido por cliente.
Después las piezas son llevadas al area de confeccion donde cada operario
tiene que buscar sus propios materiales y herramientas a utilizar. Cuando un
operario es nuevo tiene que ser orientado por un compafiero antiguo para poder
encontrar los materiales y herramientas a utilizar, en algunos casos las
maquinas de trabajo estan desorganizadas y esto implica que el operario tiene
que tomarse el tiempo dentro de su jornada para organizarlo y dejarlo en una
Optima utilizacién. Una vez que los materiales y herramientas necesarias estan
en la maquina de trabajo se procede a unir las piezas generadas para obtener
el vestido requerido por el cliente. Sin embargo, en algunos casos todas las
piezas no estan bien cortadas y esto hace que el operario tenga que tomar una
tijera y tenga que nivelarla minuciosamente segun lo requerido o sino
devolverla al &rea de corte.

Una vez que la pieza ya esté unida se procede a realizar las caracteristicas que
debe tener el modelo tales como puede ser: blondas en las mangas, bordados,
tutu, cierres, botones. Cuando el vestido ya se encuentra terminado es llevado
al area de acabados por un operario el cual se encarga de realizar la inspeccion
del vestido y clasificarlas en aprobadas o no aprobadas (es decir que pueden
ser llevada al area de confeccion nuevamente en caso se detecte una mala
costura y asi ser arregladas). Las prendas que son aprobadas proceden hacer
etiquetadas con la marca de la empresa MI PETITE E.ILR.L y hang tag
respectivo para después ser planchadas, dobladas y finalmente ponerles el

packaging correspondiente. En esta area la problematica que se presenta es la
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falta de organizacion en la mesa de acabados ya que tienen dificultades al
momento de realizar la inspeccion, planchado, doblado y empaquetado por
falta de espacio. Todo esto se debe a que hay materiales y herramientas
innecesarias que no son Utiles en esa instancia. A continuacion, en la siguiente

figura 73, se puede identificar la problemaética en el &rea de acabados

Figura 73. Area de acabado
Fuente: MI PETITE E.LR.L

Actualmente su método de trabajo del taller es que cada personal se encarga
de la produccion por cliente, es decir que cada operario debe realizar de 2 a 3
vestidos. El tiempo de busqueda de las herramientas y materiales que se
presenta en cada area toma mas tiempo de lo debido, esto se debe a que no hay
un seguimiento adecuado de que los operarios organicen su espacio de trabajo,
clasifiquen sus materiales y herramientas a utilizar y no se practique un
método de estandarizacién y disciplina constante una vez finalizada la jornada
laboral, todo esto genera tiempo de movimientos que no agregan valor en
todas las areas.
Para determinar los tiempos de movimientos que no agregan valor dentro de
todas las areas nuestro periodo de estudio fue desde el 21 de marzo del 2022
hasta el 1 de mayo del 2022, se hizo un analisis documental para conocer los
tiempos de las actividades de cada area de forma semanal, para ello se obtuvo
informacidn de los tiempos de actividades en cada area, esta informacion fue
tomada y registrada en un formato de tiempos, luego todos los tiempos de
movimientos que no agregan valor semanalmente fueron registrados en una
tabla de Excel. A continuacion, observaremos el formato de tiempos de cada
area donde se observa todo el proceso para obtener los vestidos, donde los
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nameros de color rojo son los tiempos de movimientos que no agregan valor
y cuyas observaciones estdn mencionadas al costado de los tiempos. (Ver tabla
20)

Tabla 20 Formato de tiempos de las areas del taller antes de la implementacién

— TR
e e trempa obrerracios fdemors p retraros}
AREA GF EORTE ¥ AIMAGEN ikt
Fecepcionar las ordenes de pedido del cliente 3 ‘o «sta bien ubicadaz y clsificados los materiales y herramisntaz
Llewar |a orden del pedido al frea de corte 1 ausar.
Recepoionar las ordenes de pedido en el drea de corte 1
Trasladar la hoja de requerimienta de tela y molde al area de almacen 1 tezlpuzdizcaliznozldelbolridelnernalelpindizlpay
Buscar tela requerida seqin el colory disefio 30 SRR
Llewar|a tela 3 area d.e 09"9 - £ %rgani:ar herramicntas para poder encontrar lo que se requicre.
Buzcar el molde del disefio y talla a confeccionar 30
Lelevar el molde requerido ala mesa de corte 25
Tender la tela enlamesade corte a0
Poner el molde requerido encima de la tela 1 s Falta de estandarizar procesos.
Euscar latiza de tela para elbrazo del molde 0o
Llgwarla tiza ala mesa de corte 1 |,
MAarcar con latiza latela 10 ™ Fales de un zequimicnts de limpizas en loz lugares de trabajo.
Euscar las tijeras y maquina de corte o
llewar la tijera y maquina de cortar 3 lamesa de corte i
Manipular la maquina de cortar para las piezas grandes 20
Pdanipular |as tijeraz para las piezas pequefiaz jH]
Inspeccionar_que el corte este bien hecho 5
Euscar los stickers con talla para separar las piezas 5
Trasludar las piczas cortadas al area de confeccidn 0.5

Dizstinar laz piezaz de corte al operario indicado

Fiecepcion de |as piezas cortadas por el operario acarga 3 i vcta bien ubicadas y clasificados los materiales y herramientas
Escoger la maguina a utilizar por el operario a cargo 20 ausar.
Buzcar el modelo de vestido de moda a conkeccionar 10 "
- — Loz p lenes de bolsas de merma @ prendas por
leer la hoja de requerimiento 1 entregar
Euzcar los materiales requeridos a utilizar para empezar a coser 30
Llevarlo al area de trabsjo ! gt b peds aEmE b e e
Unir las piezas grandes y pequefias 20
coser el escote )
orillar los Faldones del vestido 10 # Falta de estandarizar procesos.
remallar todo el vestido y hacer los atraques requeridos 30
Doblado de basta 10
Leer requerimientos o detalles que debe tener el vestido 1 Falta de un zeguimicnto de limpicza en loz lugares de trabaje.
Euscar las piezas y materiales extras que debe llevar el vestido 30
Llewar laz piezas y materiales extras al area de trabajo 1
Empezar a coser los detalles extras que debe tener el vestido 1
Fievisar que el vestido este con todos los requerimientos 2
Llgwar el vestido terminadeo de confeccionar al drea de acabados 1
AREA DE ACAEATES
Recepoion del vestido terminado 1 ) ot bicn ubicudse y clusificadas loz materiales y herramicntas
Inspeccionar el vestido culminada & ausar.
cortar los hilos sobrezalientes de |a prenda [ "
dir el i Loz p llenas de bolsas de merma o prendas por
sacudi el vestido 3 e —
Planchar el vestido jH]
Dioblar el vestido de moda 15 e qani 8 a
. = rganizar herramizntas para poder encontrar lo que s& requisre.
Euscar los materiales a utilizar para el acabado 20
Colocar Hunker 4 etiqueta 1 Falta de iR A
Enwaolzar el vestido de moda &
INEroduGT vestidn en el packacking F - A .
- - . alka de un seguimicnte de limpiczs on los lugares de trabaje.
Llewar a tienda el vestido concluida 2 g @ & [

T T A A T |
Fuente: Elaboracién propia

» Muestra Antes
Se realizo6 la visita al taller durante 6 semanas, cada semana se hacian las
visitas Inter diarias. Por cada dia visitado se obtenian 3 muestras, la lera
muestra se realizaba aproximadamente 8:00am, la segunda muestra a las
12:00pm y la tercera muestra era a las 4:00pm. Siendo el primer dia de las tres
muestras un lunes 21 de marzo del 2022, donde se tuvo el promedio de las 3
muestras del ler dia un total de 244 minutos, como tiempo de proceso desde
inicio a fin de tres vestidos de moda. El segundo dia, de las 3 muestras
realizadas se obtuvo un promedio de 240 minutos y nuestro ultimo dia de la
primera semana se obtuvo 246 minutos como promedio de tiempos de

movimientos que no agregan valor. Durante las 6 semanas de muestreo,
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comprendidas entre el 21 de marzo y el 1 de mayo, se puede calcular un
promedio total de 243.9 minutos de tiempos de movimientos que no agregan
valor en la elaboracion de los vestidos. El siguiente cuadro de la muestra se
realiz6 en un Excel, evidenciando la toma de tiempos de movimientos que no

agregan valor. (Ver tabla 21 y tabla 22)

Tabla 21 Toma de tiempos movimientos que no agregan valor de un vestido pre test
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 22 Datos PRE del objetivé 3 que van al SPSS
Datos Pretest 243.9 min

Datos PRE TEST Indicador (Resultados)

SEMAMNA 12
SEMANA 13
SEMANA 14
SEMAMNA 15
SEMANA 16
SEMANA 17

243.67 min

244.67 min

242.56 min

243.22 min

248.22 min

241.11 min

Fuente: Elaboracion propia
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» Aplicacion de la teoria
El objetivo de la implementacion de la metodologia 5°S fue poder clasificar,
organizar, limpiar, estandarizar y disciplina en todas las herramientas u
objetos que no deben estar en el area de trabajo, en este caso nos enfocaremos
en todo el proceso de elaboracion de un vestido , cuyo enfoque sera reducir
los tiempos de movimientos que no agregan valor y esto se genera a causa de
que el personal no encuentre las herramientas y materiales que utilizara en su
sitio y el area de trabajo organizada. A continuacién, se muestran los pasos

que se siguieron para aplicar la teoria de la metodologia 5°S. (Ver figura 74)

Figura 74. Pasos por seguir para implementar la metodologia 5°S
Fuente: Elaboracion propia

e PASO 1: CAPACITACION

La capacitacién a los operarios que trabajan en las areas del taller se llevé a
cabo durante tres veces por semana donde cada charla tuvo una duracion de
20 minutos. Los temas que se trataron en estas capacitaciones fueron temas
introductorios al sistema de la metodologia 5S.

