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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion muestra los principales problemas identificados
en el area de corte y acabado que presenta la empresa Grupo Shava Denim S.A.C dedicada
a la confeccion de jeans para damas. Se aplico la metodologia 5’s, con el fin de crear un

espacio y condiciones de trabajo seguras.

El analisis de los datos se dio en el periodo marzo a mayo del afio 2022, el cual fue
utilizado para hacer de simil con sus posteriores datos para el periodo junio a agosto, del
mismo afio. La investigacion fue del tipo aplicado, teniendo un enfoque cuantitativo y un
método explicativo, teniendo como objetivo principal mejorar la eficiencia, y asi obtener
mejores resultados para la empresa. Para ello, se desarrolld la aplicacion de la

metodologia 5’s; que generd reduccidn de tiempos y accidentes en el proceso productivo.

Se empez0 separando los articulos innecesarios de los necesarios por medio de las tarjetas
rojas, con el que se identificaron qué medidas se tomaron. Posteriormente, se clasifico lo
necesario mediante la frecuencia de uso ordenandolo con rétulos. Como siguiente paso,
se asignaron programas de limpieza y se establecieron protocolos de mantenimiento
preventivo para cada maquina. Seguidamente, se aplic una politica de trabajo y se realizd
una auditoria evaluando el desempefio de las “S” predecesoras. Finalmente, se realizé la
disciplina, para mantener una continuidad de la aplicacion de las 5°S, y también se

implemento un tablero de mejora continua.

Mediante la implementacion de las 5°S se incremento la eficiencia en un 25%, reduciendo
los tiempos de movimientos que no agregan valor en un 48%, los tiempos de espera se

redujeron en un 42% y los nimeros de incidentes y/o accidentes reduciéndose a un 67%.

Palabras clave: 5S, eficiencia, accidentes, tiempos, movimientos innecesarios, espacios.



ABSTRACT

This research work shows the main problems identified in the cutting and finishing
area of the company Grupo Shava Denim S.A.C. dedicated to the manufacture of jeans
for women. The 5's methodology was applied in order to create a safe working space and

conditions.

The data analysis took place in the period from March to May 2022, which was used as a
comparison with the subsequent data for the period from June to August of the same year.
The research was of the applied type, having a quantitative approach and an explanatory
method, with the main objective of improving efficiency, and thus obtaining better results
for the company. For this purpose, the application of the 5's methodology was developed,

which generated a reduction of time and accidents in the production process.

The first step was to separate the unnecessary items from the necessary ones by means of
red cards, which were used to identify which measures were taken. Subsequently, the
necessary items were sorted by frequency of use and labelled. As a next step, cleaning
schedules were assigned and preventive maintenance protocols were established for each
machine. Next, a work policy was applied and an audit was carried out by evaluating the
performance of the predecessor "S". Finally, discipline was implemented to maintain
continuity in the application of the 5'S's, and a continuous improvement dashboard was

also implemented.

Through the implementation of the 5'S, efficiency was increased by 25%, reducing non-
value adding movement times by 48%, waiting times were reduced by 42% and the

number of incidents and/or accidents was reduced by 67%.

Key words: 5S, efficiency, accidents, times, unnecessary movements, spaces.



INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion busca mejorar la eficiencia mediante la aplicacion
de la metodologia 5’s en el area de corte y acabado en una empresa del sector de
confecciones, para asi reducir los movimientos innecesarios, tiempos de espera y los

numeros de incidentes y/o accidentes.

El presente estudio surge por la necesidad y evidencia de resolver los problemas
identificados en la empresa materia del presente trabajo de investigacion y ante ello se
aplico una de las herramientas estudiadas a través de la carrera de ingenieria industrial

que permita solucionar el problema identificado.

El desarrollo de la investigacion se ha estructurado en cuatro (4) capitulos, los cuales se

detalla a continuacioén:

En el primer capitulo se presenta la determinacion y formulacion del problema, lo que
permitié identificar las causas y efectos de los mismos, conforme se mencionan en los
parrafos anteriores y con la finalidad de contrarrestar dicha situacion, se establecieron
objetivos (general y especificos) que permitan solucionar dicho problema. Asi mismo, se
menciona la justificacion e importancia de la investigacion, permitiendo describir los

motivos por los cuales se llevara a cabo el estudio.

El segundo capitulo contiene todo el marco histérico y conceptual de las variables
involucradas en el presente estudio que sirvidé de base para plantear la propuesta de
solucion, se efectuo la revision de la teoria de una serie de autores que dieron ideas para
el planteamiento del modelo propuesto. Ademas, se incluye el estado de arte como fuente
para desarrollar una perspectiva teérica mediante la revisiéon y analisis de documentos
existentes relacionados al tema materia de la investigacion. Asimismo, se detalla la
hipotesis 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 desarrolla el disefio de la investigacién, donde se establece el
enfoque, tipo y el método de investigacion. Asi mismo, describe la poblacion y muestra,
técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos y la descripcion del procesamiento
de andlisis de informacion, importantes para desarrollar el trabajo de campo en el
momento que la alta gerencia tome la decision de poner en préactica lo planteado en la

presente investigacion.



En el cuarto capitulo se desarrolla el analisis y los resultados de la aplicacién de la
metodologia 5’S en el proceso de corte y acabado de la fabricacion de pantalones jeans
para mejorar la eficiencia, la aplicacion de la primera y segunda “S” para reducir los
tiempos de movimientos que no agregan valor, la aplicacion de la tercera “S” para reducir
los tiempos de espera que no agregan valor y la aplicacion de la metodologia 5°S para
reducir los accidentes y/o incidentes. Asimismo, en este capitulo se detalla la muestra de
datos pre y post, posterior a la implementacion; y se muestra el aspecto estadistico, donde

se trato la informacion recolectada mediante la validacion de las hipotesis planteadas.

Finalmente, la investigacion se concluye presentando las conclusiones y
recomendaciones en las cuales se puede apreciar que, con la implementacion de las 5°S
se reduciran tiempos de busqueda, paradas innecesarias y una disminucién a los
incidentes y/o accidentes, incrementando la eficiencia y asegurando la produccién

requerida por los clientes.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del problema

En la industria textil y confecciones se desarrollan una serie de actividades
que inicia en la manufactura de hilos, telas, fibras y otros materiales, finalizando
en la confeccién de prendas de vestir y otros articulos. La produccion de
confecciones se ha desarrollado en técnica y disefios, y esto genera que las prendas
sean mas cotizadas aumentando su demanda tanto en mercados nacionales como

extranjeros.

Tello (2018) presidente del Comité de Confecciones de la Asociacion de
Exportadores (ADEX), brindd una entrevista a la agencia peruana de noticias
Andina, acerca de la importancia de la industria textil y confecciones en el Peru,

sosteniendo que:

“Esta industria que agrupa a 46,000 empresas es intensiva en mano de obra, y
genera 400,000 empleos directos y 300,000 indirectos; ademas ha realizado una
inversion de 2,200 millones de dolares en equipamiento en el periodo 2008-2017.
Por otro lado, esta industria tiene una participacién del 1.9% en el Producto Bruto
Interno (PBI) total del pais, y en el periodo 2008-2017 represent6 el 10% de la

produccién manufacturera” (parr. 6).

Por otro lado, cada afio las micro, pequefias y medias empresas (MIPYMES) han
ido aumentando en diferentes sectores por la creciente demanda que exigen los
nuevos mercados, un reciente estudio economico del Ministerio de Produccion
(2020) indica que:

“Este segmento empresarial representa el 99.5% del total de empresas formales
en la economia peruana el 95.2% son microempresas, 4.1% pequefia y 0.2%
mediana. De las cuales el 85.2% de ellas se dedican a la actividad de comercio y
servicios, y el resto (14.8%) a la actividad productiva (manufactura, construccion,

agropecuario, mineria 'y pesca)” (parr. 1).

“Las Mipyme generan méas del 90% de la PEA ocupada en el sector privado,
considerandose como la fuente generadora del empleo. Asimismo, 8 de cada 100

personas de la PEA ocupada son conductoras de una Mipyme formal” (parr. 2).



“En los altimos cinco afios (2015-2020) el namero de empresas formales de este
segmento se ha incrementado a un ritmo promedio anual de 1.1%, que se ha
ralentizado por la pronunciada caida en el 2020 (-25.1%). Las Mipymes formales

participaron con el 31.0% del valor agregado nacional en el afio 2020 (parr. 3).

En la Figura 1 se puede observar la evolucion de las Mipyme formales entre los
afios 2015 y 2020.

EVOLUCION DE LAS MIPYME FORMALES, 2015-2020
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Figura 1: Evolucion de las MIPYMES formales (2015 - 2020)

Fuente: SUNAT Registro Unico de Contribuyente 2015 — 2020
Elaboracién: PRODUCE - OGEIEE
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Sin embargo, la mayoria de MIPYMES del sector textil, no cuentan con un
modelo de gestion adecuado, debido a la falta de conocimiento de herramientas
que permitan mejorar y fortalecer la cultura de desarrollo organizacional. Es por
ello, que se hace necesario operar eficientemente para asi cumplir con las
exigencias establecidas por el mercado, asegurando un alto nivel de productividad,
reduccion de costos, mejorar la calidad y reducir la fuerza de trabajo, ya que la
administracion de produccién es uno de los procesos mas importantes en las
empresas porque permiten cumplir con los objetivos, alcanzar propositos y

asegurar el éxito de la empresa.

Grupo Shava Denim S.A.C, es una MIPYME del sector textil que se dedica a
confeccionar pantalones jeans para damas, pero terceriza algunas areas como el
area de costura y semiacabado, que son realizadas en otras empresas y luego son
devueltas para continuar con el proceso de elaboracion de la prenda. Poniendo

énfasis, en las areas de corte y acabado, se evidencian varios problemas, como



desorden en el area de trabajo, mala clasificacidn de los materiales, herramientas
y prendas semielaboradas y también cuellos de botella, lo que ha venido
ocasionando una ineficiencia segun los registros de los ultimos afios. Para la
determinacion de las irregularidades y problemas que presenta esta MIPYME se
elabord un diagrama de Pareto el cual se visualiza en la Tabla 1 y Figura 2, este

permitié también identificar cuales son los puntos que se tienen que mejorar.

Tabla 1:
Problemas que generan baja eficiencia en la empresa
Causa / Problema / Fenémeno Datos Porcentaje Porcentaje
Recolectados Acumulado
Falta de limpieza en el area de corte y acabado 26 17% 17%
Mala clasificacion de las herramientas y 24 16% 34%
materiales
Desorden en la clasificacién de las prendas 22 15% 48%
semielaboradas
Objetos innecesarios en el area de corte y 21 14% 62%
acabado
Falta de mantenimiento de los equipos 17 11% 74%
No cuentan con estantes para las herramientas 10 7% 81%
Falta de capacitacion al personal 9 6% 87%
Falta de sefializacion en la empresa 8 5% 92%
Problemas ergonémicos al realizar el trabajo 7 5% 97%
Falta de manuales de procesos para el personal 5 3% 100%
nuevo
149 100%
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 2: Diagrama de Pareto de los problemas que generan baja eficiencia
Fuente: Elaboracion Propia



Luego del diagrama de Pareto se elabor6 un diagrama de Ishikawa donde se ve la
causa - efecto de la baja eficiencia en Grupo Shava Denim S.A.C. (Ver Figura 3)
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Y personal nuevo R 1
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Figura 3: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion Propia

Tomando en cuenta los diagramas anteriores, en Grupo Shava Denim S.A.C se
evidencian problemas en el area de corte y acabado, ya que se generan
movimientos innecesarios en el proceso de elaboracion de la prenda, un claro
ejemplo es cuando los operarios estan realizando sus actividades y no encuentran
las herramientas y materiales ocasionando un aumento en el tiempo de bdsqueda
al momento que necesiten usarlas, generando finalmente retrasos en el tiempo de
produccion. Este tipo de situaciones son constantes en el area de acabado, debido
a que cuentan con estantes para los botones, pero no estan correctamente
clasificados de acuerdo al modelo y tamafio, generando confusion y pérdida de
tiempo al operario al momento de querer aplicar los botones en las prendas como
se observa en la Figura 4, asimismo las etiquetas para los diferentes modelos o
tallas de prendas constantemente se mezclan, ya que los operarios no respetan su
clasificacion. Por otro lado, en el area de corte, también existen movimientos
innecesarios debido a que los moldes no estan correctamente clasificados ya sea
por talla 0 modelo de la prenda a utilizar. Todos estos inconvenientes inducen a
un mal clima laboral entre los operarios ya que han tenido que realizar horas extras
para llegar al stock requerido y poder cumplir con las fechas de entregas al cliente.
Estas horas extras afectan a los operarios ocasionandoles cansancio y trabajando

con fatiga afectando asi la eficiencia tanto del personal como de la empresa.
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Figura 4: Mala clasificacion de los botones
Fuente: Area de Acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Adicionalmente, la empresa presenta problemas de tiempos de espera en los
procedimientos de elaboracion de la prenda dentro del &rea de corte y acabado,
siendo uno de ellos originado por el uso inadecuado de las maquinas debido a que
los operarios no estan capacitados adecuadamente y no existe un protocolo de
limpieza establecido, por lo que algunas presentan suciedad y polvo causando
ineficiencias e incluso pueden generar desperfectos mayores con el tiempo
reduciendo su vida util. Asimismo, no se les hace mantenimiento preventivo, solo
se llega al mantenimiento cuando estas empiezan a fallar, todo ello conlleva a que
el operario deja de realizar su actividad para que se pueda solucionar el
inconveniente o problema que se presenta en ese momento, ocasionando asi
paradas en los diferentes procesos que requieran el uso de una maquina. Por otro
lado, se presentan retrasos cuando el operario termina una actividad y pasa a la
siguiente, ya que, al trasladarse al espacio de trabajo para dicha actividad, se
evidencian articulos, herramientas, acumulacion de prendas semielaboradas
amontonadas y también residuos en el piso, por lo que el operario tiene que

ordenar y limpiar para realizar su siguiente actividad de manera comoda.

Por altimo, los operarios estan expuestos a posibles accidentes o incidencias que
incluso han ocurrido con frecuencia. Una de las causas, es la falta de conocimiento
del trabajador, debido a que la empresa carece de personal en sus areas de
produccidn, constantemente estan en la busqueda de nuevos operarios, por lo que
una sola persona es encargada de brindar las respectivas capacitaciones,
supervisar y monitorear a los operarios que ingresan a las respectivas areas.

Ademas, no se cuenta con procedimientos de trabajo estandarizados ni con



manuales que puedan orientar al operario en caso de confusion respecto a una
méaquina o herramienta, como consecuencia se tienen lesiones ya sea pequefios
cortes 0 pinchazos que podrian ser mas severos si no se toman las medidas
adecuadas y necesarias. Adicional a ello, existen riesgos ergonémicos que son
ocasionados por repetitivas posturas que mantienen durante periodos prolongados
y movimientos innecesarios que realizan a diario porque no Se cuenta con un
sistema de sefializaciones que indiquen dénde se encuentra cada herramienta y
material que necesiten, esto genera dolores en la espalda y articulaciones que
podrian conllevar a enfermedades ocupacionales en un futuro cercano. Asimismo,
la incorrecta clasificacion de herramientas y materiales provoca incidentes como
tropiezos y accidentes como caidas debido a que toda el area de corte esta
amontonada y mezclada con restos de tela, hilos, articulos y materiales para su
posterior uso, impidiendo el paso y siendo dificil caminar en un ambiente
desordenado como se muestra en la Figura 5, por lo que si no se mejora el orden
podrian ocurrir accidentes o incidencias de manera mas continua dafiando a los

operarios y a cualquier persona que intente pasar por dicha area.

Figura 5: Desorden en el area de corte
Fuente: Area de Acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Si esta situacion continua la empresa perderd clientes, por no atender los
requerimientos en el tiempo esperado, provocando que ellos busquen otras
alternativas en otras empresas generando un decremento de posicionamiento en el
mercado. A fin de resolver estos problemas se propone aplicar la metodologia 5’s
demostrando con ello que se puede mejorar la eficiencia en el area de corte y

acabado de la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.



1.2 Formulacién del problema

121

1.2.2

Problema general

¢Como mejorar la eficiencia en el area de corte y acabado de una empresa

de confecciones?

Problemas especificos

a) ¢Como reducir los tiempos de movimientos que no agregan valor?
b) ¢Como reducir los tiempos de espera que no agregan valor?

c) ¢Como reducir los accidentes y/o incidentes?

1.3 Objetivos

13.1

1.3.2

Objetivo general

Aplicar la metodologia 5’s para mejorar la eficiencia en el &rea de corte y

acabado de una empresa de confecciones.
Objetivos especificos

a) Aplicar la 1S: Seiri y 2S: Seiton para reducir los tiempos de

movimientos que no agregan valor.

b) Aplicar la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso para reducir los tiempos de

espera que no agregan valor.

c) Aplicar la metodologia 5’s (1 a 5) para reducir los accidentes y/o

incidentes.

1.4 Delimitacién de la investigacion: temporal, espacial y tematica
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Delimitacion espacial

La presente investigacion se efectuara en la empresa Grupo Shava Denim
S.A.C., en el area de corte y acabado. La empresa se ubica en Jr. Gamarra
Nro. 433 — La Victoria — Lima. (Ver Figura 6)
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Figura 6: Ubicacién de la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.
Fuente: Google Maps

Elaboracién: Propia

1.4.2 Delimitacion temporal

La presente investigacion se llevard a cabo entre los meses de marzo a
agosto del 2022. (Ver Figura 7)

21 de marzo a 01 de mayo del
2022 (semana 12 hasta semana PRE TEST
17)

02 de mayo a 26 de junio del i
2022 (semana 18 hasta semana IMPLEMENTACION
25)

27 de junio a 07 de agosto del
2022 (semana 26 hasta semana POST TEST
31)

Figura 7: Delimitacion temporal
Fuente: Elaboracion propia

1.4.3 Delimitacion tematica

La presente investigacion se basara en la aplicacion de la Metodologia 5°s.