En la primera capacitacion se explico detalladamente el concepto de cada fase
de la metodologia de las 5 'S. Se establecid el cronograma general para las
posteriores capacitaciones y las fechas de implementacion de cada fase de la

metodologia. En la segunda sesion se hablé sobre el objetivo y los resultados
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que se buscan con la implementacion de la metodologia 5~ S, cabe recalcar
gue son los mismos objetivos para todas las areas. En general se llevo a cabo
capacitaciones donde se dieron a conocer las generalidades y ventajas que
tiene la metodologia, tambieén se detall6 los beneficios que conlleva la
implementacion de la metodologia en mi PETITE E.L.R.L. A inicios de cada
fase de la implementacion de la metodologia 5 's se llega a capacitar al lider a
cargo en el taller de confeccion.

Se capacito a todos el equipo de la empresa seis veces: la primera capacitacion
se llevo a cabo para dar a conocer las generalidades de la metodologia. La
segunda capacitacion se llevo antes de la implementacion a la primera etapa
(Seiri). La tercera capacitacion se llevd antes de la implementacion de la
segunda etapa (Seiton). La cuarta capacitacion se llevd a cabo antes dela
implementacién de la tercera etapa (Seiso). La quinta capacitacion se llevd
antes de la implementacion de la cuarta etapa (Seiketsu) y la sexta capacitacion
se llevo antes de la implementacion de la quinta etapa (Shitsuke). En la
siguiente figura 75, se observa la capacitacion que se ejecuto.

Figura 75. Capacitacién al personal del taller antes de la implementacién
Fuente: MI PETITE E.l.R.L

e PASO 2: FORMACION

En este paso se selecciona un lider a cargo para todas las areas del taller de
confeccion mi PETITE E.I.LR.L, en este caso es la supervisora y jefa del taller
Digna Esther Gonzaga donde sera la lider que tendra la responsabilidad
de inspeccionar, hacer seguimiento a la implementacién de cada fase de
acuerdo con la metodologia 5°S y el cronograma establecido. (Ver figura 76)
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Figura 76. Etapa formacion
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

e PASO 3: PLANIFICACION
En este paso antes de la implementacién de la metodologia 5°S, se realizara
un Gantt donde se detalla las semanas establecidas para cada fase. (ver tabla

23)

Tabla 23: Gantt para la implementacion de la metodologia 5°S

Planificador de proyectos y/‘}f; MI PETITE E.I.R.L

PERIODOS
T

SEMANAS JUNIO
La supervisora se reunid con el subgerente general con el fin de dar detalles
de los avances de la implementacion de la metodologia 5° S y asi poder ver si

se est obteniendo los resultados esperados, haciendo una comparacion de pre

INICIO | DURACI | INICI | DURACI
1] GN

CTIVIDAL  DESCRIPCIGN DEL | 0N DEL

PLAN | PLAN |REAL REAL SEMANAS JULID

SEMANAS MAYO
| T——

T
Tdades T " T .
[ 1 1s metodologia B i 2 3
iones B i 2 i
B i 3 i
1 5 4 5
s 5 s 5
" ‘ 5 ‘ 5
t T 5 1 5
s + " 4 "
ltadas i ©

Fuente: Elaboracién propia

y post test respectivamente.
e PASO5: IMPLEMENTACION DE LAS5'S

FASE 1: SEIRI - CLASIFICAR
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En esta primera fase de la implementacion de la metodologia 5s se realizo la
capacitacion a todos los trabajadores involucrados en conceptos generales, de
la misma manera se presentd de la disposicion de la de las fechas de
implementacion, en este caso fue a partir de la semana tres de la
implementacion. Se dio a conocer a los operarios de las areas respectivas los
objetivos lo que se queria lograr con la implementacion de esta etapa, se
explicé lo que se buscaba y los objetivos.

Al implementar la primera etapa de la metodologia 5°S se llevo a cabo con la
ayuda de todos los trabajadores involucrados en el taller de confeccion de la
empresa. La primera etapa de la implementacion fue realizada con ayuda de
los operarios de cada area, se les ensefio la manera de separar los materiales y
herramientas que son necesarias y deben estar en su lugar de trabajo. Se utilizo
la tarjeta roja como una etiqueta para clasificar los materiales y herramientas
que son necesarias en el lugar de trabajo y cuales no eran necesarias. En la
siguiente figura 77, se muestra la situacion después de la implementacion de
la primera etapa de la metodologia aplicando las tarjetas rojas.

ALMACEN CONFECCION

Figura 77. Implementacion de la primera °S™ a todas las areas
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L
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Después de haber implementado la tarjeta roja se procede a separar lo
necesario e innecesario en cada area, en algunos casos fue clasificar las cosas
por categoria e importancia y dejar solo lo necesario en el area de trabajo para
asi poder tener una mejor clasificacion de los materiales, herramientas para
que asi los operarios reduzcan los tiempos de movimientos a la hora de buscar

y tomar los elementos a utilizar en toda su jornada laboral.

FASE 2: SEITON - ORDENAR

En esta segunda fase de la implementacion de la metodologia 5s se realizo la
capacitacion a todos los trabajadores involucrados en conceptos generales, de
la misma manera se presentd la disposicion de las fechas de implementacion,
en este caso fue a partir de la semana cuatro de la implementacion. De la
misma forma se dio a conocer los beneficios que generan la implementacion
de la segunda “s” en el taller de confeccion.

Lo primero que se realizd fue asignar un lugar para los materiales y
herramientas que se quedaron como necesarios. Luego se les asigno unespacio
y se etiquetaron las herramientas y materiales con la finalidad de identificarlos
con facilidad. En la siguiente figura 78, se muestran las areas deltaller después
de haber implementado la segunda etapa de la metodologia y seaprecia el
estado del taller después que se implemento.

ALMACEN CONFECCION |

AN
= el
\,

Figura 78. Implementacion de la segunda 'S’ a todas las areas

Fuente: MI PETITE E.I.LR.L
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FASE 3: SEISO - LIMPIAR

En esta fase se implementd un formato de programa de limpieza para todas las

areas el cual tiene como propdsito mantener los pisos, pasillos y areas de da

trabajo libres suciedad. La aplicacién de Seiso tiene ventajas para el

funcionamiento e incremento de la vida util de las maquinarias, mesas,estantes

y anaqueles. Asimismo, para mejorar el bienestar fisico y mental de los

operarios al estar en un ambiente limpio. En la siguiente tabla 24, se adjunta

los detalles de las responsabilidades asignadas para la limpieza de cada area.
Tabla 24 Formato de limpieza para todas las &reas

Usuario:
FORMATO DE PROGRAMA DE LIVPIEZA P
y/ Fecha Aprobacion:
Revision 001

N AREA ACTIVIDAD SPONSABLFRECUENCI MATERIALES

1 Limpieza de armario Interdiaria Trapoindustrial

2 Limpieza de estante Ooerario de Interdiaria Trapo industrial

3 AREADE ALMACEN [Limpiza de anaqueles aplmacén Interdiaria Trapoindustrial

4 Limpieza del lugar (Piso) Diaria Escoba recogedory balde
S Limpieza de Bario Diaria Escoba recogedor y set de limpieza
6 Limpieza de Mesa de Trabajo Diaria Trapoindustrial

7 Limpieza de armario Operaiio de Interdiaria Trapoindustrial

8 AREADECORTE  [Limpieza de estante pcoue Interdiaria Trapo industrial

3 Limpieza del lugar (Piso) Diaria Escoba recogedor y balde
10 Limpieza de maquina de corte Diaria Trapoindustrial y bencina
n Limpieza de maquinas Diaria Trapoindustiial y bencina
2 Limpieza de armario Ossriid Interdiaria Trapoindustrial
T BREADE CONFECCIONCimpieza de estante P iz, | Merda Trapoindustial
1 Limpieza del lugar (Piso) pakLuel Diaria Escoba recogedor y balde
15 Limpieza de Baio Diaria Escoba recogedor y set de limpieza
1 Limpieza de Mesa de Trabajo Diaria Trapoindustrial
17 | Limpieza de armario Operariode | Interdiaria Trapoindustrial
18 AREADE ACABADOS Limpieza estante acabados | Interdiaria Trapoindustrial
19 Limpieza del lugar [Piso) Diaria Escoba recogedor y balde

Fuente: Elaboracion p

ropia

Tabla 25 Materiales que utilizar para la limpieza de todas las areas

N MATERIALES CANTIDAD| UM
1 Trapo industrial 2d [}
z2 Escoba 5] (]
3 Fecogedor 5] (41 m]
q Tacho de basurs q MO
5 Detergente 5 [
5] Graza GL
T Lejia 1 L
g Buolsas plasticas 13 MO
3 Bencina 1 GL

Fuente: Elaboracion propia
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En la siguiente figura 79, observamos la clasificacion de los articulos de
limpieza para las areas anteriormente mencionadas para nuestro estudio en el
taller, todo esto servird para prevenir la contaminacién en el proceso de la

elaboracion de los vestidos para nifias en MI PETITE E.I.R.L.

Figura 79: Implementacion de tercera °S’ a todas las areas

Fuente: MI PETITE E.I.R.L

FASE 4: SEIKETSU - ESTANDARIZAR

En esta etapa se mantendran los estdndares de las 3 primeras S que son:
clasificacion, organizacion y limpieza establecido en el presente estudio, para
ello se realizé una reunién con la supervisora a cargo de todo el taller donde
se informd los logros alcanzados a través de la implementacion de la
metodologia de la 5°S. Se detallo los procedimientos que se seguiran en la 4S
el cual es un adecuado control y seguimiento de las 3 primeras S, el cual
seguirdn las nomas y politicas que permitirdn conservar y seguir ejecutando
adecuadamente.

En la siguiente tabla 26, observaremos el instructivo de metodologia 5’s que
se debe seguir para hacer el seguimiento a la estandarizacién y asi hacer

cumplir las fases de la implementacién de la metodologia 5’s.

Tabla 26 instructivo de la metodologia 5°S
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Oy Uzuario:
< INSTRUCTIVO DE METODOLOGIA 5's  [Fecha de Elaboracien:
o
. //f . ):-."{."’.- Fecha de Aprobacisn:
Revision:

DBJE TIVO: Establecer la metodologia 5'S para mejorar v mantener laz condiciones de clazificacidn.orden v limpieza en el lugar de
trabajo en el drea de produccidn de Fabricacidn de vestidos.

ALCANCE: E| alcance de este instructivo es de la aplicacion en laz dreas de almacén, corte,confeccion v acabadoz en M FETITE
E.l.R.L que zera validado por |a gerenta general. el subgerente v supervizado por los operarios.

RESPONSABILIDADES:
1 Gerenta Gereral

2. Subgerente General

3. Trabajadores de cada érea

N* Pasos Descripcidon
1 Capacitacion inicial: se debe explicar detalladarmente de que se trata la metodologia 5'S,
Capacitacidn las ventajas.impactos positivos en la organizacidn v los requisitos para su
1 implementacidn. Se proporciona material impreso.
2. Forrnacidn: Se designa un lider en cada una de las reas de trabajo .que sea
FORMACION responzable de verificar la implementacion de cada pazo de acuerdo con la metodologia
2 B'S v liempos establecidoz.

3. Planificacidn: antes de la implementacidn, se realizard un gantt con lozs tiempos
PLANIFICACION establecidos para cada etapa. El lider de cada proceso se reunira ccon el subgerente
general con el objetivo de ver el avance del programa.

3
4. Clazificar: Se procedera a organizar cada area de trabajo en el proceso de Fabricacidn de
CLASIFICAR vestidos. Se realizara una lista de elementos clasificados como necesarios en las areas de
4 trabajo de M PETITE ELR.L
OFDENAR B, Ordenar: Con la lista de elermnentos necesarios se procedera a dar ubicacion a cada una
de ello.
5
E. Lirnpieza: se realizara el progrraa de lirmpieza indicando qué, quién cormo o con que se
LIMPIEZ4 . . L - : : - .
g deberd realizar lalimpieza. Se realizara una lista una lista de los materiales requeridos.
ESTANDARIZACIEN 7 Estandarizacidn: Se establece lista d_e chequeos para |_'ea||z‘_ar inspecciones periodicas
7 en las cuales =e levantan las observaciones de laz anteriores inspecciones
DISCIFLINA 8 Dizciplina: Se origina toda la docurnentacion de la implementacion de las etapas
Q anteriores, azegurando que sea verificado con una inspeccion posterior,

Fuente: Elaboracion propia

FASE 5: SHITSUKE - DISCIPLINA

En esta fase se realizd un control a todas areas y de sus actividades para
promover el habito del operario acerca del cumplimiento de las normas y
estandares que se deben practicar diariamente, también tiene el fin de
incentivar una cultura de concientizaciéon y cuidado de los recursos de la
empresa, tener un clima laboral saludable, un personal comprometido con los
objetivos y metas propuestas por la organizacion, incrementar los niveles de
calidad y productividad y tener los ambientes de cada area mas atractivos.

En la siguiente tabla 27, se puede observar que se realiz6 una ficha de
evaluacion antes de implementar la metodologia 5°S donde mediante una
puntuacion se califico los criterios a evaluar de cada fase para todas las areas
en general donde observaremos que su puntuacion iba de muy deficiente a

deficiente con un porcentaje de 20% en promedio.
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Tabla 27 Ficha de evaluacidn pretest

Ficha de evaluacion Pretest 55
Deccripcis Criterios de evaluacion Seml Semd SemF Semd SemS Semb
Fe cucnta sole con los clementos
necesarios para trabajar a simple 2 2 1 o o a
wiska.
Mo ce ven objetos o makeriales on
lugares diferentes a su lugar o o o o 2 a
- acignade.
Hlarificar o ucde saber con facilidades
cuales zon loz abjetivos n] 2 2 2 n] o
necesarios en las Grea.
Las dreas estan respectivamente
identificadas con sus carteles 1 2 1 1 n] 2
correspondientes.
Laz miquinas w equipes estan en 1 = o 1 o =
u lugar asigrade.
Emizien gares marcados pars
Ordenar | toda el mekerial de que llega o 2 o o = 2 1
Lals arcas de WCOTES,
confeccién y acabados luce limpia o 1 =3 1 o ]
Laz i = = 14
w2 maquines 2 anousnEran o o o o 2 N
viziblemenke limpias.
Exicts un programa de limpisas, = 1 1 o 1 a
Limpiar wska presente g se lleva o cabo.
Ze cucnkan con los implementos
de lipie=a completo y oz accesible 2 1 2 o o 1
de abtener.
Ee tienen cstdndares de colores
bicn identificados g conacidos. = = o = o 1
Exiz! les id iFi
iztan carkalas pars et 2 ) ) ) 2 N
las arcas.
Ercandarizar [Todos 67 operancs de [as
respectivas dreas conccin bu 1 = = a = f
metodalagia de las 5z g las
Lo’: contencdorc:'dc basura ckan 2 1 2 o o 2
Il d pestan al alcance de
Dirciling | 5% manticnen y llevan a cabo los = f f a f a
procedimicntas.
Taotal 192 1% 1522 A0 1z 123

Fuente: Elaboracion propia

Tomando come critertio de evaluacion,
lz puntuzcion del 0 al 5 donde:

L]

= hAuy Deficients
= Deficiente

F T e

Figura 80. Puntuacién de la ficha pretest
Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla 28, se puede observar que se realiz6 una ficha de
evaluacion después de implementar la metodologia 5°S donde mediante una
puntuacion se califico los criterios a evaluar de cada fase para todas las areas
en general donde observaremos que su puntuacion iba de aceptable a muy alta

con un porcentaje de 60 % en promedio.
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Tabla 28 Ficha de evaluacion post test

Ficha de evaluacion Post test 5s

Darcripcidin| Criterinr ds svaluacidin Seml | Sem2 | Sem? Samd Sam5 Samk
e zuentaralozonlorclementar
necorariar para trabajar arimplol 4 5 4 3 3 ]
wirka.

Hore wenabjotar o materialor on

lugarer diferenter aruluaar 4 x 5 4 H 5
arignada.
Clasifieasr | So puederabor con Facilidader

ualerron lor objekivar 5 k3 4 k3 4 k3
necerarior enlar Srea.

Lar frear erban rorpeskivamente|
identificadar conrur carkeler 3 5 q 4 3 5
zarrerpandienter.

L-um-iwu.\.uyoquwuuunm : 5 5 4 5 5
ruluqar ariqnada.

Excirton luga
tedense |tedoelmeterial de quelleqan H x 5 4 4 4
rale.

Lar droar do almachn,zorte,
sonfezcifny azabadorluze H x 5 5 5 4
limpia yroqura.

Lar maquinar ro enaucntran

= roon 3 4 5 5 4 4
wiriblemente limpiar,
o Esirteun pragrams delimpioza, [ 4 . : : s .
wrtapresonte yrollowa a caba.
So cuentan can lar implomentar
dolipisza samplota y or 4 H 5 5 4 5
accoriblo do obtoner.
So tionen srtdndarer do calores
bivnidersifizadar y onncidar, 4 4 ¥ ¥ ¥ 5
Ecirton cartel dontifi
irton cartolos paraidontificar | . R ] . .
lar drear,
Eulsdasinsr | Tadar lar mperariar 4o lar
rerpe-skivar rear zonosenla 4 4 : 4 : 5
metadalgta do lar 5t y lar
prastizan diariaments.
Lar zonkencdorer di baruractan
rofalizadar y ortinal alcance do| 3 5 4 5 5 4
todar.
pineitias | mantienenyllovan azabatar | s . s . s
procodimion tar.
Tmtal 51X {113 ESX 5% t1ed Edx

Fuente: Elaboracién propia

Tomando como critertio de evaluacion,
la puntuacion del 0 al S donde:

0 3 1 = Muy Deficiente
13 2 = Deficente

23 3 = Aceptable
3ad4=Ala
435=MuyAlta

Figura 81. Puntuacion de la ficha post test
Fuente: Elaboracion propia

En esta Ultima fase se establecen algunas actividades que deben ser aplicadas
continuamente en todas las areas de MI PETITE E.L.R.L. las cuales serviran

para seguir manteniendo la implementacion de la metodologia 5°S estas son:

v Gestionar pequefias charlas antes de iniciar la jornada laboral para
repasar la teoria de la metodologia 5°S y los pasos establecidos que

deben seguir los operarios.
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v Los operarios deben dejar su area de trabajo correspondiente limpia

\

Después de utilizar alguna herramienta o material se debe dejar en su
lugar correspondido

Incentivar a los trabajadores que cumplan con las normas establecidas
Respetar las normas y politicas establecidas por la empresa

Capacitar a los operarios

Las maquinarias y herramientas deben estar en un estado 6ptimo

AR NEE NI NEEN

La supervisora del taller debe ser la imagen y ejemplo por seguir de

los operarios

v Las mermas que se obtengan en el area de corte deben ser establecidas
en su lugar correspondiente

v' También se estableci6 un cuadro para hacer seguimiento a las

actividades ya sea en pendiente, en proceso o concluido en cada area.

(\Ver figura 82)

MI PETITEEIRL
AREA: FECHA

Actividad | Rndiente | Enproceso (oncluido
B
B

Figura 82. Implementacion de la quinta S
Fuente: MI PETITE E.l.LR.L

» Situacion Después (Post Test)
Después de haber aplicado las 5°s (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke)
se reducird los tiempos de movimientos que no agregan valor en todas las areas
de MI PETITE E.I.LR.L. En la siguiente figura 29, observaremos nuestronuevo

formato de tiempo post test.
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Tabla 29 Formato de tiempos de las areas del taller después de la implementacion