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

1.5.1 Importancia del estudio

La importancia de la presente investigacion radica en la necesidad de la
empresa en buscar alternativas de mejora para el proceso de produccion,

para lograr reducir costos, minimizar errores, proporcionar un gran ahorro



de tiempo y aumentar la motivacion de los operarios e impulsar el
crecimiento de la empresa; debido a que actualmente se tiene dificultades
en el proceso de fabricacion de sus prendas de vestir en las areas corte y
acabado, lo que origina una baja eficiencia. Por tal motivo, se hace
necesario plantear la aplicacion de la metodologia 5’s para mejorar la

eficiencia en el area de corte y acabado.

Asimismo, cabe sefialar que, con la aplicacion de la herramienta propuesta,
se beneficia de manera directa la empresa Grupo Shava Denim S.A.C. y
de manera indirecta los clientes y proveedores, por cuanto las 5’s es una
metodologia aplicable a todo tipo de organizacion de cualquier proceso
productivo, que busca mejorar y mantener las condiciones de orden y
limpieza, propiciando un ambiente agradable y seguro que conlleva a
mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal, a su vez genera
ahorro de tiempo, energia y previene riesgos de accidentes, pronosticando
un buen rendimiento para la empresa, asi se lograra determinar los errores
que se estan cometiendo, en cuanto a procesos, optimizaciones,
procedimientos, con la finalidad de prevenir que estos errores se repitan y
asi se pueda lograr un incremento en la eficiencia. Ademas, es de bajo
costo de inversion, que al ser aplicadas correctamente permiten un

progreso notable en los procesos y prendas.

De acuerdo a estudios e investigaciones publicadas, esta metodologia ha
sido aplicada en una serie de empresas, de todo tipo de sectores,
obteniendo multiples beneficios en un corto periodo de tiempo y esto se ve
reflejado en diferentes tipos de indicadores de productividad, agilizando
los procesos de trabajo y ajustando aspectos como el uso de los espacios
de trabajo, orden, higiene y limpieza, de tal modo que pueda reforzar las
relaciones interpersonales y pueda ayudar a manejar la gestion de crisis

cuando sea necesario.

Adicionalmente, el presente trabajo de investigacion es un aporte para la
ciencia, ya que es una fuente de conocimiento util para futuros estudios.
Ademaés, permitird que la empresa decida desarrollar lo que se esta

planteando para un mayor beneficio econémico.



1.5.2 Justificacion del estudio
a) Justificacion teorica

Bernal, (2006), sostiene que: “En investigacion hay una justificacion
tedrica cuando el propdsito del estudio es generar reflexion y debate
académico sobre el conocimiento existente, confrontar una teoria,
contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente”
(p.103).

El presente estudio se justifica tedricamente en razon a que plantea una
propuesta que podria generar reflexion y debate académico, asi como en
el d&mbito empresarial en razon a la generacién de conocimiento. El
presente estudio podria ser tomado en consideracion como medio de
consulta para futuras investigaciones que busquen mejorar la eficiencia en

empresas textiles a través de la aplicacion de la metodologia 5’s.
b) Justificacion metodoldgica

Segin Bernal, (2006), “En la investigacion cientifica, la justificacion
metodoldgica del estudio se da cuando el proyecto por realizar propone un
nuevo método 0 una nueva estrategia para generar conocimiento valido y
confiable” (p.104).

El presente estudio se justifica metodol6gicamente por cuanto la propuesta
de aplicacion de la metodologia 5°s se cefiira estrictamente a una secuencia
metodoldgica desde el punto de vista cientifico y el planteamiento de
solucion en la empresa textil mediante la aplicacion de la metodologia 5°s,
que le permita mejorar la eficiencia como parte de los objetivos

propuestos.
c) Justificacion préactica

Bernal, (2006), considera que: “Una investigacion tiene justificacion
practica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo
menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirdn a resolverlo”
(p.104).

Desde el enfoque practico, el presente estudio se justifica por cuanto

plantea la aplicacion de la metodologia 5’s como solucion a la
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problemética identificada. El planteamiento propuesto se enfoca en
solucionar problemas como el incumplimiento de la entrega de pedidos,
desorden, falta de limpieza, mala clasificacion y uso inadecuado de los
equipos. Es por ello que, tras analizar las causas, se planted aplicar la
metodologia 5’s con el objetivo de mejorar el centro de trabajo actual a
uno limpio y ordenado, esto permitird una mejora en los tiempos del
proceso productivo, ademas un ambiente seguro de trabajo y un

considerable aumento en la eficiencia.
d) Justificacion econémica

Segun Alfaro, (2012), la justificacion econdémica: “Radica en los
beneficios y utilidades que reporta para la poblacion los resultados de la
investigacion, en cuanto constituye base esencial y punto de partida para

realizar proyectos de mejoramiento econémico para la poblacion”.

Al aplicar la metodologia 5’s en el area de corte y acabado, la empresa
Grupo Shava Denim S.A.C. reducird en gran medida sus tiempos de
fabricacion lo que permitira entregar a tiempo los pedidos generando el
aumento de ventas. Ademas, se podra reducir sobrecostos al eliminar
elementos o actividades que no generan valor al proceso. Adicionalmente,

esta metodologia tiene bajos costos de inversion.
e) Justificacion social

Segun Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez (2014), la justificacion social
es cuando: “La investigacion va a resolver problemas sociales que afectan
a un grupo social, como el empoderamiento de las mujeres campesinas o
la aplicacion del método psicosocial en la alfabetizacién de iletrados del

medio rural” (p.165).

La justificacion social del presente estudio se centra principalmente en
alcanzar beneficios para todos los integrantes de la organizacion en razon
a que mediante la aplicacion de la metodologia 5’s se podra permitir que
los colaboradores se desempefien en un buen ambiente de trabajo, con lo
que cada uno de ellos se sentird con mayor motivacion y compromiso para
realizar sus labores. Asimismo, permitira reducir los tiempos en el proceso

de produccion satisfaciendo una mayor demanda.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
2.1 Marco histérico
2.1.1 Metodologia 5’s

Segln Yafiez, Sanchez y Martinez (2010) “La resistencia de Japén
frente a los enemigos (Estados Unidos) en la segunda guerra mundial, fue
factor vital para que hoy dia fuese denominada como un pais de primer
mundo, y eso no es nada nuevo, en cuanto a comercio y economia Japén
se centra como una nacion solida, debiéndose todo esto a la calidad” (parr.
1).

Segun Yafiez, Sanchez y Martinez (2010) “Cuando Japén se opuso a lo
establecido por el gobierno de Estados Unidos, pues no estaban dispuestos
a dejarse controlar por este pais, por ello se suscitan importantes batallas
y sucesos del conflicto armado entre estas dos naciones, como el ataque a
Pearl Harbor, pero entro otros hechos el mas importante e impactante fue
el ataque devastador de las bombas atomicas a los poblados de Hiroshima
y Nagasaki por mandato del entonces presidente Harry Truman, lo cual
puso punto final a la guerra por el temor de més ataques atdbmicos” (parr.
2).

Segun Ramos (2018), sostuvo al respecto que:

“Una vez terminada la Il Guerra Mundial, Japén busco en su industria la
principal fuente de recuperacién econémica. Como hasta ese momento la
gran mayoria de los productos japoneses no tenia una buena imagen en los
mercados europeos y norteamericano, la industria necesitaba producir
productos de alta calidad y con precios competitivos, lo que exigia alta
productividad. En el intento de implantacion de algunos sistemas de
calidad y productividad utilizados en las empresas del Occidente en el
momento, la industria japonesa enfrentd varias limitaciones,
principalmente de orden cultural. Desperdicio, desorganizacion, suciedad,
falta de higiene, falta de procedimientos y falta de autodisciplina eran
caracteristicas comunes en los ambientes de trabajo japoneses” (pp. 33-
34).
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Por cuenta de eso, fue desarrollado un programa para actuar en estos tipos
de problemas, con las siguientes caracteristicas:

1. El programa tenia que ser de simple entendimiento por cualquier

persona, independiente de su nivel académico, jerarquico o social.
2. Tenia que ser practicado por toda la empresa.

3. Que fuese capaz de mejorar las condiciones de trabajo en dia a dia, sin

demasiadas inversiones.

4. Que fuese autosustentable, o sea, habia que ser practicado como un
habito.

Se instaurd a finales de la década de los 50s, inicialmente para combatir al
desperdicio, el desorden y la suciedad. Posteriormente para combatir la

falta de higiene y la indisciplina. (p. 34)

Segln Yafiez, Sanchez y Martinez (2010) “En los afios 70, en Japdn surge
desde la compafia Toyota una nueva forma de organizar la produccién o
el servicio, conocido como sistema de calidad, dentro de este contexto es
que surge la estrategia de las 5s, un programa para conseguir mejoras
duraderas en el nivel de organizacion, orden y limpieza, basicamente era
su objetivo: lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y
mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor productividad

y un mejor entorno laboral™ (parr. 5).
Segun Ramos (2018):

“No hay indicios o veracidad en informaciones sobre quien cre6 el
Programa 5S. Algunos autores citan que fue el Dr. Kaoru Ishikawa,
Ingeniero Quimico japonés, principal diseminador de los conceptos de
calidad total en aquel pais. Pero si se sabe que el término fue formalizado
por Takashi Osada en 1980. Después de transformarse en una gran
potencia economica, en la década de los 80s, Japon pasé a ser motivo de
investigaciones por empresas de otros paises, dando a conocer las
herramientas de gestion utilizadas para justificar sus grandes aumentos de
productividad. Como la mayoria de las empresas japonesas usa el

Programa 5S como una base fisica y conductual para el exito de estas
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herramientas, el Programa pasé a ser adoptado por varias empresas del
mundo” (p. 34).

Desde el inicio de la década de los 90s cuando fue difundido el movimiento
por la Calidad Total en el Occidente, las 5S han sido el unico y el mas
procurado programa para actuar sobre los problemas conductuales en las
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 el mantenimiento del orden y de la limpieza en los

ambientes de trabajo. (p. 35)

La mayoria de las empresas que implantan las 5S son motivadas por
tratarse de un programa corporativo de la matriz, y/o por estar asociado a
alguno sistema de gestion, principalmente “Lean Manufacturing”, “TPM
(Mantenimiento Productivo Total)” y “WCM (Manufactura Clase
Mundial)”, o al sistema de produccién creado por la propia empresa.
Algunas otras son motivadas por programa de Seguridad o “Normas ISO”.

Son pocas las empresas o industrias que usan la metodologia 5S. (p. 35)

Segln Rodriguez (2014) “Los estudios estadisticos realizados en distintas
empresas han demostrado que aplicar Unicamente los primeros tres
principios, se da lugar al crecimiento del 15% del tiempo medio entre
fallos, el crecimiento del 10% en fiabilidad del equipo, la reduccion del
70% del nimero de accidentes y una reduccion del 40% en costos de
mantenimiento, por lo que desde la década de los 60 diversidad de

empresas lo han adoptado” (p. 6).

En la actualidad, la metodologia 5’s tiene una gran vigencia y un impacto
positivo, ya que muchas empresas la estdn implementando en diferentes
sectores por sus multiples beneficios y bajo costo de implementacion. Hoy
en dia, la metodologia 5’s es un proceso profundo de transformacion y de
mejora continua que toda empresa debe implementar para poder competir

en el mercado que cada vez demanda mas exigencia.

En la Figura 8, se puede observar de manera resumida la historia de la

metodologia 5°s.
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desperdicio, desorden y suciedad. @

Surge desde la compaiiia Toyota una
nueva forma de organizar la produccion, 1970’s
conocido como sistema de calidad.

No hay indicios o veracidad en { }

informaciones sobre quien cred el

Programa 5S. Pero si se sabe que el 1980

término fue formalizado por Takashi

Osada en 1980. @

Japon paso a ser motivo de

investigaciones por empresas de otros 1980°s
paises, dando a conocer las herramientas

de gestion utilizadas.
Se difundié el movimiento por la calidad

Total en el Occidente, siendo las 5s el
programa para actuar sobre problemas
conductuales en empresas occidentales.

Figura 8: Linea de tiempo de las 5°s
Elaboracidn: Propia

Eficiencia

Segun Blanquez (1988), con respecto al término de eficiencia a través de
la historia sostuvo que: “Procede etimoldgicamente del latin efficiens que,
a su vez, viene del verbo latino ex facio, que significa «sacar algo de»”
(p-567)

Para explicar mejor esta definicion, Huerta plantea que:

Esta idea de la eficiencia como la capacidad de «sacar algo de», aplicada
al ambito econémico, es anterior al mundo romano y puede remontarse
incluso hasta la Grecia clasica, donde se utiliza por primera vez el término
«economia» (oikonomia) para referirse a la administracion eficiente de la
hacienda o casa familiar. Asimismo, Jenofonte nos explica como existen
dos formas distintas de acrecentar la hacienda, equiparables en ultima
instancia a dos dimensiones diferentes del concepto de eficiencia.
Teniendo, por un lado, la eficiencia estatica que seria aquella que consiste
en la buena gestion de los recursos disponibles tendente a evitar su
despilfarro. Esta gestion eficiente se conseguiria, ante todo, manteniendo

en buen orden las cosas de la casa, asi como supervisando con todo cuidado
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la administracion de sus bienes, vigilandolos y cuidandolos de la mejor
manera posible. Y, por otro lado, tenemos la eficiencia dindmica, que
consiste en tratar de incrementar la hacienda actuando empresarialmente y
comerciando con ella. Se trata de aumentar los bienes por via de la
creatividad empresarial, es decir, del comercio y la especulacién, més que
evitando el despilfarro de los recursos que ya se poseen. (2004)

Jenofonte (1966), explica mejor estas dimensiones de la eficiencia

mediante dos ejemplos:

“Por un lado, el comprar tierras mal cultivadas o yermas, mejorandolas y
vendiéndolas después mucho mas caras. Otro ejemplo de eficiencia
dindmica que permite incrementar la hacienda y allegar nuevos recursos
que antes no se poseian es el de aquellos comerciantes que compran trigo
alli donde éste es abundante y, por tanto, barato, y lo transportan y venden
mucho mas caro alli donde, por existir sequia 0 una mala cosecha, se ha

propagado la escasez y el hambre” (p. 316).
Segun Huerta (2004):

“Esta tradicion de distinguir claramente entre dos dimensiones distintas
del concepto de eficiencia, la estatica y la dindmica, continla incluso hasta
la Edad Media. Asi, por ejemplo, para San Bernardino de Siena estan
justificadas las rentas de comerciantes y artesanos en base a su industria y
pericula, es decir, por un lado, por la buena y diligente gestién de sus
recursos (dados), es decir, el comportamiento diligente tipicamente
orientado a evitar el despilfarro (eficiencia estatica), y por otro lado en base
a la asuncién de los riesgos y peligros (pericula) que se derivan de toda

especulacion empresarial (eficiencia dinamica)” (p.16).
Segun Southern California Evidence Review Center (2008):

“En la primera mitad del siglo XX, la teoria microeconémica abordo el
concepto de eficiencia desde la perspectiva de Pareto. El criterio de Pareto
se satisface si no se puede mejorar la situacién de ninguna persona sin
empeorar la de otra. El clasico primer teorema del bienestar sostiene que

la eficiencia de Pareto se obtiene si y solo si: Existen mercados para todos
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los bienes posibles, los mercados son perfectamente competitivos, los
costes de transaccion son insignificantes y no hay externalidades” (p. 84).

El supuesto implicito era que las empresas siempre toman decisiones
Optimas en el uso de insumos, y que cualquier ineficiencia en una
economia se origina en la forma en que se asignan los recursos entre las
empresas, mas que dentro de las mismas. Las dos amenazas principales a
la eficiencia en este paradigma eran los monopolios y las restricciones al

comercio (internacional). (p. 84)

En la segunda mitad del siglo XX, fue desafiado el supuesto de que las
empresas siempre toman decisiones 6ptimas. Se acept6 que, ademas de la
eficiencia "social" o "distributiva™ original, la eficiencia interna de la
empresa también era digna de ser analizada. Este habia sido
tradicionalmente un campo de la investigacion operativa (10), que se
ocupaba del "andlisis de actividades", donde el gerente pasa a ser el tema

de interés; de ahi el término "eficiencia en la gestion”. (p. 84)

En la actualidad, la eficiencia busca mejorar los procesos para obtener los
maximos resultados posibles, utilizando una menor cantidad de recursos,
reduciendo gastos, logrando con ello un impacto positivo en la rentabilidad
de la empresa, siendo necesario contar con el compromiso de la alta

direccion y de los colaboradores.

En la Figura 9, se puede observar de manera resumida la historia de la

eficiencia.

¢ En la Grecia Clasica se refieren a la administracion eficiente
Edad de la hacienda
Antigua * Jenofonte nos explica sobre la eficiencia estatica y dindmica.

* Se justifican las rentas de comerciantes en base a su

Edad industria.
Media

* Se aproximé el concepto de eficiencia desde la perspectiva

Primera de Pareto

mitad del
siglo XX

Segufida | * Se toma en cuenta la eficiencia interna de las empresas.
mitad del
siglo XX

Figura 9: Linea de tiempo de la eficiencia
Elaboracién: Propia
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2.2 Antecedentes del estudio de investigacion
2.2.1 Antecedentes nacionales

Minaya, K. (2018), en su tesis para optar el Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial “Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en el
almacén de acabados de la empresa Yobel SCM Costume Jewelry S.A.
Los Olivos, 2018”; presentada a la Universidad César Vallejo en el

departamento de Lima, considerd lo siguiente:

Se traz6 como objetivo determinar como la aplicacion de las 5s mejora la
productividad en el almacén de acabados. Trabajé una poblacion
conformada por el total de Ordenes de pedido de Materia Prima solicitados

y un tamafo de muestra igual de la poblacion.