= i
Actividadess tiemps obserracion fdemorz p retrases}
AREA D CORTE ¥ AIMACEN nicizt
i Hecepcionar lazs ordenes de pedido del cliente 5 * Hazer un zequimicnte continua para seguir mankenicnd sl
2| Llevar la orden del pedido al drea de corte 1 aplicacién delaz 5's .
3| Pecepeionar las ordenes de pedida en el drea de carte 1 T —
4] Trazladar 3 hoja de requerimiento de bela y molde 4l area de almacen 1
o] Bccanielalequendaseaunielcolaiyldizena B ) Hacer un continu sequimicita de limpieza en los lugares de
6] Liewar latela al area de corte 5 trabaa.
7| Buzcar el malde del dizefia y talla 2 canfeccionar 15
&) Lelevar el molde requerido a la mesa de carte 25
3] Tender |a tela enlamesade carte 15
10 Pioner el molde requerida encima de la tela 1
1] Buscar latiza de tela para el trazo del malde 5
1o Llewar latiza & lamesa de corte 1
13 Marcar con la tiza la tela 1
4] Buzcar las tijeras y maquina de corte 1
15) llewar | tijera y maquing de cortar ala mesa de caorte 1
18] Manipular la maquina de cortar paralas piezas qrandes 20
17| Manipular |as tijeras para las piezas pequefias 15
18] Inzpeceionar que el corte este bien hecha [
15) Busiar los stigkers con talla para separar las piezas i1
200 Trazladar las picans cortadas al area de confeccidn 0.8
24| Destinar las piezas de corte al operario indicadao 3
22 AREA BE CORTECCION.
23 Hecepcion delas piez.as cortadas por el operario ELE ] 5 * Hazer un zequimicnte continua para seguir mankenicnd sl
24| Escoger la maguina a utilizar por el perario a cargo 0 aplicacian di laz 5.
25) Bugcar el modelo de vestida de moda a confeccionar 5 e
26| leer I3 hoja de requerimienta 1
27| Buscar los materiales requeridos a utilizar para empezar a coser 15 e
23] Llewvarlo al area de trabajo 1 =r G,
23] Uniir |35 piezas grandes y pequeias 20
30 coser el escobe 10
1) orillar los Faldones del vestida 1
32 remallar todo el vestido y hacer los atraques requeridas 30
53] Doblada de basta 10
34) Leer requerimientos o detalles que debe tener el vestido 1
35| Buscar las piezas y materiales eutras que debe llevar el vestido 15
36 Llewar |as piezas y materiales extras al area de trabajo 1
| Empezar a cosel los detalles entras que debe tener ef vestida 1
38| Revizar que el vestido este con todos [0z requenimientas 2
53] Llewar el westida terminada de canfeccionar al dres de acahadas 1
40) AREA OE ACASADGS
4 Hecepcion del vestido terminado i * Hacer un sequimiento continue para seguir mankeniend o fa
42| Inspeccionar el vestida culminada i aplicacién delaz 5's .
43 zortar los hiloz sobresalientes de la prenda £ e —
44] zacudir el vestido 3
45f Planchar el I'Ie.sndo L Hacer un continuo sequimicnta de limpicea enlos lugares de
46) Doblar el vestido de moda 15 rabajo.
47 Buscar los materiales a otilizar para el acabado 1
4] Colocar Hunter y etiqueta 1
43| Envolsar el vestido de moda 15
SOfTntroducit westido en el pack acking 2
stf Llewar atienda el vestido concluida H
FOTAL GE TIEMPOS 3738
FETAL GE TIEMPOS BE MO VINIENTGS SUF KD ASRESAN FALER 133

Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar una correcta y estratégica clasificacion, organizacion,
limpieza, estandarizacién y disciplina en cada una de las areas de trabajo de
la empresa, se observa una mejora e incremento en la productividad de la
confeccion de vestidos de nifias en MI PETITE E.I.R.L.

Para ello se detalla los calculos siguientes:

v" Tomando como base el tiempo estandar que es de 110 min/ unidad, se
determind la cantidad de unidades que se pueden producir por dia,

sabiendo que su jornada laboral es de 8 horas por dia.
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1 unidad = 110 min
X unidades = 1 dia (480 min)
X unidades/ dia = 480 min / 110 minutos/unidad
X unidades/hora = 4.33 = 4 prendas
Sabiendo que en el area de confeccidn trabajan 8 operarios.
Unidades totales/ dia = 4*8 = 32 unidades
Finalmente, la productividad real del Pre test fue de:
Productividad = Cantidad de vestidos producidas / cantidad de factores
= 32 vestidos / (8 horas* 11 operarios*1 dia)
=0.36 = 36%
Después de haber implementado la metodologia 5°S a todas las areas el
nuevo tempo estandar es de 74 min/ unidad, se determino la cantidad de
unidad que se pueden producir por dia, sabiendo que su jornada laboral es
de 8 horas por dia
1 unidad = 74 min
X unidades = 1 dia (480 min)
X unidades/ dia = 480 min / 74 minutos/unidad
X unidades/hora = 6.48 = 7 prendas
Sabiendo que en el area de confeccion trabajan 8 operarios.
Unidades totales/ dia = 7*8 = 56 unidades
Finalmente, la productividad real del Post test fue de:
Productividad = Cantidad de vestidos producidas / cantidad de factores
= 56 vestidos / (8 horas* 11 operarios*1 dia)
=0.64 = 64%
Finalmente implementando la metodologia se obtuvo un 28% mas de

productividad que se obtuvo en un principio.

» Muestra después
Se realizo la visita al taller durante 6 semanas, cada semana se hacian las
visitas interdiarias. Por cada dia visitado se obtenian 3 muestras, la lera
muestra se realizaba aproximadamente 8:00am, la segunda muestra a las
12:00pm y la tercera muestra era a las 4:00pm. Siendo el primer dia de las tres

muestras un lunes 27 de junio del 2022, donde se obtuvo de las 3 muestras del
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ler dia un total 141 minutos, como tiempos de movimientos que no agregan
valor. El segundo dia, se obtuvo de las 3 muestras un promedio de 151 minutos
y nuestro tercer dia de toma de muestra de la primera semana se obtuvo 150
minutos de promedio de tiempos de movimientos que no agregan valor en la
elaboracion de los vestidos. Durante las 6 semanas, luego de implementado la
mejora las areas de trabajo, estas fueron comprendidas entre el 27 de junio del
2022 y el 5 de agosto del 2022, se puede calcular un promedio total que fue
de 147.9 minutos de tiempos de movimientos que no agregan valor para la
elaboracion de los vestidos para después ser entregado al cliente final,
logrando asi una disminucion con relacion al tiempo de movimientos que no

agregan valor calculado en la situacion pre. (Ver tabla 30 y tabla 31)

Tabla 30 Toma de tiempos del procedimiento de un vestido POST

PROATEDID
FECHA en
1la7.33
2 = “_n.-.q 12633 14700 min
13 ENTREGAT)
Wienmes: 1ok julio 1a7.23
13 ENTREGAT)
Lunes 4 de julin 12800
13 ENTREGAT)
SERIANA | sERaara _
z a7 Pakérroles & de jullo 124.33 145.56 min
13 ENTREGAT)
Wiermes B ce julio (2 .
EMTREGAS) 1e4.33
Lunes 11 de julla 14700
13 ENTREGAT)
SERIANA | sErAANA -
T P Fakésroles 12 de julic 185.33 14667 min
13 ENTR:EGAT)
Wiermes 15 de jullia 1e7.67
13 ENTREGAT)
Lunes 18 de julla 1e7.23
13 ENTREGAT)
SEraana | sEraawa 155 i
r 23 Filbésroles 20 de julic L mrin 150,23 147.11 min
I3 ENTREGAT) 152 man
LB min
Viemes 22 de jullia LE3 min 183,67
13 ENTREGAT) L0 i,
155 min
Lunes 25 de julia 150,00
13 ENTREGAT)
SERIANA | sERaara
= e sartes 26 de julia 153.00 14533 min
13 ENTREGAT)
Fabésroles 27 de julic 18500
13 ENTREGAS)
Lunes 1 die agosto 12800
13 ENTREGAT)
SERTANA rva 3de
& == nn.-.q agostn 15233 14EF2 min
13 ENTREGAT)
Miernes 5 de agasto 1£4.23
I3 ENTREGAT)

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 31 Datos POST del objetivo 3 que van al SPSS
Datos Post Test

148.1 min

DATOS POST TEST Indicador (Resultados)

SEMANA 26 148.33 min
SEMANA 27 146.78 min
SEMANA 28 148.33 min
SEMANA 29 147.67 min
SEMANA 30 149.67 min
SEMANA 31 148.11 min

Fuente: Elaboracién propia

En la siguiente tabla 32, se puede observar el resumen de los resultados de las tres
hipotesis especificas, mostrando las diferencias antes y después de la
implementacién de la metodologia 5°s en porcentajes.

Tabla 32 Resumen de resultados

Variable Variable
Hipétesis Especifica ) ) Indicador VD Pretest | Postest | Diferencia %
Independiente | Dependiente
Si se implementa la metodologia 5°S .
.. . . — Tiempos de .
(1S:Seiri; 2S: seiton y 3S:seiso) Metodologia 5'S Tiempos de
P . - . sobreproceso
entonces se minimizara los tiempos | (1S:Seiri; 25: seiton sobreproceso / 159.3 72.7 86.6 54%
ue no
de sobreproceso de los vestidos en un y 3S:seiso) g semana
.. . agregan valor
taller de confeccion de ropa de nifios.
Si se implementa la metodologia 5°S
(15:Seiri; 2S: seiton y 35:seiso) Metodologia 5°S Tiempos de )
i i . . Tiempos de espera /
entonces se reducira los tiempos de | (1S:Seiri; 25: seiton | espera que no 58.07 20.89 28.2 49%
semana
espera en un taller de confeccion de y 3S:seiso) agregan valor
ropa de nifios.
Si se implementa la metodologia .
L. . Tiempos de .
5'sentonces se reducird los tiempos . Tiempos de
L. - movimiento .
de movimientos que no agregan valor| Metodologia 5'S movimientos/ 245.7 147.3 98.4 40%
ue no
en un taller de confeccién de ropa de 4 semana
" agregan valor
nifios.

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Andlisis de resultados

+ Generalidades
En este capitulo se especifico a detalle la informacion de las muestras en su estado

pre test y estado post test, a fin de poder tomar una decision con respecto al
resultado obtenido de estas muestras a través del analisis de estadistica inferencial

proyectada en cada una de las hipotesis especificas de nuestra investigacion.
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X/
L X4

La validez de los resultados se muestra reflejado en las pruebas de normalidad y

las pruebas de hipotesis aplicando el software estadistico SPSS, version 28.

Pruebas de normalidad
Para las pruebas de normalidad se plantean las siguientes hipotesis:

Ho: Hipotesis Nula — Los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal
Hi: Hipotesis Alterna — Los datos de la muestra, NO siguen una distribucion
normal

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:

o Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5,00% (Sig. >
0,05), entonces, se acepta la hip6tesis nula (Ho)

Por lo tanto, los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal.

« Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5,00%
(Sig. =< 0,05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (Ha)
Por lo tanto, los datos de la muestra NO siguen una distribucion normal.

Contrastacion de hipotesis
Para la contrastacion de hipdtesis se plantea la siguiente validez de la hipétesis:

Ho: Hipotesis Nula — NO existe diferencia estadistica significativa entre la

muestra Pre-Test y la muestra Post Test.

Hai: Hipotesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa entre la

muestra Pre-Test y la muestra Post Test.

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decisién:

o Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5,00% (Sig. >
0,05), entonces, se acepta la hipotesis nula (Ho), o lo que es lo mismo, se
rechaza la hipotesis del investigador.

Por lo tanto: NO se aplica la Variable Independiente (Variable Tedrica) del
investigador.

« Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5,00%
(Sig. =< 0,05), entonces, se acepta la hipotesis alterna (H1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador.
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Por lo tanto: Sl se aplica la Variable Independiente (Variable Tedrica) del
investigador.
% Definimos el tipo de variable y la muestra:
e Variable numérica cuantitativa
Para nuestro trabajo de investigacion la variable es de tipo cuantitativa ya que
hay tiempos los cuales son expresados en nimeros.
e Muestras relacionadas o dependientes
Las muestras de la situacion pre y de la situacion post van relacionadas,
debido a que se obtuvieron observaciones que fueron tomadas en el mismo

taller de confeccion en oportunidades y tiempos distintos. (Ver figura 83)

HIPOTESIS 1 HIPOTESIS 2

* Variable * \ariable * \ariable
cuantitativa cuantitativa cuantitativa

* Muestra * Muestra * Muestra
relacionada relacionada relacionada

Figura 83. Esquema de variables dependientes
Fuente: Elaboracidn propia

Para verificar las hipdtesis planteadas por el investigador, se identificé que las
variables dependientes eran de tipo numérico, por lo que se realiz6 primero la
prueba de normalidad y luego la prueba de hipétesis de cada una de las

variables dependientes. (Ver Figura 84)

variable dependiente
(cuantitativa)

N

2. Prueba de
hipotesis

Figura 84. Aplicacién de pruebas en variable cuantitativa y sus pruebas
Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente 1: Tiempos de sobrepoceso que no agregan valor
Hipotesis nula: Ho
Ho: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: seiso)
entonces NO se minimizara los tiempos de sobrepoceso de los vestidos en
un taller de confeccion de ropa de nifios.
Hipétesis especifica: H1
H1: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: seiso)
entonces Sl se minimizara los tiempos de sobrepoceso de los vestidos en
un taller de confeccion de ropa de nifios.
Regla de decision: (a = 0.05)
Si la Sig. > 0.05 la distribucién Sl es normal.
Si la Sig. =< 0.05 la distribucion NO es normal.
1. Pruebas de normalidad

e Pre Test: Muestra variable dependiente 01
Se ha tomado como muestras Pre Test los tiempos de sobrepoceso que no
agregan valor en el taller de confeccidn desde el 21 de marzo y el 1 de mayo
2022. (Ver tabla 33)

Tabla 33 Datos Pre Test de la variable dependiente 1

PROMEDIO 159.31 min
T Tiempos de sobreproceso que
no agregan valor Pre Test
Semana 12 159.67
Semana 13 158.67
Semana 14 159.56
Semana 15 158.78
Semana 16 159.22
Semana 17 160.00

Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la Prueba de normalidad empleando el software estadistico
SPSS, para ello se tuvo que registrar las muestras de datos Pre Test
obteniéndose como resultado que la primera hipotesis siguid una

distribucion normal o paramétrica, esto quiere decir que el conjunto de
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datos Pretest estuvo bien presentado o modelado para seguir una
distribucion normal. (Ver tabla 34)

Tabla 34 Resultados Pre Test de prueba de normalidad - Primera hipotesis

Pruebas de normalidad

Kaolimogoroe-Smimov” Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig Estadistico gl Sig.
Tiempos de sobreproceso L1181 ] 200 B4a g8 888

gue no sgregan velor Pre
Tast

* Esto es un limite inferior de |a significacidn werdadara,
8. Comeccion de sionificacion de Lillisfors

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Las pruebas mas importantes de normalidad:
Donde: n= nimero de datos de la muestra
Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Las muestras eran de iguales cantidades de observaciones y menores a 50,

entonces se haran uso de los valores del test Shapiro-Wilk.
Muestra Pre Test Sig. = 0.688 >0.05 la distribucién es normal

Los datos analizados nos dieron como resultado valores superiores a 0,05.
De manera que se acepta HO y se infiere que los datos analizados poseen
una distribucion normal, por lo tanto, se debe utilizar la prueba de T
Student.

Post Test: Muestra variable dependiente 01

Se ha tomado como muestras Post Test los tiempos de sobrepoceso que no
agregan valor en el taller de confeccidn desde el 27 de junio y el 5 de agosto
del 2022. (Ver tabla 35)
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Tabla 35 Datos Post Test de la variable dependiente 1

PROMEDIO 72.74 min
Tiempo Tiempos de sobreproceso que
no agregan valor Post Test
Semana 26 73.11
Semana 27 71.89
Semana 28 72.22
Semana 29 73.11
Semana 30 72.67
Semana 31 73.44

Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la Prueba de normalidad empleando el software estadistico
SPSS, para ello se tuvo que registrar las muestras de datos Post Test
obteniéndose como resultado que la primera hipotesis siguid una
distribucion normal o paramétrica, esto quiere decir que el conjunto de
datos Pretest estuvo bien presentado o modelado para seguir una

distribucion normal. (Ver tabla 36)

Tabla 36 Resultados Post Test de prueba de normalidad - Primera hipétesis

Pruebas de normalidad
Holmaogarow-Smimov® Shapire-iilk
Estadistico gl Sig Estadisfico gl Sig.
Tiempos de sobreproceso que no 233 a 200 el [:} .as0
agregan valor Past Test

*. Este s un mite inferior de |a significacidn verdadera.
3. Comeccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Figura obtenida del software SPSS

Las pruebas mas importantes de normalidad:
Doénde: n= namero de datos de la muestra
Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Las muestras eran de iguales cantidades de observaciones y menores a 50,

entonces se hardn uso de los valores del test Shapiro-Wilk.
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Muestra Post Test Sig. = 0.650 >0.05 la distribucion es normal

Los datos analizados nos dieron como resultado valores superiores a 0,05.
De manera que se acepta HO y se infiere que los datos analizados poseen
una distribucion normal, por lo tanto, se debe utilizar la prueba de T
Student.

2. Contrastacion de hipdtesis

e Resultados de la contrastacion

Con la prueba de hipétesis se pretendid evidenciar si las muestras basadas
en las hipotesis de investigacion tuvieron una validacién o enunciado
razonable. Para contrastar la prueba de hipétesis (analisis inferencial) se
identifico lo siguiente:

Si la sig. > 0,05 la distribucion Sl es normal

Si la sig. <0,05 la distribucion NO es normal

Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Hipdtesis especifica (H1) Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri;
2S: Seiton y 3S: Seiso) entonces se minimizara los tiempos de sobrepoceso
de los vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios.

Validez de la hipotesis especifica

Ho: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S:
Seiso) entonces NO se minimizara los tiempos de sobrepoceso de los

vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios.

H1: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S:
Seiso) entonces Sl se minimizara los tiempos de sobrepoceso de los

vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios.
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Como primer paso procedemos a organizar la informacion de nuestras
muestras tomadas durante seis semanas en el taller de confeccion
considerando que estan son relacionadas, debido a que la informacion
obtenida corresponde a las herramientas y a los operarios tanto en el
escenario Pre y Post. (Ver tabla 37)

Tabla 37 Valores Pre Test y Post Test obtenidos - Primera hipotesis

Tiempos de sobreproceso | Tiempos de sobreproceso
gue mo agregan valor Pre | gue no agregan valor Post
Test Test
15867 min 73.11 min
158.67 min 7189 min
158.56 min T2.22 min
158.78 min 73.11 min
15%.22 min 72.67 min
160.00 min 73.44 min

Elaboracion: Propia

Se aplico la prueba de hipétesis empleando el software estadistico SPSS,
para ello debemos de tener en cuenta que las muestras Pre Test y Post Test
fueron muestras relacionadas o dependientes y segun el resultado de la
Prueba de Normalidad sigui6 una distribucion normal, por ende, se utiliz6

T Student muestras relacionadas-paramétricas. (ver tabla 38 y tabla 39)

Tabla 38 Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test -
Primera hipotesis

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion errar
Media M estandar estandar
Par1  Tiempos de 159.3148 & B2N3 21357
sobreproceso gue no
agregan valor Pre Test
Tiempos de 72,7407 i .59490 24287

sobreproceso gue no
agregan valor Post Test

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS
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Tabla 39 Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test
- Primera hipétesis

Prueba de muestras emparejadas
rparsjadas t o Signitficacin
P deun P de dos

facor factones

Irfetice Superiar
Por | Tiempas.de B85 BEQIDD | B7.43773 | amdaD 5 <001 <00
1 sobrepmesss cque e | 7407 B
agregan vaiar Pre
Test - Tiampas de

scbreprmoass que o

aqregan vaar Post
Test

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Considerando las reglas de decision en la prueba de hipotesis:

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >
0.05), entonces, se acepta la hipotesis nula (Ho), o lo que es lo mismo, se

rechaza la hipotesis del investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipétesis alterna (H1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador

Segun el resultado del SPSS:

Sig.= 0.001 < 0.05, se acepto la hipotesis del investigador.

Al aceptar la hipétesis (H1) se concluye que se aplica la variable
independiente, dado que al implementar la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S:
Seiton y 3S: Seiso) entonces se minimizara los tiempos de sobrepoceso de

los vestidos en un taller de confeccion de ropa de nifios.
Estadisticos descriptivos

A continuacion, se muestra los resultados estadisticos descriptivos: (Ver
tabla 40).
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Tabla 40 Estadisticos descriptivos - Primera hipétesis especifica

Descriptivos
Resultodos Estadisiicn Emor astindar

Thampas de sabrapocass Pedii 169.3148 1357
e ro agregan vakar Pre | Medians 158,386
Tesl Variarza 274

Dunsrviisyesicin esebinear 52111
Thempas e gabreprocess | Madia 727407 24287
fqui o agregan valor Post | Mediara 728853
Tt Variarea 54

Dussiviaeion eshindar 59450

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

% Variable dependiente 2: Tiempos de espera que no agregan valor

Hipotesis nula: Ho
Ho: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: seiso)
entonces NO se reducira los tiempos de espera en un taller de confeccion
de ropa de nifios.