Desarroll6 un método de investigacion aplicativa, descriptiva, con un
disefio cuantitativo, cuasi experimental transversal. Utilizd técnicas como
observacién de campo y andlisis o consulta documental, ademas, archivos,

registros, fichas y formatos como instrumentos de recoleccion de datos.
Arribd a las siguientes conclusiones:

1.  Se demostré la mejora de la productividad de un 70.06% a un
88.03%.

2. Se mejord la eficiencia de un 81.16 % a un 92.23%.
3. Aumento la eficacia de un 86.23% a un 95.66%.

Esta investigacion se relaciona con el tema de estudio en la medida que
utilizé el analisis documental como técnica de recoleccion de datos y al
registro de contenido como instrumento de recoleccion de datos.
Asimismo, se elaboré el diagrama de Gantt para el cronograma de
implementacién de las 5S y el diagrama de Ishikawa para identificar las

causas de la deficiencia en la productividad.

En tal sentido, la técnica, el instrumento, el diagrama de Gantt y el
diagrama de Ishikawa utilizado en dicho estudio resulta importante para
su aplicacion en la presente investigacion, por lo que, se tendran en cuenta

para ser adaptados en nuestro tema de estudio.
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Becerra, K., & Carbajal, X. (2019), en su tesis para optar el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial “Propuesta de implementacion de
herramientas lean: 5s y estandarizacion en el proceso de desarrollo de
producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de
vestir de tejido de punto de algodon”; presentada a la Universidad Peruana
de Ciencias Aplicadas en el departamento de Lima, consideraron lo

siguiente:

Se traz6 como objetivo elaborar propuestas de mejora en el proceso de
desarrollo de producto en pymes exportadoras del sector de confeccion de
tejido de punto de algodon aplicando herramientas de Lean
Manufacturing. Trabajaron una poblacion conformada por 144 empresas
(pequenas y medianas empresas exportadoras del sector textil de prendas

de vestir de tejido de punto) y una muestra de 46 empresas.

Desarrollaron un tipo de investigacion Mixta, y un disefio cualitativo y
cuantitativo a la vez. Utilizaron entrevistas y encuestas como técnicas,
ademas, guia de entrevistas y cuestionarios como instrumentos y

recoleccion de datos.
Arribaron a las siguientes conclusiones:

1.  Se logro reducir el lead time para la elaboracion de una muestra de
23 dias a 18 dias.

Esta investigacion se relaciona con el tema de estudio en la medida que
utilizaron la observacion como técnica de recoleccion de datos. Asimismo,
elaboraron un diagrama de Gantt para el cronograma de implementacion
de las 5’s y fichas de procedimientos para la secuencia de actividades en

la empresa.

En tal sentido, la técnica, el diagrama de Gantt y las fichas de
procedimientos utilizadas en dicho estudio resulta importante para su
aplicacién en la presente investigacion, por lo que, se tendran en cuenta

para ser adaptados en nuestro tema de estudio.

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
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equipos de laboratorio”; presentada a la Universidad Ricardo Palma en el

departamento de Lima, consideraron lo siguiente:

Se trazd como objetivo optimizar la gestion del almacén aplicando la
metodologia 5°S. Trabajaron una poblacién conformada por todos los
equipos, instrumentos, materiales y personas que forman parte del almacén
de la empresa importadora de equipos de laboratorio y un tamafo de

muestra de 5800 unidades (equipos del area de almacén) y el personal.

Desarrollaron un método de investigacion explicativa, transversal y un
disefio cuantitativo, no experimental. Utilizaron entrevistas, indicadores y
auditorias como técnicas, ademas, cuestionario, registros estadisticos y

ficha de evaluacion como instrumentos de recoleccion de datos.
Arribaron a las siguientes conclusiones:

1.  Se encontr6 que con la aplicacion de la metodologia 5°S, se
contribuye de una manera eficiente en la gestion en el area del

almacén en la empresa importadora de equipos de laboratorio.

2. Se concluy6 que, con la aplicacién de la metodologia 5°S, se logrd

aumentar un 48% la cantidad de entrega de pedidos en fecha.

3. Através de la aplicacion de la metodologia 5°S, se logré aumentar

un 15% la cantidad de espacio o area Util.
4.  Selogro reducir un 54% la cantidad de pedidos con error.

Esta investigacion se relaciona con el tema de estudio en la medida que
utilizaron entrevistas como técnica de recoleccion de datos y cuestionario
como instrumento de recoleccion de datos. Asimismo, elaboraron un
diagrama de Gantt para el cronograma de implementacion de las 5S y

realizaron las tarjetas rojas para identificar los elementos de poca utilidad.

En tal sentido, la técnica, el instrumento, el diagrama de Gantty las tarjetas
rojas utilizadas en dicho estudio resulta importante para su aplicacion en
la presente investigacion, por lo que, se tendran en cuenta para ser

adaptados en nuestro tema de estudio.
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2.2.2 Antecedentes internacionales

Ebuetse, M. (2018), en su tesis de maestria y proyectos especializados
“Implementacion de las 5s en un laboratorio de topografia en la
Universidad de Western Kentucky”; presentada a la Universidad de
Western Kentucky en la ciudad de Bowling Green, localizado en Warren,
donde considerd lo siguiente:

El propdsito de la investigacion fue estandarizar y mejorar la ergonomia
del laboratorio de topografia en WKU,2018. Trabaj6é con una poblacién
conformada por estudiantes que se habian inscrito previamente para la
encuesta. Ademas, la poblacién de estudio incluyé a un instructor
involucrado activamente en el uso frecuente del laboratorio de topografia,

con un tamafio de muestra de 43 participantes.

Desarroll6 un tipo de investigacion aplicativa y un disefio experimental de
prueba previa y posterior. Se utilizd técnicas como la observacion, e
instrumentos como un software de encuestas Qualtrics y encuestas
estructuradas de los participantes en el estudio para investigar el estado
actual del laboratorio y las mejoras percibidas tras la implementacion de
las 5s.

Arribd a las siguientes conclusiones:

1.  Lametodologia 5s fue exitosamente implementada en el laboratorio
de WKU para aumentar el tiempo de busqueda de equipos, la
eficiencia, entorno de trabajo y espacio de trabajo.

2. Dado que el mantenimiento de las 5s, la limpieza del espacio de
trabajo y el despeje de los pasillos era un factor importante para el
laboratorio encuestado, la atencion se centré en la creacion de
formularios de auditoria y listas de comprobacion para reforzar estas

caracteristicas y revisar las distintas fases de las 5s.

Esta investigacion se relaciona con el tema de estudio en la medida que
utilizaron encuestas como instrumento de recoleccion de datos. Ademas,
utilizaron las tarjetas rojas para determinar los elementos de poca utilidad
y el diagrama de Ishikawa para conseguir de una forma sencilla alcanzar

una mejora continua en la resolucion de problemas.
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En tal sentido, la técnica, el instrumento, las tarjetas rojas y el diagrama de
Ishikawa utilizados en dicho estudio resulta importante para su aplicacion
en la presente investigacion, por lo que, se tendran en cuenta para ser

adaptados en nuestro tema de estudio.

Saquinga, B. (2019), en su tesis para optar el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial “Mejoramiento de la productividad de la empresa
Carrocerias Manser en base al desarrollo de la metodologia 5s”; presentada
a la Universidad Técnica de Ambato, en el departamento de Ambato,

considerd lo siguiente:

El propdsito de la investigacion fue determinar la influencia de las 5s en el
aumento de la productividad. Trabajé con una poblacion conformada por

37 personas gue laboran en carrocerias Manser.

Desarroll6 un tipo de investigacion aplicativa, con un nivel descriptivo y
un disefio cuantitativo cuasiexperimental. Se utilizd técnicas como la

observacion, encuestas y procesamiento de datos.
Arribd a las siguientes conclusiones:

1.  Sedeberiaimpulsar el compromiso de mejora de cada trabajador que
labora en la empresa para que se pueda agilizar el ritmo de trabajo
mediante la reduccion de los retrasos por areas de trabajo que no son
eficientes.

2. Se determin6 que el ambiente de trabajo no es el 6ptimo ya que no
precautela el bienestar fisico y mental de los trabajadores, debido a
la limitada organizacion de sus espacios por maquinas, materiales y
demas no ubicados en los lugares en los cuales deberian estar de
acuerdo a su facil acceso para desarrollar las actividades y que

minimicen el riesgo.

Esta investigacion se relaciona con el tema de estudio en la medida que
utilizaron registros y encuestas como instrumento de recoleccién de datos.
Ademas, se utilizaron fotos indicando el antes de la implementacién y

tarjetas rojas para articulos innecesarios.

En tal sentido, la matriz fotografica y las tarjetas rojas utilizadas en dicho

estudio resultan importante para su aplicacién en la presente investigacion,
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por lo que, se tendran en cuenta para ser adaptados en nuestro tema de

estudio.

Valentine, V. (2019), en su tesis para optar el grado de Magister de
Tecnologias en Gestion de Operaciones “Implementacion y eficacia de las
5S en un Taller Mecénico- Un estudio de caso”; presentada a la
Universidad de Johannesburgo localizada en Johannesburgo, consideré lo

siguiente:

El proposito de la investigacion fue implementar con éxito 5S en un taller
mecénico para identificar elementos defectuosos, minimizar el tiempo

ideal, aumentar la eficiencia y la productividad.

Desarroll6 un tipo de investigacion aplicativa, con un nivel descriptivo y
un disefio mixto. Para evaluar la efectividad de la implementacion de 5S,
se han utilizado una diferencia en las condiciones del lugar de trabajo antes
y después de la implementacion utilizando imégenes, una diferencia en el
tiempo de busqueda de herramientas y técnicas de retroalimentacion

basadas en cuestionarios.
Arrib0 a las siguientes conclusiones:

1.  Lasubicaciones de materiales, equipos, herramientas y archivos han

sido bien aseguradas a traves de codificacion y clasificacion.

2. Los tiempos ideales y el tiempo requerido para buscar herramientas
y otros articulos se han minimizado significativamente. El tiempo
total observado fue de 218 minutos antes de la aplicacion de 5S que

disminuyo a 81 minutos después de la aplicacion de 5S.

Esta investigacion se relaciona con el tema de estudio en la medida que
utilizaron fotos del antes y después para mostrar las condiciones del taller
y como mejoro después de la implementacion, toma de tiempos para el
analisis y comparacion de datos; y técnicas de retroalimentacion basadas

en cuestionarios.

En tal sentido, las fotos del antes y después, la toma de tiempos y los

cuestionarios que fueron utilizados en dicho estudio resultan importante
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para su aplicacién en la presente investigacion, por lo que, se tendran en

cuenta para ser adaptados en nuestro tema de estudio.
2.3 Estructura teorica y cientifica que sustenta el estudio
2.3.1 Metodologia 5’s

Actualmente la metodologia 5's ha tenido mucha difusion y éxito, siendo
muchas las empresas y organizaciones que han ido aplicAndolas en todas
partes del mundo obteniendo resultados positivos, si bien parece ser solo
un enfoque de orden, en realidad ofrece muchos mas beneficios teniendo
mejores condiciones de trabajo e incrementando el compromiso del
personal. En los préximos péarrafos se detalla algunas definiciones

establecidas por tres autores diferentes de esta metodologia.

Segln Rajadell y Séanchez (2010), la aplicacion de las 5°s sigue “un
proceso establecido en cinco pasos, cuyo desarrollo implica la asignacion
de recursos, la adaptacion a la cultura de la empresa y la consideracion de

aspectos humanos”. (p. 50)
Para definir a las 5’s, Sacristan (2005) sostuvo al respecto que:

“Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en
desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccién 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, la seguridad

de personas y equipos y la productividad” (p. 17).
Por otro lado, Socconini (2019) sostuvo al respecto que:

“Es una disciplina para lograr mejoras en la productividad del lugar de
trabajo mediante la estandarizacion de habitos de orden y limpieza. Esto
se logra implementando cambios en los procesos en cinco etapas, cada una
de las cuales serviré de fundamento a la siguiente, para asi mantener sus

beneficios en el largo plazo” (p. 131).

De acuerdo a los autores podemos concluir que la metodologia 5’s fue
adoptada por las empresas debido a su sencillez y efectividad, pues implica
la participacion de todos, mejorando el entorno laboral y aumentando la
productividad mediante habitos de orden y limpieza de forma permanente.
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2.3.2 Beneficios de las 5’s

2.3.3

Rajadell y Sanchez (2010), sostienen que ciertos beneficios son:

e Accesibilidad para el control visual.

Incremento de la seguridad en los espacios de trabajo.

e Incremento de la productividad de la planta: aumenta la calidad,

reduce los costes y se dispone de mayor capacidad.

e Aumento de la vida til de los equipos, lo que facilita la reduccion del

namero de averias y el mantenimiento.

e Un conocimiento méas profundo de las instalaciones mediante un
control visual tanto en los almacenes como en los procesos de

produccién.
e Una mejora en el clima laboral. (p. 66)
(Cuando se utilizan las 5’s?

Para precisar cuando utilizar las 5’s, Socconini (2019), sostuvo al respecto

que:

“Cuando necesitamos reducir los tiempos de ciclo aprovechando al
méaximo el tiempo disponible para producir y reduciendo el tiempo para
cambiar herramientas. También resultan utiles cuando deseamos
implementar nuevos sistemas en la administracion de la cadena de valor
(como 1SO 9000, control estadistico de procesos, Six Sigma o, como ya lo
habra deducido, Lean Manufacturing), ya que todos éstos dependen en
gran medida de la calidad (disciplina) de las personas que participan en
ellos” (p.133).

Esta herramienta es muy poderosa y podemos aplicarla en areas como:
e Almacenes.

e Avreas de produccion.

e Areas de uso coman.

e Oficinas.

e Talleres.
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2.3.5

e Vehiculos.

e Portafolios.

e Enel propio hogar. (p.133)
(Cuanto tiempo toma aplicar las 5’s?

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

sostuvo al respecto que:

La implementacion inicial, con las tres primeras etapas a un nivel
aceptable, es de uno a seis meses. Es preciso tomar en cuenta que la cuarta
y quinta etapa consisten en la estandarizacion y el seguimiento, por lo que

este proceso tiene un inicio, pero nunca un Final.

Cuando hablamos de tiempo de implementacion, es recomendable seguir

esta secuencia:

e Fase O. Planeacién y preparacion; 1 mes.

e  Fase 1. Seleccion: 1 mes, “el mes de la seleccion" para todos.
e Fase 2. Orden: I mes.

e  Fase 3. Limpieza: | mes.

e  Fase 4. Estandarizar: | mes.

e  Fase 5. Seguimiento: no tiene fin. (pp. 150-151)

Pilares de las 5’s y como aplicarlos

La metodologia 5’s proviene de 5 palabras japonesas: Seiri (Clasificar),
Seiton (Ordenar), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizar), Shitsuke

(Disciplina). Las 5’s se descomponen como:
a. Seiri (Clasificar):

Para definir a la primera “S”, Hernandez y Vizan (2013), sostienen al

respecto que:

“La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo
todos los elementos innecesarios o inutiles para la tarea que se realiza. La

pregunta clave es: ¢es esto es Gtil o inutil? Consiste en separar lo que se
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necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y
elementos prescindibles que originen despilfarros como el incremento de
manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas,

elementos o materiales obsoletos, falta de espacio” (p. 38).

En este sentido, segin Rojas y Salazar (2019), la primera S (Clasificar)

consiste en:

e Distinguir en el lugar los materiales necesarios de los innecesarios.
e Dividir los materiales de manera periddica.

e Preservar lo necesario y eliminar lo que no lo es.

e Escoger los materiales usados segln su tipo, utilidad y repeticion con

que se usa con la finalidad de agilizar el trabajo.
e Ordenar las herramientas en lugares de facil acceso.
e Eliminar articulos que inciden en el desempefio del almacén. (p. 14)
Beneficios del Seiri:

v Disminuir el tiempo de abastecimiento de suministros, instrumentos y

demas componentes.

v Los trabajadores pueden aumentar la productividad en sus lugares de

trabajo.

v' Mayor disponibilidad de espacio libre y menor probabilidad de
accidentes.

v' Permite identificar con mayor facilidad las herramientas y materiales

que se emplean en el trabajo diario.
Implementacion del Seiri:

Para poder implementar el Seiri (Clasificar), segun Cruz (2010), se deben

realizar los siguientes pasos:
ler Paso. Definir areas criticas a ser mejoradas.

2do Paso. Preparar listado de equipos, herramientas, articulos y materiales

innecesarios, para luego desecharlos.
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3er Paso. Implantar criterios para descartar articulos innecesarios.

4to Paso. Desechar articulos innecesarios de acuerdo a criterios

establecidos anteriormente.

5to Paso. Juntar en un almacenamiento temporal los articulos innecesarios

que han sido eliminados de las areas intervenidas.

6to Paso. Fotografiar los articulos eliminados, para luego publicarlos en

panel de resultados de 5 S.