Hipotesis especifica: H1
H1: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S: seiso)
entonces Sl se reducira los tiempos de espera en un taller de confeccion de
ropa de nifos.

Regla de decision: (a = 0.05)
Si la Sig. > 0.05 la distribucién Sl es normal.
Si la Sig. =< 0.05 la distribucion NO es normal.

1. Pruebas de normalidad
e Pre Test: Muestra variable dependiente 01

Se ha tomado como muestras Pre Test los tiempos de espera que no agregan
valor en el taller de confeccion desde el 21 de marzo y el 1 de mayo 2022.
(Ver tabla 41)
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Tabla 41 Datos Pre Test de la variable dependiente 2

PROMEDIO 58.10 min
. Tiempos de espera que no
Tiempo
agregan valor Pre Test
Semana 12 56.89
Semana 13 59.00
Semana 14 57.78
Semana 15 60.33
Semana 16 58.22
Semana 17 56.22

Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la Prueba de normalidad empleando el software estadistico
SPSS, para ello se tuvo que registrar las muestras de datos Pre Test
obteniéndose como resultado que la primera hipotesis siguid una
distribucion normal o paramétrica, esto quiere decir que el conjunto de
datos Pretest estuvo bien presentado o modelado para seguir una
distribucion normal. (Ver tabla 42)

Tabla 42 Resultados Pre Test de prueba de normalidad - Segunda hipotesis

Pruebas de normalidad

Kolmogorow-Smimov” Shapiro-Wilk
Estadistico g Sig. Estadistice g Sig
Tiempos de espera que no A7 ] 200° BE4 ] paa

agregan valor Pre Test

*. Esto &5 un limitz infarior de la significacidn verdadera,
3. Comeccion de significacion de Liliefors
Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Las pruebas mas importantes de normalidad:

Donde: n= nimero de datos de la muestra

Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50
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Las muestras eran de iguales cantidades de observaciones y menores a 50,

entonces se haran uso de los valores del test Shapiro-Wilk.
Muestra Pre Test Sig. = 0.968 >0.05 la distribucién es normal

Los datos analizados nos dieron como resultado valores superiores a 0,05.
De manera que se acepta HO y se infiere que los datos analizados poseen
una distribucion normal, por lo tanto, se debe utilizar la prueba de T
Student.

e Post Test: Muestra variable dependiente 01

Se ha tomado como muestras Post Test los tiempos de espera que no
agregan valor en el taller de confeccién desde el 27 de junio y el 5 de

agosto del 2022. (Ver tabla 43)
Tabla 43 Datos Post Test de la variable dependiente 2

PROMEDIO 29.90 min
Tiempo Tiempos de espera gue no
agregan valor Post Test
Semana 26 29.33
Semana 27 29.44
Semana 28 31.00
Semana 29 31.56
Semana 30 29.22
Semana 31 29.67

Fuente: Elaboracién propia

Se aplico la Prueba de normalidad empleando el software estadistico
SPSS, para ello se tuvo que registrar las muestras de datos Post Test
obteniéndose como resultado que la primera hipotesis siguid una
distribucion normal o paramétrica, esto quiere decir que el conjunto de
datos Pretest estuvo bien presentado o modelado para seguir una

distribucion normal. (Ver tabla 44)
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Tabla 44 Resultados Post Test de prueba de normalidad - segunda hipdtesis

Pruebas de normalidad

Kolmogerov-Smimaov® Shapirc-Wilk
Estadistioo g iy Estadistico g Sig
Tiempos de espera que no M3 ] g8 210 ] LiTh|

agregan valor Post Test

*. Esto 25 un limit inferior de la significacion verdadera,
3 Comeccicn de significasion de Lilliefors

Fuente: Figura obtenida del software SPSS

Las pruebas mas importantes de normalidad:
Donde: n= nimero de datos de la muestra
Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Las muestras eran de iguales cantidades de observaciones y menores a 50,

entonces se haran uso de los valores del test Shapiro-Wilk.
Muestra Post Test Sig. = 0.071 >0.05 la distribucién es normal

Los datos analizados nos dieron como resultado valores superiores a 0,05.
De manera que se acepta HO y se infiere que los datos analizados poseen
una distribucion normal, por lo tanto, se debe utilizar la prueba de T
Student.

2. Contrastacion de hipétesis

e Resultados de la contrastacion

Con la prueba de hipétesis se pretendid evidenciar si las muestras basadas
en las hipotesis de investigacion tuvieron una validacion o enunciado
razonable. Para contrastar la prueba de hipotesis (analisis inferencial) se

identifico lo siguiente:

Si la sig. > 0,05 la distribucion SI es normal

Si la sig. <0,05 la distribucion NO es normal
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Test de Shapiro-Wilks: n <50
Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Hipotesis especifica: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S:
Seiton y 3S: Seiso) entonces se reducira los tiempos de espera en un taller

de confeccion de ropa de nifios.
Validez de la hipdtesis especifica

Ho: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S:
Seiso) entonces NO se reducira los tiempos de espera en un taller de

confeccidn de ropa de nifios.

H1: Si se implementa la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S: Seiton y 3S:
Seiso) entonces Sl se reducird los tiempos de espera en un taller de

confeccion de ropa de nifios.

Como primer paso procedemos a organizar la informaciéon de nuestras
muestras tomadas durante seis semanas en el taller de confeccion
considerando que estan son relacionadas, debido a que la informacion
obtenida corresponde a las herramientas y a los operarios tanto en el
escenario Pre y Post. (Ver tabla 45)

Tabla 45 Valores Pre Test y Post Test obtenidos — Segunda hipétesis

T d
FEMPaS cle Gspard que Tiempos de espera que no
no agregan valor Pre
zgregan valor Post Test
Test
5E.29 min 29.23 min
53.00 min 29,94 min
E7.78 min 31.00 min
B0.33 min 31.56 min
53.22 min 29.22 min
56.22 min 29.67 min

Elaboracién: Propia

Se aplico la prueba de hip6tesis empleando el software estadistico SPSS,
para ello debemos de tener en cuenta que las muestras Pre Test y Post Test

fueron muestras relacionadas o dependientes y segun el resultado de la
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Prueba de Normalidad siguio6 una distribucion normal, por ende, se utilizd

T student muestras relacionadas-paramétricas. (ver tabla 46 y tabla 47)

Tabla 46 Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test -
Segunda hipotesis

Estadisticas de muestras emparejadas

Diesviacion Media de error
Media M estandar estandar
Par1 Tiempos de espera gue no 58074 ] 1.47684 80292
agregan valor Pre Test
Tiempos de espera que no 300270 ] oeTen 40335

agregan valor Post Test
Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Tabla 47 Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test -
Segunda hipotesis

Prueba de muesiras emparejadas

Diferengias emparejsdas t gl Significacién
Media Desviaciin Media de 95% de intervalo de P de un P de dos
estindar mor confianza da l3 diferencia factor factores
estdndar Infierior Superior
Par1 Tiempos de 28.03704 1.24254 E09T1 28.72678 20.24730 55.005 5 =001 =001

espera que o
agragan valar
Pre Test-
Tiempos de
espera que o
agragan valor
Post Test

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS
Considerando las reglas de decision en la prueba de hipotesis:

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >
0.05), entonces, se acepta la hipotesis nula (Ho), o lo que es lo mismo, se

rechaza la hipotesis del investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (H1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador

Segun el resultado del SPSS:
Sig.= 0.001 < 0.05, se acepto la hipotesis del investigador.
Al aceptar la hipotesis (H1) se concluye que se aplica la variable

independiente, dado que al implementar la metodologia 5°S (1S: Seiri; 2S:
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Seiton y 3S: Seiso) entonces se reducira los tiempos de espera en un taller
de confeccion de ropa de nifios.

e Estadisticos descriptivos

A continuacion, se muestra los resultados estadisticos descriptivos: (Ver
tabla 48).

Tabla 48 Estadisticos descriptivos - Segunda hip6tesis especifica

Descriptivos
Resultados Estadistice Error estindar

Tiempos de espera que Vedis 55.0741 G022
no agregan valor Pre Test Mediana 55.0000

\farianza 2181

Diesviacidn estindar 1.476854
Tiempos de espera que Media 30,0370 40335
na agragan valor Post Medizna 205556
Test Varianza o786

Diesvizcion estandar .gaven

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

«+ Variable dependiente 3: Tiempos de movimiento que no agregan valor

Hipotesis nula: Ho
Ho: Si se implementa la metodologia 5’sentonces NO se reducira los
tiempos de movimientos que no agregan valor en un taller de confeccién
de ropa de nifios.
Hipdtesis especifica: H1
H1: Si se implementa la metodologia 5’sentonces Sl se reducird los
tiempos de movimientos que no agregan valor en un taller de confeccién
de ropa de nifios.

Regla de decision: (o = 0.05)
Si la Sig. > 0.05 la distribucién Sl es normal.
Si la Sig. =< 0.05 la distribucion NO es normal.

1. Pruebas de normalidad

e Pre Test: Muestra variable dependiente 01
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Se ha tomado como muestras Pre Test los tiempos de movimientos que no
agregan valor en el taller de confeccidn desde el 21 de marzo y el 1 de mayo

2022. (Ver tabla 49)
Tabla 49 Datos Pre Test de la variable dependiente 3

PROMEDIO 245.70 min
s Tiempos de movimientos
que no agregan valor Pre
Semana 12 245.11
Semana 13 244,00
Semana 14 249.44
Semana 15 244,11
Semana 16 245.33
Semana 17 246.00

Fuente: Elaboracion propia

Se aplicé la Prueba de normalidad empleando el software estadistico
SPSS, para ello se tuvo que registrar las muestras de datos Pre Test
obteniéndose como resultado que la primera hipotesis siguid una
distribucion normal o paramétrica, esto quiere decir que el conjunto de
datos Pretest estuvo bien presentado o modelado para seguir una

distribucion normal. (Ver tabla 50)

Tabla 50 Resultados Pre Test de prueba de normalidad - Tercera hipotesis

Pruebas de normalidad

Hodmogarow-Smimov” Shapiro-Wilk
Estadistico g Sig. Estadiztico g Sig
Tiempos de movimiemtos a7 ] 20 1] ] g

que o agregan vabor Pre

Test

*. Esto &5 un limite inferior de |a significacidn verdadera,
a Comecoion de significacion de Lilliefors

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Las pruebas mas importantes de normalidad:

Donde: n= nliimero de datos de la muestra

Test de Shapiro-Wilks: n <50
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Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Las muestras eran de iguales cantidades de observaciones y menores a 50,

entonces se haran uso de los valores del test Shapiro-Wilk.
Muestra Pre Test Sig. = 0.890 >0.05 la distribucién es normal

Los datos analizados nos dieron como resultado valores superiores a 0,05.
De manera que se acepta HO y se infiere que los datos analizados poseen
una distribucion normal, por lo tanto, se debe utilizar la prueba de T
Student.

e Post Test: Muestra variable dependiente 01

Se ha tomado como muestras Post Test los tiempos de movimientos que
no agregan valor en el taller de confeccion desde el 27 de junio y el 5 de

agosto del 2022. (Ver tabla 51)
Tabla 51 Datos Post Test de la variable dependiente 3

PROMEDIO 147.30 min
Tiempo Tiempos de movimientos
gue no agregan valor Post
Semana 26 149.33
Semana 27 147.33
Semana 28 149.44
Semana 29 145.22
Semana 30 148.22
Semana 31 144.00

Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la Prueba de normalidad empleando el software estadistico
SPSS, para ello se tuvo que registrar las muestras de datos Post Test
obteniéndose como resultado que la primera hipotesis siguid una
distribucion normal o paramétrica, esto quiere decir que el conjunto de
datos Pretest estuvo bien presentado o modelado para seguir una

distribucion normal. (Ver tabla 52)

138



Tabla 52 Resultados Post Test de prueba de normalidad - Tercera hip6tesis

Pruebas de normalidad

Kolmoganav-Smimnov” Shapiro-Wilk
Estadistico g Si. Estadistice g Sig
Tiempos de movimientas RN & 2007 B4 & 2488

que na agregan vabor Post
Test

*_ Esto s un limits inferior de |a significacidn verdadera,
3. Comacsicn de significacion de Lilliefars

Fuente: Figura obtenida del software SPSS

Las pruebas mas importantes de normalidad:
Donde: n= numero de datos de la muestra
Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Las muestras eran de iguales cantidades de observaciones y menores a 50,

entonces se haran uso de los valores del test Shapiro-Wilk.
Muestra Post Test Sig. = 0.398 >0.05 la distribucion es normal

Los datos analizados nos dieron como resultado valores superiores a 0,05.
De manera que se acepta HO y se infiere que los datos analizados poseen
una distribucion normal, por lo tanto, se debe utilizar la prueba de T
Student.

2. Contrastacion de hipdtesis
e Resultados de la contrastacion

Con la prueba de hipotesis se pretendio evidenciar si las muestras basadas
en las hipotesis de investigacion tuvieron una validacion o enunciado
razonable. Para contrastar la prueba de hipotesis (analisis inferencial) se

identifico lo siguiente:

Si la sig. > 0,05 la distribucion Sl es normal
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Si la sig. <0,05 la distribucién NO es normal

Test de Shapiro-Wilks: n <50

Test de Kolmogorov-Smirnov n>50

Hipotesis especifica: Si se implementa la metodologia 5’sentonces se
reducira los tiempos de movimientos que no agregan valor en un taller de

confeccion de ropa de nifios.
Validez de la hipdtesis especifica

Ho: Si se implementa la metodologia 5’sentonces NO se reducird los
tiempos de movimientos que no agregan valor en un taller de confeccion

de ropa de nifios.

H1: Si se implementa la metodologia 5’sentonces SI se reducira los
tiempos de movimientos que no agregan valor en un taller de confeccion

de ropa de nifios.

Como primer paso procedemos a organizar la informacién de nuestras
muestras tomadas durante seis semanas en el taller de confeccion
considerando que estan son relacionadas, debido a que la informacion
obtenida corresponde a las herramientas y a los operarios tanto en el
escenario Pre y Post. (Ver tabla 53)

Tabla 53 Valores Pre Test y Post Test obtenidos - Tercera hipotesis

Tiempos de Tiempos de movimientos
movimientos que no | gue no agregan valor Post
zgregan valor Pre Test Test
245,11 min 14533 min
244.00 min 147.33 min
245.44 min 14544 min
244.11 min 14522 min
245,33 min 148.22 min
246.00 min 14400 min

Elaboracion: Propia
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Se aplico la prueba de hipdtesis empleando el software estadistico SPSS,
para ello debemos de tener en cuenta que las muestras Pre Test y Post Test
fueron muestras relacionadas o dependientes y segun el resultado de la
Prueba de Normalidad siguio una distribucion normal, por ende, se utilizd

T student muestras relacionadas-paramétricas. (ver tabla 54 y tabla 55)

Tabla 54 Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test
- Tercera hipotesis

Estadisticas de muestras emparejadas

Dieswizcion Media de error
Media M estandar estEndar
Par1 Tiempos de movimientos 245 6887 L] 2.00000 B850
que na agregan valor Pre
Test
Tiempos de movimientos 1472583 G 222628 JB0aas

que na agregan valor Post
Test

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Tabla 55 Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test - Tercera
hipotesis

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparsjadas t gl Significacion

Media Desviacion Media de 053 de intervalo de P deun F de dos
estindar amar confianza de |a diferencia factor factores

estandar Inferior Superior
Par 1 Tiempes de BE.40TH 233668 85305 5.06521 100.25050 103.158 g <00 <001
movimientos que no

agregan valor Pre
Test - Tiempos de
movimientos que no
agregan valor Post
Test

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS
Considerando las reglas de decision en la prueba de hipotesis:

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >
0.05), entonces, se acepta la hipotesis nula (Ho), o lo que es lo mismo, se

rechaza la hipotesis del investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (Hz1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador

Segun el resultado del SPSS:
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Sig.= 0.001 < 0.05, se acepto la hipotesis del investigador.

Al aceptar la hipdtesis (H1) se concluye que se aplica la variable
independiente, dado que al implementar la metodologia 5°S entonces se
reducira los tiempos de movimientos que no agregan valor en un taller de
confeccion de ropa de nifios.

Estadisticos descriptivos

A continuacion, se muestra los resultados estadisticos descriptivos: (Ver
tabla 56).

Tabla 56 Estadisticos descriptivos - Tercera hipotesis especifica

Descriptivos
Resultados Estadistico Ermor estandar

Tiempos de movimientos que no Vizdis 245.8887 1650
agregan valor Pre Test Mediana 2452222

\fariarza 4.000

Diesviacion estandar 2.00000
Tiempos de movimientos que no Vizdis 147.2593 H03EE
agregan valor Post Test Mediana 1477778

\fariarza 4.956

Diesviacion estandar 232820

Fuente: Tabla obtenida del software SPSS

Teniendo como resultados la prueba de normalidad en la tabla 57, el analisis de resultados
en la tabla 58 y la descripcion de procesamiento de datos en la tabla 59.

Tabla 57 Resultados de pruebas de normalidad

Muestra de variable dependiente 1 Pre-Test Normal Post Test Normal
Muestra de variable dependiente 2 Pre-Test Normal Post Test Normal
Muestra de variable dependiente 3 Pre-Test Normal Post Test Normal
Elaboracion: Propia
Tabla 58 Analisis de resultados
Hipotesis Prueba de normalidad Tipo de variable Tipo de muestreo Inferencias

Primera hipotesis
especifica

Paramétricas (Distribucién normal)

Cuantitativa (razon)

Relacionadas

T de Student de muestras relacionadas

Segunda hipdtesis
especifica

Paramétricas (Distribucion normal)

Cuantitativa (razon)

Relacionadas

T de Student de muestras relacionadas

Tercera hipétesis
especifica

Paramétricas (Distribucién normal)

Cuantitativa (razén)

Relacionadas

T de Student de muestras relacionadas

Elaboracién: Propia
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Tabla 59 Descripcion de procesamiento de datos

Variable

Tiempos de espera que
no agregan valor

Indicador

Escala de medicion

Estadisticos descriptivos

Anélisis inferencial

Tiempos de sobre
proceso/semana

Escala de razén

Tendencia central (media
armética, mediana)

T de Student de muestras
relacionadas

Tiempos de
espera/semana

Escala de razon

Tendencia central (media
armética, mediana)

T de Student de muestras
relacionadas

Tiempos de movimientos
que no agregan valor

Tiempos de
movimientos/semana

Escala de razon

Tendencia central (media
armética, mediana)

T de Student de muestras
relacionadas

Elaboracion: Propia

En este presente trabajo de investigacion nuestro andlisis inferencial es la prueba T

Student de muestras emparejadas que tuvo como finalidad comparar las medias de dos

variables de un mismo grupo. En este proceso se calculd las diferencias entre los valores

de las tres variables de cada problema especifico y por ende se contrasto la media de cada

variable entre una condicion inicial y una final que difiere de 0.

Las muestras son emparejadas ya que fueron tomadas a un mismo operario a la hora de

realizar la elaboracion de un solo disefio y estilo de vestido a producir, antes y después de

laimplementacion de la metodologia 5°S para asi mejorar la productividad en MI PETITE

E.LR.L.
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CONCLUSIONES

1. En la investigacion se realizo la implementacion de la metodologia 5°S en las
areas de: almacén, corte, confeccion y acabados. Realizando en cada area de
trabajo la clasificacion, el orden, la limpieza y las observaciones necesarias de los
habitos durante la jornada laboral. En un inicio se identificd un deficiente manejo
de los tiempos que se utilizan dentro de cada una de las areas mencionadas, siendo
un problema que se relaciona directamente con la productividad de confeccién de
vestidos para nifias en la empresa, para ello se realizé el manejo adecuado de los
recursos y tiempo, para asi poder reducir los tiempos de elaboracion de los

vestidos.