7mo Paso. Colocar tarjeta roja a los articulos sobre cuya utilizacion se tiene
duda. En esta etapa del proceso, se plantea como estrategia
complementaria “La regla de las 48 horas”, la cual significa que todo lo
gue no se usa en cuarenta y ocho (48) horas en un area de trabajo, no

pertenece a ella. (p. 21)

Segun lo mencionado en el 7mo Paso, la tarjeta roja es esencial para
completar la implementacion del Seiri, esto debido a que es usada para
evidenciar a simple vista articulos que deben ser descartados o reubicados

para la mejora de las diferentes areas de una empresa.

A continuacién, en la Figura 10 se observara un ejemplo de tarjeta roja con

sus principales elementos.

No.
<

TARJETA ROJA TARJETA ROJA 5'S

Informacién Gen-
Propuesta por Responsable de drea ____
—_— Area / Depto.
Area Descripcion de articulo

Fecha /. /

T CATEGORIA

B Maquina/Equipo W Material gastable

Cantidad oo B Herramienta B Materia prima
ACCION SUGERIDA

M Instrumento  Trabajo en proceso
I Partes eléctricas W Producto terminado

Agrupar en espacio separado : W Partes mecénicas W Otros

OTROS/COMENTARIO
[j Eliminar
[:] Reubicar

W Innecesario W Defectuoso
E] Reparar W Fuera de especificaciones ll Otros

[ Recicter e

ACCION REQUERIDA
Comentario

W Eliminar

RAZON DE TARJETA

W Agrupar en espacio separado

M Rotomar

Owos:
Fecha inicio_/_/ Final de la accién__/_ /.

Fecha p/concluir accién

Figura 10: Ejemplo de tarjeta roja
Fuente: Manual para la Implementacién sostenible de las 5S
Elaboracién: Cruz, J (2010)
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Plan de Accion

Luego de aplicarse el Seiri se logra desechar una gran cantidad de articulos
innecesarios. A pesar de ello, pueden quedar herramientas, materiales, etc.
que no se pudo retirar ya sea por problemas técnicos o por no tener una

decision clara sobre qué hacer con ellos.

Es por ello que se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente y

debe contener lo siguiente:

e Mantener el componente donde se ubica: Si el elemento es
indispensable para la empresa es recomendable mantenerlo en su

ubicacion.

e Trasladarlo a otra ubicacion, es decir, en otro lugar, pero dentro de la

misma area.

e Ubicarlo fuera del area en cuestion: El articulo al no ser usado de
forma constante por los usuarios o encargados de dicha area, es
recomendable reubicarlo.

Inspeccion y testimonio final

Finalmente se elabora un informe donde se registre el avance de las
acciones planificadas, como las que se han implantado y los beneficios
aportados. El jefe del &rea debe preparar este documento y publicarlo en el

tablon informativo sobre el avance del proceso 5’s.

Segun Lorente y Aldavert (2016) “Una buena seleccion y su respectiva
eliminacién o reubicacion, son la base para establecer correctamente las

otras eses” (p. 35).

Por otro lado, otro autor detalla mediante un flujograma la primera “S”

(Seiri) en su manual de aplicacion de 5’s como se muestra en la Figura 11:
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Objetos necesarios "esssssscscssas -} Organizarlos
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Objetos dafiados ===  ;Son Gtiles? -EL} Repararlos

sNo

Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos

Nog*
iSon utiles ..‘
L para -
Objetos de mds ===p clgulen reaY —

Si > Transferir

Vender

Figura 11: Flujograma para clasificacion (Seiri)
Fuente: Manual de Implementacién programa 5’s
Elaboracién: Vargas, H (2004)

Como se logra observar en el flujograma se presentan mas maneras de
darle valor a los articulos inactivos o inmoviles dentro del almacén y que

mediante la aplicacion de las 5’s es necesario darles una tarea.

Para entender mejor al flujograma presentado anteriormente se definiran

los distintos tipos de objetos mencionados:

e Objetos necesarios: Son aquellos objetos de vital necesidad para el
correcto funcionamiento en el area de produccion y necesitan estar

bien ubicados.

e Objetos dafiados: Son ciertos objetos que presentan dafios,
dependiendo de la amplitud del dafio, estos pueden ser reparados por

el &rea técnica o enviados a fabrica para su reparacion.

e Objetos obsoletos: Son aquellos que estan fuera de uso como resultado
de su substitucion por otro mas eficiente, preciso y agil pero no por su

mal funcionamiento.
b. Seiton (Ordenar):

Para definir a la segunda “S”, Hernandez y Vizan (2013), sostienen al

respecto que:

“Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de
manera que se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacién
identificandolo para facilitar su basqueda y el retorno a su posicion inicial.

La actitud que més se opone a lo que representa Seiton, es la de ya lo
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ordenaré mafiana, que acostumbra a convertirse en dejar cualquier cosa en

cualquier sitio” (p. 39).

La implantacion del Seiton comporta:

e Sefialar los limites de los espacios de trabajo, almacén y zonas de paso.
e Habilitar un espacio adecuado para cada articulo.

Asimismo, Gutiérrez (2010) sostiene que:

“La idea es que lo que se ha decidido mantener o conservar en la primera
S se organice de tal modo que cada cosa tenga una ubicacion clara y, asi,
esté disponible y accesible para que cualquiera lo pueda usar en el
momento que lo disponga. No hay que olvidar qué tan importante es
localizar algo y poder regresarlo al lugar que le corresponde. La clave es

facil: usoy acceso, asi como buena imagen o apariencia del lugar” (p. 111).
Beneficios del Seiton:

e Simplicidad para el acceso rapido a los elementos que se necesitan.

e Unincremento en la productividad global de la planta.

e Unaumento de la seguridad en el area de trabajo.

e Hace mucho mas segura y facil la tarea diaria.

e Evita la pérdida de herramientas y Utiles.

Implementacion del Seiton:

Para poder implementar el Seiton (Ordenar), segin Cruz (2010), se deben

realizar los siguientes pasos:

a. La frecuencia y secuencia de uso debe ser el criterio primario para
organizar documentos, equipos, herramientas, objetos y materiales

necesarios en el lugar de trabajo.

b. Asumir como criterio complementario el “Principio de las 3 F” (facil

de ver, facil accesibilidad, facil de retomar a la ubicacion original).

c. Organice los materiales, de tal forma, que el primero en entrar, sea el
primero en salir (PEPS / FIFO).
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Todo debe tener su nombre y lugar identificado (rotulado).

Emplear diferentes colores para areas de piso, lo que debe depender

de la funcion del area.
El area del piso debe contar con sefializaciones (en fabricas).

Situar en forma sistematica, herramientas, materiales, y equipos

necesarios, de modo que el flujo de trabajo sea constante y estable.
Separe herramientas asignadas de las comunes.

En méaquinas o equipos que requieran frecuentes alistamientos (set-
up), las herramientas necesarias se deben colocar cerca de éstas, en

lugar de localizacion centralizada (tool-room).

Use paneles de herramientas para mostrarlas en forma visual y reducir

los tiempos de basqueda.

Simultaneamente con la organizacion, se debe ejecutar un operativo
preliminar de limpieza, se limpian lugares sucios y espacios de los

cuales fueron removidos articulos innecesarios. (pp. 25-26)

Los articulos necesarios se organizan siguiendo ciertas pautas como se

observa en la Tabla 2:

Tabla 2:
Pautas para organizar articulos necesarios
Frecuencia de Uso Colocar
Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible
Varias veces al dia Colocar cerca del usuario
Varias veces por semana Colocar cerca del &rea de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en &reas comunes
Algunas veces al afio Colocar en almacén o en archivos
No se usa, pero podria usarse Guardar etiquetado en archivo muerto o
&rea para tales fines

Fuente: Manual para la implementacidn sostenible de las 5S
Elaboracién: Propia
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Control visual
Cruz (2010) define control visual como:

“Un estandar que se representa mediante elementos fisicos, gréaficos,
numéricos o de color logrando una facil identificacion. A fin de incorporar
elementos de control visual en las areas, se recomiendan los siguientes

recursos:” (p.27).

e Indicaciones visuales que ayuden a evitar errores operacionales.

e Rotulos que indiquen nombres de &reas, secciones o departamentos.
e Sefializacion de pisos.

e Indicaciones de salidas de emergencia.

e Alertas de peligro.

e Indicaciones de sentido de giro de motores eléctricos.

e Indicaciones de puntos de lubricacién de equipos, tipos de lubricantes,

etc.
e Visores en tanques de combustibles y reservorios de lubricantes.

e Indicaciones de inventarios maximos y minimos en tramarias y

anaqueles.
e Paneles con siluetas de herramientas en su lugar de colocacion.
e Mapas y paneles de resultados de 5’s.
C. Seiso (Limpieza):

Para definir a la tercera “S”, Rajadell y Sanchez (2010), sostienen al

respecto que:

“Significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar el fuguai
(palabra japonesa traducible por defecto) y eliminarlo. En otras palabras,
seiso da una idea de anticipacion para prevenir defectos” (p.56).

La aplicacion del seiso comporta:
e Incluir la limpieza como parte de la actividad diaria.

e Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.
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e Enfocarse mas en la eliminacién de las causas de la suciedad que en

sus posibles consecuencias. (p.56)

Segun Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016) “El verdadero objetivo
de Seiso consiste en disefiar sistemas para no ensuciar y asi minimizar la
accion de limpiar, por lo que no es mas limpio quien mas limpia sino quien

menos ensucia.” (p. 24).
Beneficios del Seiso:

e Eliminar la suciedad y la contaminacion para asi lograr un lugar o

ambiente de trabajo mas agradable, seguro y productivo.
e Reducir el riesgo potencial de accidentes y el nimero de averias.
e Mejorar el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Evitar el deterioro por contaminacién y suciedad del equipo y asi

incrementar su vida Util.
e Disminuir los residuos de materiales.

e Evitar las perdidas por suciedad y contaminacion del empaque para

mejorar la calidad del producto.
Implementacion del Seiso:

Para poder implementar el Seiso (Limpieza), segun Rojas y Salazar (2019),

se deben realizar las siguientes etapas:
Etapa 1. Ejecucién o proceso de aseo

A menudo la empresa elabora un proceso de ordenamiento y aseo como
primera etapa para la implementacion de las 5°S. En esta etapa se eliminan

articulos complementarios y se asea los espacios en el area de trabajo.

Este proceso de aseo sirve para lograr un patréon de la manera en que se
debe mantener las areas continuamente. Los procedimientos Seiso sirven

de ayuda para conservar el patron logrado en el inicio del proceso.

Esta ejecucién de aseo implanta el incentivo y receptibilidad para el inicio

del desarrollo de mantenimiento de aseo. (p. 27)
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Etapa 2. Programar el sostenimiento del aseo

El trabajador del area de trabajo tiene que escoger una tarea especifica de

ejecucion del aseo en el area.
Etapa 3. Disefiar el procedimiento de aseo

“Es beneficioso el disefio de los procedimientos de capacitacion para el
aseo. Estos procedimientos incluyen el disefio de distribucion de espacios,
la manera de usar los elementos de aseo, como también continuidad y lapso
de tiempo para cada actividad. Las tareas de aseo incluyen el control antes
del inicio del dia, las tareas de aseo se efectGan durante las horas
laborables, y las que se efecttan al término del dia laboral” (p. 27).

El procedimiento de aseo estd compuesto por:
e Obijetivos del aseo.
e Dibujo o boceto donde se sefialice el esquema de areas 0 ambientes.

e Mapa de seguridad del almacén mostrando los posibles lugares de

incidentes que se encuentran durante el aseo.

e Esquema de los miembros que son parte del mantenimiento de cierto

espacio.
e Componentes de aseo y seguridad.
e Diagrama de flujo que se va a utilizar.

Patrones para procesos de aseo. Reconocer el proceso de aseo para usar de

manera eficiente el periodo de tiempo. (p. 27)

Para finalizar con el proceso de implementacion del Seiso, segun Rojas y

Salazar (2019), se deben realizar dos Ultimas etapas las cuales son:
Etapa 4. Elaborar componentes para el aseo

“En esta etapa el Seiso utiliza los componentes de higiene, guardados en
lugares de facil acceso. Los trabajadores deben estar capacitados para que
sepan cOmo utilizar estos componentes, tomando en cuenta su

preservacion y seguridad” (p.28).
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Etapa 5. Establecimiento del aseo

“Eliminar la suciedad y basura; es primordial eliminar el polvo en los
espacios de trabajo. Seiso elimina y asea a profundidad lo sucio, la basura
y otros articulos que no corresponden a los ambientes de trabajo. Siempre
teniendo en cuenta las conexiones eléctricas que es donde se presenta una
mayor suciedad. En el proceso del aseo es indispensable informarse acerca
del acceso a los ambientes, pues con la aplicacion de las siguientes S sera
imprescindible posibilitar el aseo rutinario. Ademas, el aseo es un

procedimiento primordial para reconocer la posibilidad de mejoria” (p.28).
d. Seiketsu (Estandarizar):

Para definir a la cuarta “S”, Rajadell y Sanchez (2010), sostienen al

respecto que:

“Es la metodologia que permite consolidar las metas alcanzadas aplicando
las tres primeras S, porque sistematizar lo hecho en los tres pasos
anteriores es basico para asegurar unos efectos perdurables. Estandarizar
supone seguir un método para aplicar un procedimiento o una tarea de
manera que la organizacion y el orden sean factores fundamentales. La
estandarizacion fija los lugares donde deben estar las cosas y donde deben
desarrollarse las actividades, y en especial la limpieza e inspecciones, tanto
de elementos fijos (maquinas y equipamiento) como maviles (por ejemplo,
lo que nos llega de los proveedores). Un estandar es la mejor manera, la
mas préactica y sencilla de hacer las cosas para todos, ya sea un documento,

un papel, una fotografia o un dibujo” (p .59).
La aplicacion del seiketsu comporta:
e Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

e Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que estos se

aplican correctamente.

e Transmitir a todo el personal la enorme importancia de aplicar los

estandares.
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Beneficios del Seiketsu:

Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2020), algunos beneficios de la

estandarizacion son los siguientes:

“Se mantienen las buenas practicas y los conocimientos. - Se mejora el
bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de
trabajo en forma permanente. - Se evitan errores en la limpieza que puedan
conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios. - La direccion se
compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir
en la aprobacion y promocion de los estandares. - Los tiempos de
intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la planta” (p.
35).

Implementacion del Seiketsu:

Segln Rojas y Salazar (2019), para la implementacion del Seiketsu son
necesarias las siguientes etapas:

Etapa 1. Designar tareas y obligaciones

Con el fin de conservar los estandares de las tres "S" predecesoras, deben
otorgarse directivas a cada trabajador sobre sus obligaciones y tareas por

realizar relacionadas con las actividades de aseo y conservacion propia.

Apoyos que se usan para denominar las obligaciones son:

e Esquema de reparto del trabajo de aseo elaborado en el Seiso.

e Procedimientos de aseo.

e Pizarra donde se lleve habitualmente el progreso logrado con cada
"Sh.

e Manual de trabajo para desechar los ambientes inaccesibles. (p. 29)

Etapa 2. Integracion de las tres “S” predecesoras en la rutina

Los procedimientos de inspeccion dptica pueden impulsar a desarrollar
"relaciones™ con los patrones, en este concepto el procedimiento se
marcara en la zona en caso de necesidad. Es mejor obviar almacenar los
procedimientos en escritorios y estantes, este tipo de procedimientos deben

estar posicionados a la vista y no lejos del area de trabajo. (p. 29)
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Alcanzar el siguiente nivel: Prevencion
Para alcanzar el siguiente nivel, Hirano (1997) sostiene lo siguiente:

“Cuando encontramos que las herramientas no se han devuelto a su sitio y
colocado correctamente, inmediatamente nos ocupamos de ellas. Hacer
habituales estas acciones es el fundamento de la Limpieza Estandarizada.
Sin embargo, cuando el mismo problema se presenta una y otra vez, es el
momento de llevar la limpieza estandarizada al siguiente nivel: la
prevencion. ¢Para elevar el nivel de la Limpieza Estandarizada, debemos
preguntar por qué? ¢Por qué se acumulan los elementos innecesarios (a
pesar de la organizacion)? ;Por qué las herramientas no se devuelven al
sitio correcto (a pesar del Orden)? ¢ Por qué se ensucian los suelos (a pesar
de la Limpieza)? Cuando preguntamos «porqué» repetidamente,
eventualmente encontramos la fuente del problema y podemos tratar esa

fuente con una mejora fundamental” (p. 99).

Tales mejoras pueden: ayudarnos a desarrollar una Limpieza

Estandarizada irrompible lo que significa:
e Organizacion irrompible.

e Orden irrompible.

e Limpieza irrompible.

e. Shitsuke (Disciplina):

Para definir a la quinta y Gltima “S”, Rajadell y Sanchez (2010), sostienen

al respecto que:

“Shitsuke se puede traducir por disciplina o normalizacién, y tiene por
objetivo convertir en habito la utilizacion de los métodos estandarizados y
aceptar la aplicacion normalizada. Uno de los elementos basicos ligados a
shitsuke es el desarrollo de una cultura de autocontrol, el hecho de que los
miembros de la organizacion apliquen la autodisciplina para hacer
perdurable el proyecto de las 5S, siendo ésta la fase mas facil y mas dificil

alavez” (p. 62).
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Asimismo, Rajadell y Sanchez (2010), sostienen al respecto que:

“La idea de shitsuke es facil de confundir con conceptos como moralidad,
ética, diligencia, pero la palabra shitsuke en japonés originariamente se
refiere a las costuras sobre las telas, y justamente como que estas costuras
deben estar correctamente alineadas, asi todas las formas de conducta
humana deben estar de acuerdo con un conjunto de reglas basicas. La
conducta correcta crece con la practica y requiere cambiar los habitos, de
manera que en el lugar de trabajo todos los operarios estén profundamente
formados en los conceptos de resolucion de problemas, estandares de
trabajo y puedan ejecutar las tareas asignadas uniformemente y sin
errores” (p. 62).

Por todo ello, la aplicacion del shitsuke comporta:

» Acatar las normas y estandares reguladores del funcionamiento de una

empresa.

> Reflexionar sobre el grado de aplicacion y cumplimiento de las

normas.

» Conservar la disciplina y la autodisciplina, mejorando el respeto de

uno mismo y de los demas.

> Realizar auditorias que deben ser conocidas por todos los trabajadores

de la empresa para facilitar la autoevaluacion.
Beneficios del Shitsuke:

v' Mejora en el ambiente o sitio de trabajo que contribuira al incremento

de la moral.

v Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos

de la empresa.

v' Mejora nuestra eficiencia, imagen y asi el personal es apreciado por

los jefes o comparfieros evitando reprimendas y sanciones.

v Los clientes se sentiran mas satisfechos ya que la calidad del producto
0 servicio serd buena debido a que se respetan integramente los

procedimientos y normas establecidas.
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2.3.6

Implementacion del Shitsuke:

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las anteriores

Ss. Se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina.

Segun Vargas (2004), los pasos para crear disciplina son:
» Uso de ayudas visuales.

» Recorridos a las areas, por parte de los directivos.

» Publicacion de fotos del "antes" y "después".
>

Boletines informativos, carteles, usos de insignias, concursos de lema

y logotipo.

» Establecer rutinas diarias de aplicacion como "5 minutos de 5s",

actividades mensuales y semestrales.

» Realizar evaluaciones contintias utilizando criterios preestablecidos.
(p. 24)

La Ultima “S” es importante porque “la totalidad de los frutos o ganancias
de las cuatro primeras S, se perderan si no se tiene un afan intencionado
para sostener la constancia en el procedimiento de las 5S. En adicion, esta
etapa logra que las personas y las organizaciones estén fortalecidos ante

proximas iniciativas” (Rojas, & Salazar, 2019, p. 35).

Asimismo, segun Villasefior y Galindo (2010) “Si se logra crear un
ambiente de disciplina y respeto a las normas, se podréa disfrutar los

beneficios de las primeras S por largo tiempo” (p. 58).
Eficiencia

En el afio 1998, Ruffier define a la eficiencia como: “El nivel de aptitud
obtenida en la capacidad de movilizar los recursos humanos y no humanos
para producir objetos o servicios acordes con las formas y los costos que

la demanda requiere” (p.13).

Por otro lado, para definir el concepto de eficiencia, segin Chiavenato
(2011) “Es una relacion técnica entre entradas y salidas. En estos términos,

la eficiencia es una relacién entre costos y beneficios; asimismo, se refiere
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2.3.7

a la mejor forma de realizar las cosas (método), a fin de que los recursos
(personas, maquinas, materias primas) se apliquen de la forma mas
racional posible. La eficiencia se preocupa de los medios, métodos y
procedimientos mas apropiados que deben planearse y organizarse
adecuadamente a fin de asegurar la utilizacién Optima de los recursos
disponibles. La eficiencia no se preocupa de los fines, sino sélo de los
medios. El alcance de los objetivos previstos no entra en la esfera de

competencia de la eficiencia; éste es un asunto relacionado con la eficacia”
(p.22).

Ademas, Garcia (2011) manifiesta que la eficiencia puede ser definida
como “la relacion entre los recursos programados Yy los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia expresa el buen uso de los recursos en la
produccion de un producto en un periodo definido. Eficiencia es hacer bien
las cosas” (p.17).

Insumos programados

Eficiencia = —
f Insumos utilizados

Es por ello que el objetivo de la eficiencia es cumplir con sus metas y
objetivos empleando una menor cantidad de recursos, un minimo esfuerzo
y gasto, logrando asi reducir sus costos y obteniendo una mejora en sus
resultados. Para lograr esto, es necesario contar con el compromiso de la

alta direccion y de los colaboradores.

Beneficios de la Eficiencia

Robles (2020) nombra ciertos beneficios que muestra la eficiencia:
e Creacion de valor y generacion de riqueza.

e Definicidn clara de objetivos y adecuacion de planes para garantizar

su consecucion.
e Forma sistematica de operar aplicada a procesos y sistemas.

e Conocimiento por satisfacer las necesidades expectativas y deseos de

sus clientes.

e Disefio de planes de desarrollo y mejora continua.
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2.3.8

2.3.9

e Fomento de los programas de motivacion laboral y promocién del

desarrollo profesional. (parr. 6)
Tipos de Eficiencia

Segun, Farrel (1957) para definir los tipos de eficiencia, sostuvo respecto

que:

“Eficiencia de escala: Se presenta cuando una empresa se encuentra
produciendo en una escala de tamafio 6ptima y que esta escala es la que le
permite maximizar sus beneficios. Eficiencia asignativa: Cuando la
empresa realiza una combinacion de inputs en sus procesos productivos,
con lo que logra minimizar sus costos de produccién. Eficiencia técnica:
Cuando la empresa consigue el maximo de outputs posibles con la

combinacion de inputs empleada” (pp. 253-281).
Medicion de la eficiencia

Segun la empresa Adelantta (2021), la eficiencia se puede medir en

distintos métodos basados en formulas matematicas. Asi como:

Resultado alcanzado Tiempo invertido

Coste Real )x (Resultado esperadO)
Coste estimado

Eficiencia = ( x Tiempo previsto

“De esta formula obtendremos un valor que, sometido a una escala,
permite valorar el grado de eficiencia, considerando ineficientes aquellos
resultados inferiores a 1, eficientes los iguales a 1 y muy eficientes
aquellos resultados por encima de 1” (parr. 11).

“Esta medicion permite ajustar los objetivos de la empresa, asi como los
costes y el tiempo. También nos ayuda a la mejora de la competitividad.
Pero, sobre todo, es muy util conceptualmente para realizar la valoracion
del desempefio, la cual nos permite conocer el grado de consecucion de
objetivos de cada empleado vy, asi, disefiar planes de formacion,

organizacion” (Adelantta, 2021, parr. 13).

Ademas, Prokopenko (1989) manifiesta que la eficiencia puede ser medida

COmOo Se muestra a continuacion:
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“La eficiencia indica en qué grado el producto realmente necesario se
genera con los insumos disponibles, asi como el uso de la capacidad
disponible. La medicion de la eficiencia revela la relacion entre producto
e insumo Yy el grado de uso de los recursos comparado con la capacidad
total (potencial). Este indicador debe revelar donde se producen las
ineficiencias” (p. 39).

Producto _ Insumo + Beneficios

Eficiencia = =
Insumo Insumo

2.4 Definicion de términos bésicos

a. Clima laboral: “Conjunto de caracteristicas del lugar de trabajo, percibidas
por los individuos que laboran en ese lugar y sirven como fuerza primordial
para influir en su conducta de trabajo” (Hodgetts, & Altman,1985, p. 376).

b. Capacitacion: “La Capacitacion es el proceso educativo de corto plazo,
aplicado de manera sistematica y organizada, por medio del cual las personas
adquieren conocimientos, desarrollan habilidades y competencias en funcion
de objetivos definidos” (Chiavenato, 2011, p. 322).

c. Cuello de botella: “Es una restriccion en el sistema que limita la produccion.
En el proceso de manufactura, es el punto donde el caudal se adelgaza hasta
ser una corriente flaca. Un cuello de botella puede ser una maquina, falta de
trabajadores capacitados o una herramienta especial” (Alguilano, Chase, &
Jacobs, 2009, p. 710).

d. Diagrama de flujo del proceso: “Representacion grafica de todas las
operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenamientos que
ocurren durante un proceso o procedimiento. EI diagrama incluye
informacidn que se considera deseable para el analisis, como el tiempo que
se requiere y la distancia que se debe recorrer” (Freivalds, & Niebel, 2008, p.
550).

e. Diagrama de Ishikawa: “Es un método grafico que se usa para efectuar un
diagnostico de las posibles causas que provocan ciertos efectos, los cuales
pueden ser controlables” (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009, p.
22).

f. Diagrama de operaciones del proceso: “Representacion grafica de una

operacion que muestra todos los métodos, inspecciones, holguras y materiales
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que se usan en un proceso de manufactura” (Freivalds, & Niebel, 2008, p.
551).

Encuesta: “Es una investigacion realizada sobre una muestra de sujetos
representativa de un colectivo mas amplio, que se lleva a cabo en el contexto
de la vida cotidiana, utilizando procedimientos estandarizados de
interrogacion, con el fin de obtener mediciones cuantitativas de una gran
variedad de caracteristicas objetivas y subjetivas de la poblacion” (Alvira,
Garcia, & Ibafiez, 1993, p. 147).

Estandarizar: “Es lograr que los procedimientos, las practicas y las
actividades que se ejecuten consistente y regularmente para asegurar que la
seleccion, organizacion y limpieza sean mantenidas en las areas de trabajo”
(Socconini, & Barrantes, 2005, p. 16).

Grafico de Gantt: “Es un grafico de barras horizontales que consiste en hacer
una lista de actividades las cuales se indican verticalmente en un diagrama.
En forma horizontal (con forma de barra), se indica el tiempo en las unidades
mas apropiadas segun el tipo de proyecto de que se trata. Se representa tanto
la duracidn prevista como la verdadera de cada actividad, mediante una barra
de longitud adecuada” (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009, p. 83).
Hoja de verificacion: “Es un formato que sirve para registrar, analizar y
procesar facilmente los datos registrados en ¢1” (Silva, & Silva, 2005, p. 2).
Mantenimiento: “Conjunto de acciones con el propésito de prolongar el
funcionamiento continuo instalaciones, reducir costes, alargar la vida atil de
cualquier equipo haciendo mas rentable su inversion, contribuir a la
fabricacion de un producto de mayor calidad, evitar cualquier pérdida”
(Navarro, Pastor, & Mugaburu, 1997, p. 6).

Mejora continua: “Es la parte de la gestiébn encargada de ajustar las
actividades que desarrolla la organizacion para proporcionarles una mayor
eficacia y/o una eficiencia” (ICIC, 2014, p. 6).

Optimizacion: “Analisis detallado de las actividades que integran al proceso,
con el fin de buscar las condiciones, los medios y la mejor ruta, para logara
el méximo rendimiento, y la mejor utilizacion de los recursos, y asi de cumplir
con los objetivos establecidos” (Granizo, 2018, p. 11).

Proceso: “Todo conjunto de actividades que desempeiia una organizacion que

toma insumos y los transforma en productos, los cuales, en un plano ideal,
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representan mayor valor para ella que los insumos originales” (Aquilano,

Chase, & Jacobs, 2009, p. 178).

2.5 Fundamentos teoricos que sustenta las hipétesis

En la Figura 12, se visualiza la estructura de manera resumida del presente trabajo

de investigacion:

Metodologia 5's para mejorar la eficiencia en el area de corte y acabado en una empresa

§

de confecciones
Y b 4 Y Y
Metodologia 5's Eficiencia Investigaciones, Problematica
relacionadas

Marco histérico
Yafiez, Sanchez y Martinez
(2010

Ramos (2018)
Rodriguez (2014)

M

Definicion
Rajadell y Sanchez (2010)
Sacristan (2005)
Socconini {2019

Objetivos y beneficios
Rajadell y Sanchez (2010)

Marco histérico
Blanquez (1988)
Huertas (2004)
Jenofonte (1966)

Definicion
Ruffier (1998)
Chiavenato (2011)
Garcia (2011)

1S: Seiri
Hernandez y Vizan (2013)
Rojas y Salazar (2019)
Cruz (2010)
Aldavert, Vidal, Lorente &
Aldavert (2016)
Vargas (2004)

Beneficios
Robles (2020)

e

Antecedente nacional 1
Caballero (2017)
Antecedente nacional 2
e
Campos (2018)

Antecedente nacional 3
Minaya (2018)
Antecedente nacional 4
Rojas & Salazar (2019)

Antecedente nacional 5
Becerra & Carbajal (2019)

Tipos de eficiencia
Doria y Santos (2018)

2S: Seiton
Hernandez y Vizén (2013)
Gutiérrez (2010)
Cruz (2010)

|

Medicion de la eficiencia
Adelantta (2021)
Prokopenko (1989)

3S: Seiso
Rajadell y Sanchez (2010)
Aldavert, Vidal, Lorente &
Aldavert (2016)
Rojas y Salazar (2019)

4S: Seiketsu
Rajadell y Sanchez (2010)
Bonilla, Diaz, Kleeberg, &
Noriega (2020)
Rojas, & Salazar (2019)
Hirano (1997)

5S: Shitsuke
Rajadell y Sénchez (2010)
Vargas (2004) Rojas y
Salazar (2019) Villasefior y
Galindo (2010)

]

Antecedente internacional 1
Ebuetse (2018)

Antecedente internacional 2
Panchana (2019)

Antecedente internacional 3
Saquinga (2019)

J

C6mo mejorar la eficiencia
en el 4rea de corte y acabado
en una empresa de
confecciones?

—_

Si se aplica la metodologia
5's, entonces se mejorara la
eficiencia en el rea de corte
y acabado en una empresa
de confecciones

b |

1

£Cémo reducir los tiempos
de movimientos que no
agregan valor?

Si se aplican la 1S. Seiriy 28:

Seiton, entonces se reducirdn

los tiempos de movimientos
que no agregan valor.

£Como reducir los tiempos
de espera que no agregan
valor?

Si se aplica la 1S: Seiri, 2S:
Seiton y 3S: Seiso, entonces
se reduciran los tiempos de
espera que no agregan valor

Como reducir los accidentes
y/o incidentes?

Si se aplica la metodologia
5's (1a 5), entonces se
reduciran los accidentes y/o
incidentes.

Figura 12: Resumen de la estructura del trabajo de investigacion
Fuente: Elaboracidon Propia
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En la Figura 13, se visualiza de manera resumida la relacion de las variables con

las hipdtesis:

Metodologia 5's para mejorar la eficiencia en el drea de corte y acabado en una

empresa de confecciones

v

MARCO TEORICO

Metodologia 5°S

1S: Seiri v 25: Seiton

PROBLEMATICA

Hipatesis General: Si se aplica la
metodologia 5°s, entonces se mejorara la
eficiencia en el area de corte y acabado en

\ una empresa de confecciones.

Eficiencia

Hipétesis Especifica 1: Si se aplican la 1S:
Seiri y 28: Seiton, entonces se reducirin los
tiempos de movimientos que no agregan
valor,

Tiempos de movimientos
que no agregan valor

Tiempos de movimientos /

Semana

Hipétesis Especifica 2: Si se aplican la 1S:

1S: Seiri. 28: Seiton y
38: Seiso

Seiri, 28: Seiton y 38: Seiso, entonces se
reduciran los tiempos de espera que no
agregan valor.

Tiempos de espera que
no agregan valor

Metodologia 5°S

(lasy

\

e

Hipéotesis Especifica 3: Si se aplica la
metodologia 5's (1 a 5). entonces se reducirin
los accidentes y/o incidentes.

r y
Accidentes ylo

incidentes

F 3

Namero de accidentes
vio incidentes / Semana

Figura 13: Resumen de la relacion de las variables con las hip6tesis

Fuente: Elaboracidon Propia

En la Figura 14, se visualiza de manera resumida el marco teorico de la

metodologia 5’s.

OBJETIVOS:

+ Evitar aspecto sucio dela
planta

+ Ewitar awverias

+ Evitar desorden.
Disciplina para lograr mejoras
enla productividad del lugar de
trabajo mediante
estandarizacidn de tabitos de
orden ¥ limpieza.

i
Seiri !
J I

= Seiso |—>:

manera gue la organizacidn

Shitsuke

\ Significa dasificar ¥ eliminar del drea de trabajo todos los
elementos innecesarios o initiles para la tarea que s realiza.

_.| Seiton | Consiste en organizar los elementos clasificados como |
| necesariog, de manera que se encuentren con facilidad. |
.

Significa limpmar, inspeccionar el entomo para identificar e
| defecto v eliminarlo para prevenir defectos

Supone seguir un métoda para aplicer un prosedimienta de
dn v el orden sean fundamentales

e
| Tiene par objetivo conwettir en hébito lawtilizacién de los
| métodos estandarizados y aceptar 1a aplicacion normalizada

P it e T N

-

+ Faclidad para el control visual,

» Aumento dela seguidad en el Zreade
trabao.

+ Meora delaproductividad delaplanta
+ Incremento de lavida utd delos equipos.

+ Un conocimiento mas profundo de las
instalaciones mediante un control visual.

= Un puente hacia otras mejoras.

[ iCuando se utihzan las 587 J

{ iCuanto tiempo toma aplicarlo? ] [

Cuando necesitamos reducir los

Figura 14: Resumen de la metodologia 5°s

Fuente: Elaboracion Propia

La implementacién inicial, |
con las tres primeras etapas :
a un nivel aceptahle, es de .
unoa seis meses |

i
| tiempos de ciclo aprovechando
| al méximo el tiempo disponible
| para producir y reduciendo el

| tietmpo para cambiar

| herramientas.
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En la Figura 15, se visualiza de manera resumida el marco teérico de la eficiencia.

+ Duseflo de planes de desarrollo y mejora
continua

+ Conocimiento por satisfacer las

ST T % necesidades expectativas ¥ deseos de sus

| Esunarelacién entre costos y ! p . clientes

| o . | |

: beneficios; asimismno, s deficien EFICIENCIA Beneficios .

: refiere a la mejor forma de L J + Creacidn de valor v generacion de

| redizar las cosas (método), a riqueza

: fin de que los recursos. |

Ly + Defincion clara de objehwos y
adecuacin de planes para garantizar su
CONSECUCLON.