2. En la investigacion se concluyd que implementando las tres primeras S (Seiri,
Seiton y Seiso), el tiempo sobre proceso antes de la implementacion era de 159.30
minutos en promedio y después de la implementacion era de 72.74 minutos en
promedio, teniendo una variacion de 86.56 minutos en promedio, lo que
representa un 54% de reduccion en el area de confeccion, ya que fue el area donde
hubo un mayor tiempo de sobreproceso.

3. Se concluyo que para minimizar los tiempos de sobre proceso se implementé las
tarjetas rojas, los registros de trabajos y limpieza, ocasion6 que las actividades del
proceso disminuyeran debido a que hubo una mayor clasificacion de los
materiales y herramientas, orden y limpieza en el lugar de trabajo, y a la vez
aumento la demanda para la confeccion de vestidos de nifias en el taller debido a

que los tiempos establecidos eran 6ptimos.

4. En la investigacion se concluyé que implementando las tres primera S (Seiri,
Seiton y Seiso), el tiempo de espera antes de la implementacion era de 58.10
minutos en promedio y después de la implementacion era de 29.90 minutos en
promedio, teniendo una variacion de 28 minutos en promedio. Lo que representa
un 49% de reduccidén de tiempo de espera en el area de corte, ya que fue el area

donde se identificO mayor tiempo de espera.
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5. Se concluyo que para reducir los tiempos de espera se implementé las tarjetas

6.

rojas en los elementos innecesarios para poder clasificarlos, causd que los
pasadizos estén mas libres para que los operarios se pueden desplazar sin
interrupciones y asi evitar tener la maquina de corte en espera, a la vez se pudo
tener las piezas de corte ordenadas y mapeadas segun talla, color y modelo para

asi entregarle sin contra tiempo alguno al operario y puede empezar con la costura.

En la investigacion se concluy6 que implementando las 5°S (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke), el tiempo de movimientos que no agregan valor era antes de
la implementacion 245.70 minutos y después de la implementacion era de 147.30
minutos en promedio, teniendo una variacion de 98 minutos en promedio. Lo que
representa un 40% de reduccion implementando toda la metodologia 5°S, en las
areas de: almaceén, corte, confeccion y acabado, ya que fueron las areas donde se

identificaron mayor tiempo de movimiento.

Se concluyd que para reducir los tiempos de movimientos se implementd los
registros necesarios, capacitaciones al equipo de trabajo, tener una disciplina
adecuada y una estandarizacion de proceso evitamos asi tener subprocesos, ya que
antes habia movimientos innecesarios y esto retrasaba el tiempo de elaboracién de

los vestidos.
Se llegd a concluir que implementando las 5’°s en todas las 4reas mencionadas la

entrega del cronograma de pedidos fue en el tiempo indicado sin tener retrasos o

inconvenientes alguno.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda hacer capacitaciones semanales con todos los operarios de cada
area, con el objetivo de que ellos sigan aprendiendo el concepto, las fases y
ventajas de la metodologia 5°S y de este modo tener un adecuado seguimiento y
llevar control necesario después de la implementacion para asi poder ver
resultados destacables.

2. Serecomienda que esta metodologia sea explicada a todos los operarios que estén
laborando en la empresa mediante capacitaciones interdiarias, control y
seguimiento continuo de lo que se esta implementando, ya que son los operarios
los puntos claves para que esta metodologia se desarrolle y se mantenga vigente.

3. Se sugiere que esta investigacion que se ha aplicado sirva como apoyo para poder
mejorar y a la vez incrementar la productividad de otras empresas que estén en
crecimiento, minimizando los tiempos del proceso de fabricacion de su producto
estrella y utilizando de una manera adecuada sus recursos. Esto sera viable para
su utilidad y desarrollo de la metodologia en todos los sectores empresariales con
la finalidad de obtener una mejora continua.

4. Se recomienda seguir indagando sobre los distintos conceptos que pueda tener
cada fase de la metodologia 5°S y cualquier otra metodologia de mejora continua
tales como el Six Sigma, Ciclo PDCA, Los 5 porqués e innovacion tales como el
Design Thinking, Kaizen para que sea sostenible en el tiempo en cualquier sector
empresarial. Asimismo, establecer las herramientas necesarias para su adecuado
desarrollo y sostenibilidad de las metodologias dentro de la empresa para sus

buenas practicas.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de Consistencia

Problema General

i Como mejorar la
productividad en un taller de
confeccion de ropa de nifios?

Problemas Especificos

Como minimizar los tiempos
de sobre proceso que no
agregan valor en la confeccion
de vestidos en un taller de
confeccion de ropa de nifios?
¢ Como reducir los tiempos de
espera que no agregan valor al
trabajo en el rea de corte en
un taller de confeccion de ropa
de nifios?

Como podemos reducir los
tiempos de movimientos gue
1o agregan valor en un taller
de confeccion de ropa de

Objetivo General

Implementar la metodologia 575 para
en un taller de confeccion de ropa de
nifios

Objetivos Especificos

Implementar la metodologia 5'S (15:
Seiri; 25: Seiton v 35: Seiso) para
minimizar los tiempos de sobre
proceso de los vestidos en el taller
textil de ropa de nifios.

Implementar la metodologia 578 (18:
Seirs; 28: Seiton y 38: Seiso) para
reducir los tiempos de espera que no
agregan valor de trabajo en el drea de
corte en un taller de confeccion de
ropa de nifios.

Implementar la metodologia 5'S para
reducir los tiempos de movimientos
que no agregan valor en un taller de
confeccion de ropa de nifios.

Hipétesis General Variable
Independiente

Si se implementa la metodologia 575 Metodologia

entonces se mejorara Ia productividaden | 5°S

un taller de cenfeccion de ropa de nifios

Hipotesis Especificas Variable
Independiente

Si se implementa la metodologia 5°S Metodologia

(185: Seiri; 25: Seiton y 35: Seiso)
entonces se minimizara los tiempos de

5°5 (15: Seiri;

28: Seiton y 35:

sobre proceso de los vestidos en un taller | Seiso)
de confeccion de ropa de nifios.
S$1 se implementa una metodologia 5°S Metodologia

(15: Seir1; 28: Seiton y 3S: Seiso)
entonces se reducira los tiempos de

5°8 (18: Semn;

25: Seiton y 35:

espera en el drea de corte enun tallerde | Seiso)
confeccion de ropa de nifios.

S$1 se implementa la de la metodologia Metodologia
5’sentonces se reducira los tiempos de 58

movimientos que no agregan valor en un
taller de confeccion de ropa de nifios.

nifios?

Anexo 02: Matriz de Operacionalizacion

Variable
Independiente
Metedologia
38

Variable
Dependiente
Productividad

Tiempos  de
sobreproceso
que no agregan
wvalor

Tiempos  de
espera que no
agregan valor

Tiempos  de
movimientos
que ne agregan
valor

Indicador

SiNo

Indicador

productividad = produccion /

recursos utilizados

Tiempo de
semana

sobreproceso

Tiempos de espera / semana

Tiempos de movimientos
semana

Definicion Conceptual

La 5Ss, es una metodologia de trabajo. se considera como una herramienta
gerencial con orientacién japonesa para el mejoramiento de la calidad
v productividad, impulsando una cultora de mejoramiento continuo
mediante la participacién activa y personal. (Marco Antonio Jara Rioffio,
Mg;2017)

Definicion Conceptual

La productividad es una medida de capacidad, es la produccion entre el
tiempo, s una especie de potencia integral de gente v equipos. que se
consume por un tiempo para materializar la energia, v tiene un costo. que se
convierte en rentabilidad. (Lopez, 2013, p. 16)

"No comienza a actuar, antes de verificar su tiempo ¥ no planifica antes de
aclarar el sentido real de éste. Luego infenta manejarlo y elimina toda
demanda improductiva de su tiempo. Por iltimo, consolida su tiempo
discrecional mediante la mas grande cadena posible de unidades
consecutivas” (Drucker 1990:34)

El desperdicio por tiempo de espera es el tiempo perdido como resultado de
una secuencia de trabajo o un proceso ineficiente. Los procesos mal
disefiados pueden provocar que unos operarios permanezcan parados
mientras otros estin saturados de trabajo. (Hemindez & Vizin, 2013)

Esta actividad implica 1a técnica de establecer un estindar de tiempo
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del
contenide de trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la
fatiga v las demoras personales vy los retrasos inevitables (Niebel &
Freivalds, 2014)

Indicador ~ Variable Indicador

i Dependiente v.d.

- Productividad -

Indicador ~ Varable Indicador

i Dependiente vd.

SiNo Tiempos de Tiempos de
sobre proceso sobre
que no agregan | proceso/
valor semana

SiNo Tiempos de Tiempos de
espera que no espera /
agregan valor semana

SiNo Tiempos de Tiempos de
movimiento que | movimentos
no agregan valor /semana

Definicion Operacional

La metodologia 575 es una mejora continua
que se utiliza en 1a logistica para optimizar v
organizar ¢l almacén. se basa en cinco pasos:
clasificar, organizar, limpiar, estandarizar y
seguir mejorando.

Definicion Operacional

Reporte de tiempo empleado en confeccionar
los pedidos

La optimizacion de tiempo de los procesos y
revision constante del mismo es fundamental
para asi poder disminuir fases que puedan ser
innecesarias al haber mejorado el proceso.

Tiempo innecesario que se desaprovecha en
una serie de trabajo

Hace referencia a los movimientos
innecesarios que se ve obligado al operario a
realizar.
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Anexo 03: Permiso de la empresa

\ 7////'/)/" ¢

Uma, 18 de abril del 2022

Por la presente, autorizamos a -"»i sefloritas Bachilleres de ingenierfa industrial, Evelin
muﬂnbmvahseﬂofaum;;nbhmbdw,aﬂndeqm
puedan utilizar los datos, ﬂgux‘.‘:;toz%z:ﬁas'd’e.memsa “Mi Petite*, con RUC N*
20600191404 gar la #labibracio) de su tesls referido al proyecto de “Implementacion
de la metodolafia &' ran jo;lr. la pu;ﬂ:thidéd{n J/ u}e.r[e yaveccion de ropa

de nifios”.

Sin otro particular me despido,

Atentamente,

vomeae: . 2E L2, Eimoted B

one_ MO G 2
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