Tipos segim la teoria

N "\ Medicion de la eficiencia
Fficiencia de | | Cuvando una empresa se encuentra produciendo en una '

escala | escala de tamafio dptima v que esta escala es la que le

4 1

|

pertmite maximizar sus beneficios.

1
I Producto  Insumo + Beneficios |

]
|

( ) i i i+ VEficiencia = =
Fficiancia | Cuando la empresa redliza una combinacion de inputs en by f [rp— [om— I
L |z procesos productivos, con lo quelogra minimizar 315 | Lo cccccccccccc s s c e m———— J
asgnativa , i !
| costos de produccidn. !
R /
Efidenda | | Cuado la empresa consigue e mémo de owiputs . S i
L )
tecnica 16 I . . .
) : pDSlblES con la combinacitn de tnpuis empleada. 1z _ {Resultado alcanzado Tiempo invertido T :
B 4 | Eftctencia = Coste Real )‘ (Restdmn'a o5 a:'m:'a) * Tempo prev \sml
1 Toste estimado 1
O —p————— ]

Figura 15: Resumen de la eficiencia
Fuente: Elaboracion Propia

2.6 Hipdtesis
2.6.1 Hipdtesis general

Si se aplica la metodologia 5’s, entonces se mejorara la eficiencia en el

area de corte y acabado en una empresa de confecciones.

2.6.2 Hipdtesis especificas

a) Sise aplican la 1S: Seiri y 2S: Seiton, entonces se reduciran los tiempos

de movimientos que no agregan valor.

b) Si se aplican la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces se reduciran

los tiempos de espera que no agregan valor.

€) Si se aplica la metodologia 5’s, entonces se reduciran los accidentes y/o

incidentes.
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2.7 Variables
La variable independiente de la presente investigacion es: Metodologia 5’s.
Las dimensiones de la variable independiente son:
=  Metodologia 5’s (1S: Seiri y 2S: Seiton)
=  Metodologia 5’s (1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso)
» Metodologia 5’s (1 a5)
La variable dependiente de la presente investigacion es: Eficiencia.
Las dimensiones de la variable dependiente son:
= Tiempos de movimientos que no agregan valor.
=  Tiempos de espera que no agregan valor.
=  Accidentes y/o incidentes.
Los indicadores de las variables dependientes son:
*= Tiempos de movimientos / semana
»= Tiempos de espera / semana

= Numero de accidentes y/o incidentes / semana



CAPITULO I1I: MARCO METODOLOGICO
3.1 Enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion
= Enfoque de la investigacion

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014) “El enfoque cuantitativo utiliza la
recoleccion de datos para probar hipotesis con base en la medicion numéricay el
analisis estadistico, con el fin establecer pautas de comportamiento y probar

teorias” (p. 4).

El presente trabajo de investigacion se desarrolla bajo un enfoque cuantitativo ya
que utiliza la recoleccion de datos y su respectivo anélisis con la finalidad de medir
el incremento de la eficiencia del proceso de fabricacion de pantalones jeans en el

area de corte y acabado.
= Tipo de la investigacion

Segun Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez (2013) “Se llaman aplicadas porque
con base en la investigacion bésica, pura o fundamental, en las ciencias facticas o
formales, que hemos visto, se formulan problemas e hipétesis de trabajo para

resolver los problemas de la vida productiva de la sociedad” (p. 61).

El tipo de investigacion es aplicada, debido a que se buscara a través de la teoria
existente la forma de como aplicar la metodologia 5’s para lograr mejorar el
indicador de eficiencia del proceso de fabricacion de pantalones jeans en el area

de corte y acabado.
= Nivel de la investigacion

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014) “Los estudios explicativos van
mas alla de la descripcion de conceptos o fendmenos o del establecimiento de
relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos a responder por las causas de
los eventos y fenomenos fisicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés
se centra en explicar por qué ocurre un fendbmeno y en qué condiciones se

manifiesta o por qué se relacionan dos 0 mas variables” (p. 95).

El nivel de investigacion del presente estudio es explicativo dado que se busca
identificar en qué medida la aplicacion de la metodologia 5’s mejorara la
eficiencia en el area de corte y acabado de una empresa de confecciones con mayor

profundidad, para explicar los patrones de relaciones entre la variable
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3.2

independiente y la variable dependiente (causa y efecto), de tal manera que nos
proporcione un estudio de entendimiento mas eficiente de la problemética

utilizando la recoleccién de datos como fuente de informacion.
= Disefio de la investigacion

Segln Herndndez, Fernandez y Baptista (2014) “Los disefios cuasiexperimentales
también manipulan deliberadamente, al menos, una variable independiente para
observar su efecto sobre una o0 mas variables dependientes, sélo que difieren de
los experimentos “puros” en el grado de seguridad que pueda tenerse sobre la

equivalencia inicial de los grupos” (p. 151).

El disefio de la investigacién que se ha planteado para realizar esta tesis es
experimental mediante su variante cuasi experimental ya que se manipulara la
teoria de la variable independiente para observar su efecto en la variable

dependiente, a raz6n de que existe una relacion causal entre dichas variables.
Poblacién y muestra

Para Herndndez, Fernandez y Baptista (2014), definen a la poblacion como
“conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones”
(p. 174). En conclusion, es la totalidad del fendmeno de estudio, donde poseen
caracteristicas comunes la cual se estudié y da origen a los datos de la

investigacion.

Por otro lado, Castro (2003), expresa que “si la poblacion es menor a cincuenta

individuos, la poblacién es igual a la muestra” (p. 69).

Segtiin Hernandez (2018): “Unidad de analisis es la unidad de la cual se extraeran

los datos o la informacion final” (p. 198).

La poblacién y muestra a considerar para la presente investigacion se sefiala a

continuacion para cada variable:
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v" Variable dependiente 01: Tiempos de movimientos que no agregan valor —

Tiempos de movimientos / semana
= Poblacion

La poblacion definida para la investigacion fue los 06 registros de tiempos de
movimiento en el area de corte y acabado para la fabricacion de pantalones jeans
de mujeres en la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.

Poblacion PRE: 06 registros de tiempos de movimientos que no agregan valor,

desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.

Poblacion POST: 06 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 poblacion; es decir, los 06 registros de
tiempos de movimientos en el area de corte y acabado para la fabricacion de
pantalones jeans de mujeres en la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.

Muestra PRE: La muestra es igual a la poblacion.
Muestra POST: La muestra es igual a la poblacion.

v" Variable dependiente 02: Tiempos de espera que no agregan valor — Tiempos

de espera / semana
= Poblacién

La poblacién definida para la investigacion fue los 06 registros de tiempos de
espera en el area de corte y acabado para la fabricacion de pantalones jeans de
mujeres en la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.

Poblacion PRE: 06 registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde

semana 12 hasta semana 17 del 2022.

Poblacion POST: 06 registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde

semana 26 hasta semana 31 del 2022.
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=  Muestra

El tamafio de la muestra es equivalente a la poblacion; es decir, los 06 registros de
tiempos de espera en el area de corte y acabado para la fabricacion de pantalones

jeans de mujeres en la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.
Muestra PRE: La muestra es igual a la poblacion.
Muestra POST: La muestra es igual a la poblacion.

v" Variable dependiente 03: Accidentes y/o incidentes - NUmero de accidentes

y/o incidentes / semana
=  Poblacién

La poblacién definida para la investigacion fue los 06 registros de accidentes y/o
incidentes en el &rea de corte y acabado para la fabricacion de pantalones jeans de

mujeres en la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.

Poblacién PRE: 06 registros de accidentes y/o incidentes, desde semana 12 hasta
semana 17 del 2022.

Poblacion POST: 06 registros de accidentes y/o incidentes, desde semana 26 hasta
semana 31 del 2022.

=  Muestra

El tamafio de la muestra es equivalente a la poblacion; es decir, los 06 registros de
accidentes y/o incidentes en el area de corte y acabado para la fabricaciéon de

pantalones jeans de mujeres en la empresa Grupo Shava Denim S.A.C.
Muestra PRE: La muestra es igual a la poblacion.
Muestra POST: La muestra es igual a la poblacion.

En la Tabla 3 se podra visualizar la poblacion y muestra considerada para el Pre y

Post Test, asi como los indicadores y variables consideradas.
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Tabla 3:

Unidad de analisis y muestra PRE y POST por cada variable

Variable

Unidad de analisis

. Indicador ) Muestra PRE Muestra POST
dependiente y periodos
Tiempos de 06 registros de
lemp 06 registros de tiempos de
movimientos que . L
. tiempos de movimientos
Tiempos de . no agregan valor J
. Tiempos de movimientos que que no
movimientos L Semana 12 a
movimientos / no agregan valor,  agregan valor,
que no agregan semana 17 del
semana desde semana 12 desde semana
valor 2022 y semana 26
hasta semana 17 26 hasta
a semana 31 del
2022 del 2022. semana 31 del
2022.
Tiempos de espera 06 registros de Ot‘zi;ergls;;ogede
gue no agregan tiempos de espera P
. . espera que no
Tiempos de Tiempos de valor Semana 12 a que no agregan
agregan valor,
espera que no espera / semana 17 del valor, desde
desde semana
agregan valor semana 2022 y semana 26 semana 12 hasta
26 hasta
a semana 31 del semana 17 del
2022 2022 semana 31 del
' 2022.
Accidentes y/o 06 registros de 06 r_eglstros de
, g, . accidentes y/o
Namero de incidentes Semana accidentes y/o incidentes
Accidentes y/o accidentesy/o 12 asemana 17 del  incidentes, desde desde semaﬁa
incidentes incidentes / 2022 y semana 26 semana 12 hasta
26 hasta
semana a semana 31 del semana 17 del
semana 31 del
2022 2022. 2022

Fuente: Elaboracion propia

3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.3.1 Técnicas e instrumentos

=  Técnica para recolectar datos:

Segun Arias (2012) “Es el procedimiento o forma particular de obtener
datos o informacion. La aplicacion de una técnica conduce a la obtencion
de informacion, la cual debe ser guardada en un medio material de manera
que los datos puedan ser recuperados, procesados, analizados e

interpretados posteriormente” (p. 67).
= Instrumentos para recolectar datos:

Segtin Nifio (2011) “Recursos, medios, Utiles, pruebas o herramientas, los
instrumentos tienen como funcién capturar los datos o la informacion
requerida con el fin de verificar el logro de los objetivos de la
investigacion, medir las variables y validar la hipétesis, en caso de que se

contemplen” (p. 87).
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La técnica que se empled en la investigacion para las 3 variables fue: El

analisis documental.
» Analisis documental:

Segun Bernal (2006) “Es una técnica basada en fichas bibliograficas que
tienen como propdsito analizar material impreso. Se usa en la elaboracion
del marco tedrico del estudio. Para una investigacion de calidad, se sugiere
utilizar simultaneamente dos o méas técnicas de recoleccion de
informacidn, con el propdsito de contrastar y complementar los datos” (p.
177).

El instrumento que se implemento en la investigacion para las 3 variables

fue: Registro de contenido.

> Registro de contenido: Segun Schellenberg (1956) los registros de
contenido son “aquellos documentos de una institucion publica y
privada que son declarados merecedores de ser preservados
permanentemente para propositos referencia e investigacion y que han
sido depositados o han sido seleccionados para depositarlos en una

institucion archivistica” (p. 164).

Las técnicas e instrumentos a emplear por cada variable se detallan en la
Tabla 4.

Tabla 4:
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Variable . _
- Indicador Técnica Instrumento
dependiente
Tiempos de s Registro de contenido
movimientos Tiempos de Analisis “Registro de tiempos de
ue no agregan  movimientos / semana L
g valgr g documental movimientos que no
agregan valor”
Tiempos de . Registro de contenido
P Tiempos de espera / Analisis o .
espera que no Registro de tiempos de
| semana documental
agregan valor espera gque no agregan
valor”
Analisis Registro de contenido

Accidentes y/o  NUmero de accidentes
incidentes y/o incidentes / semana  gocumental Registro de accidentes
y/o incidentes”

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2

3.3.3

Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos
Criterio de validez:

Segun Bernal (2006) “La validez indica el grado con que pueden inferirse
conclusiones a partir de los resultados obtenidos. Por lo tanto, un
instrumento de medicion es valido cuando mide aquello para lo cual esta
destinado” (p. 214).

Criterio de confiabilidad:

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “La confiabilidad de un
instrumento de medicion se refiere al grado en que su aplicacion repetida

al mismo individuo u objeto produce resultados iguales” (p. 200).

En funcidn a la técnica e instrumento elegido se determinara el criterio de

validez y confiabilidad.

Para la primera, segunda y tercera variable, el criterio de validez y
confiabilidad ser4 dada por la empresa en funcion al analisis de la

documentacion proporcionada, dado que es informacion real.
Procedimientos para la recoleccion de datos

El plan consisti6 en la recoleccion de datos mediante el registro de tiempos
de movimientos, registro de tiempos de espera y registro de accidentes y/o
incidentes en el proceso de fabricacion de pantalones jeans de mujer en el

area de corte y acabado durante los meses de enero a abril del 2022.

Luego en la presente investigacion se procedié a analizar los datos
obtenidos mediante los registros proporcionados por la empresa, con el fin
de aplicar la metodologia 5’s para mejorar la eficiencia en el area de corte

y acabado.

Finalmente, se procedié a comparar los nuevos indicadores obtenidos al
aplicar las herramientas de mejora y poder corroborar las hipotesis

planteadas.
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3.4 Descripcidn de procedimientos de analisis

Las variables y sus respectivos indicadores ya establecidos anteriormente

permiten medir, analizar y verificar los datos, y asi obtener la informacion

suficiente y necesaria para el analisis de resultados de la investigacion. Para ello

se desarrollara la matriz de anélisis de datos que se muestra en la Tabla 5.

Tabla 5:
Matriz de andlisis de datos
Variable ) Escala de Estadisticos Analisis
) Indicador L o ) )
Dependiente Medicion descriptivos inferencial
Tendencia central
Tiempos de ia aritmati
o Tiempos de Escala d (media aritmetica, T de Student de
movimientos scala de ;
movimientos i mediana) muestras
gue no Razon .
agregan valor / semana Dispersion (varianza, relacionadas
desviacidn estandar)
Tendencia central
Tiempos de Tiempos de (media aritmética, T de Student de
Escala de mediana)
espera que no espera / ] muestras
Razdn .
agregan valor semana Dispersion (varianza relacionadas
desviacidn estandar)
NGmero de Tendencia central
nccid / accidentes . (media aritmética,
ccidentes y/o scala de ;
o ylo i mediana) Wilcoxon
incidentes o Razén
incidentes / Dispersion (varianza,
semana

desviacion estandar)

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE
RESULTADOS

4.1 Presentacion de Resultados

Se presentan los resultados del trabajo de investigacion para el periodo pre
-test y post - test, en el cual se muestran las herramientas que fueron utilizadas

para solucionar los problemas que presenta la empresa.
e Generalidades

Grupo Shava Denim S.A.C es una MIPYME que ha sido registrada el 19 de
junio del afio 2021, dedicada al rubro textil; y a la elaboracién y venta

mayorista y minorista de prendas en tela denim para damas.

Esta MIPYME tiene su taller de confeccion, el cual esta ubicado en Jr. Gamarra
Nro. 433, en el distrito de La Victoria, por otro lado, cuenta con una tienda
donde ofrecen sus prendas al publico, la cual esta ubicada en Prolongacion
Gamarra Nro. 499. Actualmente cuenta con 8 operarios. Se realizan ventas

fisicas y virtuales, siempre basandose en los estandares de calidad del cliente.
e Mision
Ofrecer prendas jean al por menor y mayor con las Gltimas tendencias y moda,

brindando productos de buena calidad y excelente precio con el fin de lograr la
satisfaccion de sus clientes.

e Visién
Ser una marca lider en el sector de la confeccion, diferencidandose de su

competencia por la calidad, confiabilidad y disefio de sus productos; para

crecer de manera sostenible abarcando todo el mercado nacional.

Para el diagnostico de la situacion actual en el area de corte y acabado, se ha
recopilado datos que la empresa facilitd con la finalidad de poder analizar todos
los tiempos, actividades y elementos existentes que forman parte de los procesos

de produccion en el area de corte y acabado de la empresa.

De modo que, para el diagnostico de la empresa se analizo el proceso de corte y
acabado de pantalones jeans; con los datos que fueron obtenidos en el afio 2022 y

asi proponer mejoras que afecten directamente a la eficiencia de las areas.
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Por lo tanto, para mejorar la eficiencia en el proceso de elaboracion de pantalones
jeans en el &rea de corte y acabado, se identificaron tres problemas, los cuales son:
tiempos de movimiento que no agregan valor, tiempos de espera que no agregan
valor, y accidentes y/o incidentes en las areas, los cuales aplicando la metodologia

5’S estos problemas se solucionaran.
Objetivo especifico 01

Para aplicar la primera S (Seiri) y segunda S (Seiton) y permitan reducir los
tiempos de movimientos que no agregan valor en el area de corte y acabado;
primero se analiz0 la situacion problematica actual, en donde se determind que
estos son causados principalmente por el desorden, falta de organizacion y

clasificacion, y falta de limpieza.
v' Situacién Antes Pre-Test

Actualmente la empresa Grupo Shava Denim S.A.C, cuenta con una serie de
procesos establecidos para la elaboracion de pantalones jeans en el area de corte
y acabado, ya que se terceriza el proceso del area de costura. A continuacion,
se detalla el proceso de la elaboracidn del pantalon jean en el area de corte y

acabado que realizan los operarios dentro de la empresa:
Area de Corte

El area de corte es el servicio de transformacion de la tela mediante ayuda del
disefio de patrones claramente identificable las operaciones segun el estilo a
piezas cortadas que comprende un pantalén listo para el ensamblaje. El proceso
empieza con la llegada de la orden de produccion, que indica el modelo y
disefio a fabricar. Se procede a hacer el tendido de los rollos correspondientes,
para lo cual se requieren 2 operarios. Se debe tener en cuenta que los pantalones
jeans se producen por lotes en su mayoria de 100 unidades y en grandes
volumenes se debe tender varios rollos de tela dependiendo de la cantidad de
prendas que se desea producir. (Ver Figura 16)
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Figura 16: Desenrollado y tendido de tela
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Después de haber concluido con el tendido de la tela, se procede a colocar los
moldes sobre la tela doblada, donde se realizan los trazos (Ver Figura 17) y
subsiguientemente el corte, el cual se lo hace con una méaquina cortadora de
uso manual la misma que tiene la capacidad de realizar 1000 cortes al mismo
tiempo. Una vez se haya terminado el corte, estas son amarradas con retazos y

clasificadas por piezas. (Ver Figura 18)

Figura 17: Trazos y moldes
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Figura 18: Corte y clasificacion
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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Posteriormente es enviado a otros talleres, donde se tercerizan el area de
costura y semiacabado, por lo que se sigue con la confeccion hasta su
respectivo lavado; hasta que es devuelto al taller para seguir con el proceso de

acabado.
Area de Acabado

En esta area se le da un acabado especifico al pantalon segun el estilo,
procurando conseguir en las prendas las diferentes apariencias que el cliente
solicita. Para concluir con el proceso de fabricacion, los pantalones jeans son
Ilevados a un area de acabados, donde se inicia pegando la etiqueta con la talla,
para su posterior limpieza mediante la limpiadora, que se encargara de eliminar

las hilachas, y los hilos.

Posterior a ello, los pantalones pasaran a la botonera, donde se pegara los
botones que el modelo requiera. Una vez realizado esto se procede a la
inspeccion final para determinar si tiene un buen acabado o si se encontré algin
error. Por Gltimo, se procede a doblar, colocar el Hang tag, sticker y a embolsar
para pasar por una Ultima inspeccion y de esta manera la prenda sea llevada al

almacén y esté lista para su venta y distribucion. (Ver Figura 19)

Figura 19: Acabado del pantalén jean
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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A continuacion, se mostrara un Diagrama de Operaciones donde se observa de
manera resumida el procedimiento del &rea de corte y acabado de la empresa
Grupo Shava Denim S.A.C. (Ver Figura 20 y Figura 21)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE PANTALONES JEANS

100 Mts. De tela Denim Stretch

Trasladar rollo de tela del
almacén al soporte metdlico

Colocar rollo de tela en
soporte metalico

Desenrollar tela del soporte
metalico

Tendido de tela sobre la
mesa

Medida y corte de tela
sobre la mesa

Moldes
Tizado de tela seglin modelo
y talla
Moldes
Cortadora

Cortar piezas

Retazos

7\ Clasificacion de prendas para
N inspeccionarlas

Paquetes ordenados por piezas

Confeccién

Lavado

Inspeccién de prendas luego
del lavado

Limpieza de hilos sobrantes
Hilachas

Marcar para botén

Botonera

Botén
GD Pegar boton

Figura 20: DOP de la elaboracion de un pantal6n jean — Parte 1
Fuente: Elaboracion propia
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15-3 Inspeccion del pegado de botén

Fallas Corregibles a maquinado

16 Doblar

Hang Tag

17 Colocar Hang Tag

Sticker

18 Colocar Sticker

Bolsa

19 Embolsar

20 Clasificar prendas por talla y
modelo

PANTALONES JEANS
TERMINADOS

Figura 21: DOP de la elaboracion de un pantalon jean — Parte 2
Fuente: Elaboracion propia

La falta de orden, organizacién y clasificacion en el area de corte y acabado de
la elaboracion de pantalones jeans para damas en la empresa Grupo Shava
Denim S.A.C, trae como consecuencia tiempos de movimientos que no agregan
valor, como la busqueda de herramientas y materiales, debido a que muchos de

estos no estan correctamente ubicados y clasificados.

Para determinar los tiempos de movimientos que no agregan valor dentro del
area de corte y acabado en el periodo de estudio (21 de marzo — 01 de mayo
del 2022), se hizo un andlisis documental para conocer los tiempos de cada
proceso para la elaboracion de pantalones jeans de forma semanal, para ello se
obtuvo informacién de los tiempos de procesos en el area de corte y acabado,
esta informacidn fue registrada en el formato al cual denominamos Registro de

tiempos de movimientos que no agregan valor.

El formato de Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor

contiene lo siguiente: (Ver Tabla 6)
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Tabla 6:

Formato de registro de tiempos de movimientos que no agregan valor

Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor

Ao

2022

Area

Enero

Descripcion de proceso

Tiempo de movimiento que
no agrega valor

Dia1l

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia5

Dia 6

Dia7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Dia 31

Promedio mensual

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboraci6n: Propia
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v" Muestra Pre-Test

Tabla 7:

El promedio semanal de tiempos de movimientos que no agregan valor fue de

250 minutos.

Se muestra en la Tabla 7 el registro de tiempos de movimientos que no agregan

valor del area de corte:

Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor Pre Test — Area Corte

Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor

Afio 2022
Area Corte
Recurso
N° de L Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacién Descripcion de proceso Hume_mo 0 12 13 14 15 16 17
Magquinaria
Trasladar rollo de tela del
1 almacén al soporte MANUAL
metélico
11 Roll_o_mal ordenado y 24 30 18 24 24 30
clasificado
2 Colocar rollp _de telaen MANUAL
soporte metélico
3 Desenrollar :te_la del MANUAL
soporte metalico
4 Tendido de tela sobre la MANUAL
mesa
. MANUAL /
5 Medida y corte de tela CORTADOR
sobre la mesa A
51 | Herramientas mal 36 30 30 36 2 |
ordenadas y clasificadas
6 Tizado de tela segin MANUAL
modelo y talla
g1 | Herramientas mal 42 42 30 24 36 30
ordenadas y clasificadas
. CORTADOR
7 Cortar piezas A
8 CIaS|_f|caC|oQ de prendas MANUAL
para inspeccionarlas
Prendas mezcladas por
8.1 diferentes tallas y 60 60 72 66 66 66
modelos
Tiempo total por semana (minutos) 162 162 150 150 168 168

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

64



Se muestra en la Tabla 8 el registro de tiempos de movimientos que no agregan
valor del area de acabado:

Tabla 8:
Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor Pre Test — Area Acabado
| Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor

Afio 2022
Area Acabado
N° de Descripcion de HFf;(q::rr]sooo Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacion proceso - 12 13 14 15 16 17
Magquinaria
Inspeccion de
11 prendas luego del MANUAL
lavado
12 Limpieza de hilos LIMPIADORA
sobrantes
13 Marcar para botén MANUAL
Herramientas mal
131 ordenadas y 24 30 30 30 24 30
clasificadas
14 Pegar boton BOTONERA
Botones mal
141 ordenado y 18 12 12 18 12 18
clasificados
15 Inspeccion del' MANUAL
pegado de botén
16 Doblar MANUAL
17 Colocar Hang Tag MANUAL
Material mal
17.1 ordenado y 12 12 12 18 12 18
clasificado
18 Colocar Sticker MANUAL
Material mal
18.1 ordenado y 18 18 18 12 18 12
clasificado
19 Embolsar MANUAL
Material mal
19.1 ordenado y 18 12 18 18 18 18
clasificado
20 Clasificar prendas por MANUAL
tallas y modelo
Tiempo total por semana (minutos) 90 84 90 96 84 96

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboraci6n: Propia

Luego de identificar el tiempo innecesario por area, se realizé una sumatoria

de tiempos de movimientos que no agregan valor: (Ver Tabla 9)

Tabla 9:

Tiempos de movimientos que no agregar valor por semana — Pre Test

Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Promedio
12 13 14 15 16 17 semanal

252 246 240 246 252 264 250

Tiempos de movimientos que no
agregan valor (minutos)

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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v" Aplicacion de la teoria

Se inicia aplicando la primera S (Seiri) y tiene como objetivo crear un adecuado
ambiente de trabajo por medio de una clasificacion correcta de los equipos,
herramientas y materiales existentes dentro del area de corte y acabado. Todo
lo necesario debe permanecer en el &rea de trabajo y lo innecesario se tiene que

retirar. Para ello se tuvo que seguir los siguientes pasos: (Ver Figura 22)

«Identificar las subdreas criticas a ser mejoradas del area de corte y
acabado.

*Elaborar un listado de los materiales, articulos y herramientas de las
Paso 2 subéreas criticas, separando lo innecesario de lo necesario.

~
«Agrupar en calidad de almacenamiento temporal, los articulos

innecesarios que han sido desechados en las subareas examinadas.
7

N\
«Aplicar la tarjeta roja a los articulos ubicados en el area de modelaje
para determinar si realmente son innecesarios.

S

Luego de aplicar la tarjeta roja a aquellos articulos que se tenia duda de
su utilizacion, estos podran ser vendidos, reparados o reubicados, segun
Paso 5 seael caso.

Figura 22: Pasos para la aplicacion del Seiri
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Paso 1: Se identificaron las subareas criticas a ser mejoradas del area de corte
y acabado. (Ver Tabla 10)

Tabla 10:
Subareas critica§ a ser mejoradas del area de corte y acabacjo
Area de Corte Area de Acabado
Subareas criticas a ser mejoradas
Area de tendido y trazo de tela Area donde se ubica la limpiadora
Area donde se ubica la cortadora Area de colocacién de botones
Almacén de piezas cortadas Area de doblado y empaquetado

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Paso 2: Se elabor6 un listado de los materiales, articulos y herramientas de las

subareas criticas, separando lo innecesario de lo necesario. (Ver Tabla 11)
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Tabla 11:
Listado de materiales, articulos y herramientas de las subareas criticas

N0 DESCRIPCION NECESARIO | INNECESARIO |  AREA
|| P 53 | om
o | Bolsas para empaquetado 83 Acabado
3 Botellas vacias 83 Corte
4 Botiquin 83 Acabado
5 Botonera automatica 83 Acabado
6 Botoneras manuales 83 Acabado
7 Botones % Acabado
8 Carreta de carga 83 Corte
9 Centimetro I Corte
10 Cortadora % Corte
11 Extintores 83 :C%rgzg o
12 Frigobar % Corte
13 Hang Tag 83 Acabado
14 Lapices % Corte
15 Limpiadora 83 Acabado
16 Llanta 83 Acabado
17 Lubricantes 83 :Cc;rggg o
18 Maletin 83 Acabado
19 Moldes 83 Corte
20 Prendas defectuosas 3 Acabado
21 Radio % Corte
29 Reglas 83 Corte
23 Retazos de tela 83 :Czrgggo
24 Rollos de carton 83 Corte
25 Rollos de tela 83 Corte
26 Silla en mal estado % Corte
27 Sticker 83 Acabado
28 Soportes 83 Corte
29 Tijeras % :c%rg:go
30 Tizas % Corte

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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Paso 3: Se agruparon en calidad de almacenamiento temporal (en el area de
modelaje de la empresa), los articulos innecesarios que han sido desechados en

las subareas examinadas.

Paso 4: Se aplicé tarjeta roja a los articulos ubicados en el area de modelaje
para determinar si realmente son innecesarios, para ello se utiliz6 el formato

que se observa en la Figura 23.

TARJETA ROJA

Material Elemento de manipuleo

Herramienta Producto en proceso
Clasificacion | Molde Producto terminado

Material o producto

Mueble defectuoso

Maquina
Nombre del
Objeto

Peso
Cantidad aprox.
(Kg)

Razon
Departamento
Responsable

Vender
Medidas Donar

Desechar

Fecha de colocacion S
Fecha de tarjeta Fecha limite para descartar
Colocado por

Figura 23: Formato de tarjeta roja
Fuente: Elaboracion propia

Las tarjetas rojas fueron asignadas al listado de los materiales, articulos y
herramientas innecesarias dentro de las areas de corte y acabado, obteniendo
8 tarjetas rojas distribuidas en el area de corte y 6 tarjetas rojas en el area de
acabado. Se obtuvo un total de 13 tarjetas rojas en el area de produccion.

En la Figura 24 se visualiza algunos elementos que ocupan espacios
innecesarios y generan retrasos obstruyendo el paso a los operarios en el

proceso del area de corte, cuyas medidas fueron reubicar y vender.
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Figura 24: Avrticulos con tarjeta roja en el area de corte — Parte 1
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 25 se aprecia, unasillay radio en mal estado, siendo defectuosas,
por lo que no tendrian ninguna utilidad en la empresa. Se tomaron medidas

de donar y desechar.

. B
Figura 25: Articulos con tarjeta roja en el area de corte — Parte 2
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 26 se observan algunos articulos y maquinas pertenecientes al area
de acabado como: una botonera en mal estado, dos botiquines, una prenda
defectuosa, un maletin, una botonera manual en mal estado y una llanta. Estos
objetos obstruyen el paso y ocupan un lugar que no les corresponde. Por lo que,

se tomaron medidas como vender, donar y reubicar.
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Bl
Figura 26: Articulos con tarjeta roja en el ar
Fuente: Elaboracion propia

g 11'

ea de acabado

Paso 5: Luego de aplicar la tarjeta roja a aquellos articulos que se tenia duda

de su utilizacion, estos podran ser vendidos, reparados o reubicados, segun sea

el caso. Para un mayor entendimiento, el detalle se indica en la Tabla 12.

Tabla 12:

Medida ejecutada de articulos en el area de corte y acabado

Medida ejecutada de articulos

Acciones Area de Corte Area de Acabado
- Botellas vacias - Botonera manual
Ve - Bolsas de basura de retazos | - Retazos de tela
de tela - Malet|n
. - Prendas defectuosas
Donar -Radio - Llanta
Desechar -Rollos de cartén
-Silla
-Extintores
Reubicar -Frigobar -Botiquines
-Carrito

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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Finalizada la aplicacién de la primera S (Seiri), se procede a aplicar la segunda
S (Seiton), que tiene como objetivo organizar los elementos de trabajo,
identificarlos y colocarlos en un lugar de facil acceso. En este sentido los pasos

que se siguieron para la aplicacion del Seiton son: (Ver Figura 27)

«ldentificar la frecuencia del uso de los equipos, herramientas y
materiales necesarios en el lugar de trabajo por cada area.

«Clasificar por nombres, es decir, se colocaron etiquetas en cada lugar
donde deberian ubicarse, y asi se disminuyeron los tiempos de
Paso 2 busqueda.

Figura 27: Pasos para la aplicacion del Seiton
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracion: Propia

Paso 1: Se identifico la frecuencia del uso de los equipos, herramientas y
materiales necesarios en el lugar de trabajo por cada area. Se muestra en la

Tabla 13 la clasificacion de frecuencia de uso para el area de corte.

Tabla 13:
Frecuencia de uso de articulos en el area de corte
Articulos Frecuencia de Uso Colocar
Rollos de tela,
Muchas veces al Colocar tan cerca como sea
cortadora, moldesy | . .
tizas dia posible de la mesa de corte.

Tijeras, lapices,
centimetro, reglay | Varias veces al dia | Colocar cerca del operario
soportes metalicos

Varias veces por Colocar cerca de la subarea

Lubricantes ; P
semana donde se ubican las maquinas.

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboraci6n: Propia

Seguidamente, luego de tener claro la frecuencia de uso de los articulos en el
area de corte, se procede a definir lo mismo para el area de acabado. (Ver Tabla
14)
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Tabla 14:

Frecuencia de uso de articulos en el area de acabado

Articulos Frecuencia de Uso Colocar
Hang tag y Muchas veces al Colocar en el area de
Stickers dia empaquetado.
Bolsas para . .| Colocar cerca de los operarios

Varias veces al dia .

empaquetado del area de empaquetado.
Botonera
automatica, Colocar en lugares dentro del
limpiadora, Varias veces por area de acabado que estén cerca
botones, tornillos, | semana de los operarios y de las prendas
clavos 'y semiterminadas.
lubricantes

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracién: Propia

Paso 02: Tomando como referencia la frecuencia de uso de cada articulo, se

decidio clasificarlos por nombres, es decir, se colocaron etiquetas en cada lugar

donde deberian ubicarse, y asi se disminuyeron los tiempos de busqueda.

Area de corte

Los moldes se encontraban dispersos por las diferentes subareas y mezclados,

es por ello que asignamos un area donde estén todos los moldes por talla para

que el operario los ubique més rapido. (Ver Figura 28).

Figura 28: E:Iasificacién de moldes por talla
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracidn: Propia

TALA 32

=

S N A
-
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Los rollos de tela dispersos, no tenian un &rea establecida, es por ello que se
le asignd un espacio y se clasificaron de acorde al tipo de tela colocando

etiquetas en cada rollo. (Ver Figura 29)

Figura 29: Rollos de tela clasificados
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Asimismo, las herramientas como, tijeras, tizas, lapices, lubricantes, no
tenian un lugar establecido, se le asigno un lugar a cada herramienta, esto
con el fin de que el operario los ubique rapido y no genere retrasos en el

proceso. (Ver Figura 30)

= SRR N
Figura 30: Clasificacion de herramientas - Area de corte
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Area de Acabado

Los botones se encontraban amontonados, sin importar el color de estos, es
por ello que se clasificé colocando etiquetas por cada color para que el

operario los logre ubicar mas rapido. (Ver Figura 31)
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Figura 31: Botones clasificados por color
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Para un mejor flujo de trabajo, colocamos una cierta cantidad de botones en
taperes por color, también los clavos y tornillos que se colocan en cada
pantalon, estos taperes se colocaron cerca de la maquina botonera y al alcance

del operario. (Ver Figura 32)

Figura 32: Materiales clasificados - Area de acabado
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Dentro del area de doblado y empaquetado las bolsas, los Stickers, Hang tags
y las herramientas como tijeras estaban por diferentes lugares, no tenian un
lugar establecido, es por ello que se colocaron en cajas con etiquetas, las
cuales las ubicamos al alcance de los operarios y cerca de las prendas
semiterminadas. (Ver Figura 33 y Figura 34)
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Figura 33: Herramientas clasificadas - Area de acabado
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracién: Propia

| S —

FigiJra 34: Materiales clasificados - Area de acabado
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

v" Situacion Después Post Test

Después de haber aplicado la primera y segunda S, se observaron mejoras en
las areas de corte y acabado, ya que se elimind todo lo innecesario y se clasificd
bien los articulos en cada lugar de trabajo. A continuacién, se mostraran los
lugares de trabajo antes y después de haber aplicado la primeray segunda S en
las Figuras 35, 36, 37, 38, 39y 40.
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ANTES DESPUES

” d WAl \
A e 3 : . \ ]
Figura 35: Clasificacion de los moldes — Antes vs Después

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracion: Propia

DESPUES

Figura 36: Rollos de tela clasificados — Antes vs Después
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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DESPUES

- e

Figura 37: Tijeras y lubricantes clasificados - Antes Vs Dééajés _
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

ANTES DESPUES

Figura 38: Botones clasificados — Antes vs Después
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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ANTES DESPUES

Figura 39: Herramientas clasificadas (Area acabadd) — Antes vs Después
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

ANTES DESPUES

Figura 40: Materiales clasificados (Area de acabado) — Antes vs Después
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia



v" Muestra Post Test

El promedio semanal de tiempos de movimientos que no agregan valor fue de

130 minutos.

Se muestra en la Tabla 15 el registro de tiempos de movimientos que no

agregan valor del area de corte:

Tabla 15:
Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor Post Test— Area Corte
| Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor
Afio 2022
Area Corte
R S Recurso
N° de Descripcion de Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacion proceso I\I;:umqno 0 12 13 14 15 16 17
aquinaria
Trasladar rollo de
1 tela del almacén al MANUAL
soporte metalico
11  |Rollomal ordenado 12 14 14 15 14 12
y clasificado
2 Colocar rollo dg _tela MANUAL
en soporte metélico
3 Desenrollar ,tetla del MANUAL
soporte metalico
4 Tendido de tela MANUAL
sobre la mesa
5 Medida y corte de MANUAL /
tela sobre la mesa CORTADORA
Herramientas mal
5.1 ordenadas y 20 18 19 21 19 20
clasificadas
6 Tizado de tela segun MANUAL
modelo y talla
Herramientas mal
6.1 ordenadas y 20 20 22 20 21 23
clasificadas
7 Cortar piezas CORTADORA
Clasificacion de
8 prendas para MANUAL
inspeccionarlas
Prendas mezcladas
8.1 por diferentes tallas 32 33 32 35 32 35
y modelos
Tiempo total por semana (minutos) 84 85 87 91 86 90

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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Se muestra en la Tabla 16 el registro de tiempos de movimientos que no

agregan valor del area de acabado:

Tabla 16:
Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor Post Test— Area Acabado

|

Registro de tiempos de movimientos que no agregan valor

Afio 2022
Area Acabado
N° de Descripcién de HFf;(q::rr]sooo Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacion proceso L 12 13 14 15 16 17
Magquinaria
Inspeccion de
11 prendas luego del MANUAL
lavado
12 Limpieza de hilos LIMPIADORA
sobrantes
13 Marcar para botén MANUAL
Herramientas mal
131 ordenadas y 12 13 13 12 12 12
clasificadas
14 Pegar boton BOTONERA
Botones mal
141 ordenado y 7 5 5 7 6 6
clasificados
15 Inspeccion del' MANUAL
pegado de botén
16 Doblar MANUAL
17 Colocar Hang Tag MANUAL
Material mal
17.1 ordenado y 8 7 7 7 9 8
clasificado
18 Colocar Sticker MANUAL
Material mal
18.1 ordenado y 8 8 9 8 8 8
clasificado
19 Embolsar MANUAL
Material mal
19.1 ordenado y 8 9 10 8 9 8
clasificado
20 Clasificar prendas por MANUAL
tallas y modelo
Tiempo total por semana (minutos) 43 42 44 42 44 42

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboraci6n: Propia

Luego de identificar el tiempo innecesario por area, se realizé una sumatoria

de tiempos de movimientos que no agregan valor: (Ver Tabla 17)

Tabla 17:
Tiempos de movimientos que no agregar valor por semana — Post Test
Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Promedio
12 13 14 15 16 17 semanal
Tiempos de movimientos que 127 127 131 133 130 132 130
no agregan valor (minutos)

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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b) Objetivo especifico 02

Aplicar la primera S (Seiri), segunda S (Seiton) y tercera S (Seiso) para reducir los

tiempos de espera que no agregan valor en el area de corte y acabado.
v Situacion Antes Pre-Test

En Grupo Shava Denim S.A.C, el uso de las maquinas es inadecuado debido a
que no existen protocolos de limpieza y no se les hace un mantenimiento
preventivo, por otro lado, se evidencia mucha suciedad, ya que se encuentras
muchos articulos, prendas, residuos entro otros, regados en el suelo y también
en areas que no les corresponden, lo que trae como consecuencia que el
operario deje de hacer su actividad para solucionar el problema, esto

ocasionando tiempos de espera que no agregan valor.

Para determinar los tiempos de espera que no agregan valor dentro del area de
corte y acabado en el periodo de estudio (21 de marzo — 01 de mayo del 2022),
se hizo un analisis documental para conocer los tiempos de cada proceso para
la elaboracion de pantalones jeans de forma semanal, para ello se obtuvo
informacion de los tiempos de procesos en el &rea de corte y acabado, esta
informacién fue registrada en el formato al cual denominamos Registro de

tiempos de espera que no agregan valor.
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El formato de Registro de tiempos de espera que no agregan valor contiene lo
siguiente: (Ver Tabla 18)

Tabla 18:

Formato de registro de tiempos de espera que no agregan valor

Registro de tiempos de espera que no agregan valor

Afio

2022

Area

Enero

Descripcion de proceso

Tiempo de espera que no
agrega valor

Dial

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dia 7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Dia 31

Promedio mensual

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboraci6n: Propia

v" Muestra Pre-Test

El promedio semanal de tiempos de espera que no agregan valor fue de 163

minutos.

Se muestra en la Tabla 19 el registro de tiempos de espera que no agregan valor

del &rea de corte:
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Tabla 19:

Registro de tiempos de espera que no agregar valor Pre Test — Area Corte

Registro de tiempos de espera que no agregan valor

Afio 2022
Area Corte
N° de Descripcion de proceso H'i?ﬁzrr]zoo Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacion Maguinaria 12 13 14 15 16 17
Trasladar rollo de tela
1 del almacén al soporte MANUAL
metélico
2 Colocar rollg'de telaen MANUAL
soporte metalico
Incomodidad en el lugar
2.1 de trabajo por los retazos 12 18 18 18 18 18
acumulados en el piso
3 Desenrollar }e_la del MANUAL
soporte metélico
Incomodidad en el lugar
3.1 de trabajo por los retazos 18 24 18 18 24 24
acumulados en el piso
4 Tendido de tela sobre la MANUAL
mesa
Incomodidad en el lugar
4.1 de trabajo por los retazos 24 24 30 30 24 24
acumulados en el piso
5 Medida y corte de tela MANUAL /
sobre la mesa CORTADORA
Incomodidad en el lugar
de trabajo por los retazos
5.1 acumulados en el piso / 12 12 12 12 18 18
Mal mantenimiento de la
maquina (limpieza)
6 Tizado de tela segin MANUAL
modelo y talla
Incomodidad en el lugar
6.1 de trabajo por los retazos 18 18 24 18 18 18
acumulados en el piso
7 Cortar piezas CORTADORA
Incomodidad en el lugar
7.1 de trabajo por los retazos 36 30 36 36 36 36
acumulados en el piso
8 Cla5|_f|caC|or_1 de prendas MANUAL
para inspeccionarlas
Tiempo total por semana (minutos) 120 126 138 132 138 138

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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Se muestra en la Tabla 20 el registro de tiempos de espera que no agregan valor
del &rea de acabado:

Tabla 20:
Registro de tiempos de espera que no agregar valor Pre Test — Area Acabado
| Registro de tiempos de espera que no agregan valor

Afio 2022
Area Acabado
N° de Descripcin de proceso Hlfj?ﬁ:rrs)oo Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacion Maquinaria 12 13 14 15 16 17
11 Inspeccion de prendas MANUAL
luego del lavado
12 Limpieza de hilos LIMPIADORA
sobrantes
121 | Mal mantenimiento de la 18 12 12 18 18 12
maquina (limpieza)
13 Marcar para boton MANUAL
14 Pegar botén BOTONERA
141 | Mal mantenimiento de la 18 12 18 12 18 18
maquina (limpieza)
15 Insgeccmn del pegado de MANUAL
botén
16 Doblar MANUAL
17 Colocar Hang Tag MANUAL
18 Colocar Sticker MANUAL
19 Embolsar MANUAL
20 Clasificar prendas por MANUAL
tallas y modelo
Tiempo total por semana (minutos) 36 24 30 30 36 30

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Luego de identificar el tiempo de espera por area, se realiz6 una sumatoria de

tiempos de espera que no agregan valor: (Ver Tabla 21)

Tabla 21:

Tiempos de espera que no agregan valor — Pre Test

Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana Promedio
12 13 14 15 16 17 semanal

Tiempos de espera que no

agregan valor (minutos) 156 150 168 162 174 168 163

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

v" Aplicacion de la teoria

Luego de aplicar la primera S (Seiri) y segunda S (Seiton) en el primer objetivo
especifico, se procedid a aplicar la tercera S (Seiso), el cual tiene como objetivo
mantener los pisos, pasillos y areas de trabajo libres de polvo y suciedad. La

aplicacion de Seiso tiene importantes beneficios para el funcionamiento e
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incremento de la vida Util de los equipos y para mejorar el bienestar fisico y

mental de los colaboradores al estar en un ambiente limpio.

Para ello se tuvo que seguir los siguientes pasos: (Ver Figura 41)

+Asignar a cada operario la responsabilidad de limpieza, tanto de su
lugar de trabajo como de la maquina que utiliza.

*Programar el horario y el nimero de turnos para la limpieza en cada

lugar de trabajo y mantenimiento de las maguinas.
Paso 2 9 10y g

*Disefiar el procedimiento de limpieza para que se cumpla un buen
protocolo de aseo

Figura 41: Pasos para la aplicacion del Seiso
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracion: Propia

Paso 01: Se asignd a cada operario la responsabilidad de limpieza, tanto de su
lugar de trabajo como de la maquina que utiliza. En la Tabla 22 se identifica

las actividades de limpieza y responsables de cada actividad:

Tabla 22:
Actividades de limpieza y responsable de cada actividad
Actividades Responsable

Limpieza de retazos de tela Operarios del area de corte
Limpieza de méaquina cortadora Operarios del area de corte
Limpieza de maquina limpiadora Operarios del area de acabado
Limpieza de maquina botonera Operarios del area de acabado
Limpieza de los lugares de trabajo del area | Operarios del area de acabado
acabado

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Paso 02: Se program0 el horario y el nimero de turnos para la limpieza en cada

lugar de trabajo y mantenimiento de las maquinas como se observa en la Tabla
23.
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Tabla 23:
Horario y nimero de turnos para la limpieza y mantenimiento de maquinas

Area de Corte y Acabado
Pisos Luggres
Dia Nombre Corti\dora Cortgdora ngf;a Botonera ZE?}I e;rZ?Zj r?e a
corte de
acabado
Lunes | Damian 83 83 83
Martes Juan 83 83 83
Miércoles | Ana 83 83 83
Jueves | Diego 83 % 83
Viernes | Mario 83 83 83
Sabado | Berta 83 % %

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Paso 03: Se disefio el procedimiento de limpieza para que se cumpla un buen

protocolo de aseo, detallando las siguientes actividades:

e Se prepararon materiales de limpieza como escobas, trapeadores,

recogedores, lejia para eliminar el polvo y suciedad de los suelos del

area de corte y acabado (Ver Figura 42).

e Se prepararon EPPS de limpieza como guantes y mascarillas, con el fin

de prevenir riesgos que puedan amenazar la salud (Ver Figura 42).

Figura 42: Materiales y EPPS de limpieza
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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Con los materiales y EPPS se procedio a barrer y trapear los pisos. (Ver
Figura 43)

Figu'ra 43: Area de corte limpia
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracién: Propia

Se realiz6 un correcto protocolo de mantenimiento a las méquinas:
cortadoras, limpiadora y botonera. A continuacién, se detalla el
protocolo de mantenimiento que se establecié por cada maquina,
empezando por la cortadora (Ver Figura 44), siguiendo con la botonera

(Ver Figura 45) y terminando con la limpiadora (Ver Figura 46).

PROTOCOLO DE MANTENIMIENTO MAQUINA CORTADORA

1. Revisar que este desconectada eléctricamente para evitar accidentes.

2. Sacar la hoja antes de lubricar y revisar partes moviles.
Desarmar para lubricar con aceite (esto se debe realizar cada 4 meses si
la cortadora funciona todos los dias)

4. Se debe afilar como minimo una vez cada 2 a 3 horas de trabajo y
considerando que se cortan no menos de 20 capas de tela por vez.

5. Utilizar guantes de malla en la mano que acompaiia a la cortadora para
evitar accidentes.

6. Una vez terminado de utilizar el lubricante y los guantes, devolverlos a
su lugar correcto de ubicacion.

Figura 44: Protocolo de mantenimiento de maquina cortadora
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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PROTOCOLO DE MANTENIMIENTO MAQUINA BOTONERA

Retire con antelacion el tubo de suministro de aire para expulsar el aire
remanente en la maquina.

Verifique que la corriente eléctrica y el motor de la maquina estén
completamente parados.

Aseglirese de limpiar periodicamente el orificio de ventilacion del
ventilador e inspeccionar el area circundante al cableado, para evitar
accidentes por fuego del motor.

Si se ha quemado el fusible, aseglrese de desconectar la corriente
eléctrica, eliminar la causa de la quemadura del fusible y reemplazar el
fusible con uno nuevo.

Al término de la reparacion, comprobar que los tornillos y tuercas estén
apretados firmemente.

Si tras su reparacion o ajuste, la maquina no funciona normalmente,
detenga de inmediato su funcionamiento y pongase en contacto con el
distribuidor de su drea para su reparacion.

Figura 45: Protocolo de mantenimiento de maquina botonera
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

PROTOCOLO DE MANTENIMIENTO MAQUINA LIMPIADORA

1.

No realizar el mantenimiento o reparacion en la maquina hasta haberla
desconectado de la red eléctrica.

Reapretar los tornillos y las tuercas flojos antes de cada puesta en
Serviclo.

Lubricar semanalmente y limpiar antes y después de la finalizacion del
trabajo.

Se recomienda el uso de tapas para los conectores eléctricos o
mantenerlos conectados durante su limpieza para evitar que el agua o la
suciedad entre en ellos.

Comprobar la limpieza y hermeticidad de la tuberia de agua antes de cada
puesta en servicio y después de finalizar el trabajo.

Comprobar el desgaste en caso de averias y/o dafios.

Figura 46: Protocolo de mantenimiento de maquina limpiadora
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Una vez realizada la correcta limpieza, se colocaron todos

materiales de limpieza en su lugar correspondiente.

los
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v" Situacion Después Post Test

Después de haber aplicado la tercera S, se observan mejoras en las areas de
corte y acabado, ya que se elimind todo el polvo y la suciedad, adicional a ello
los trabajadores aplicaron los protocolos de mantenimiento a cada maquina
correspondiente. A continuacion, se muestran los lugares de trabajo antes y
después de haber aplicado la tercera S en la Figura 47 y Figura 48.

ANTES DESPUES

| // z on - .
Figura 47: Pasillos limpios — Antes vs Después
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboraci6n: Propia

ANTES DESPUES
L i

s f} w5

Figura 48: Lugares de trabajo limpios — Antes vs Después
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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v" Muestra Post Test

Tabla 24:

El promedio semanal de tiempos de espera que no agregan valor fue de 94

minutos.

Se muestra en la Tabla 24 el registro de tiempos de espera que no agregan valor

del area de corte:

Registro de tiempos de espera que no agregar valor Post Test — Area Corte

|

Registro de tiempos de espera que no agregan valor

Afio 2022
Area Corte
N° dg Descripcion de proceso HFE(?Z;ZOO Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacion - 12 13 14 15 16 17
Maquinaria
Trasladar rollo de tela
1 del almacén al soporte MANUAL
metélico
5 Colocar rollp _de telaen MANUAL
soporte metélico
Incomodidad en el lugar
2.1 de trabajo por los retazos 11 10 11 11 11 10
acumulados en el piso
3 Desenrollar }e_la del MANUAL
soporte metalico
Incomodidad en el lugar
3.1 de trabajo por los retazos 14 14 12 13 12 14
acumulados en el piso
4 Tendido de tela sobre la MANUAL
mesa
Incomodidad en el lugar
41 de trabajo por los retazos 15 16 17 17 16 16
acumulados en el piso
5 Medida y corte de tela MANUAL /
sobre la mesa CORTADORA
Incomodidad en el lugar
de trabajo por los retazos
5.1 acumulados en el piso / 10 10 10 10 10 9
Mal mantenimiento de la
maquina (limpieza)
6 Tizado de tela segin MANUAL
modelo y talla
Incomodidad en el lugar
6.1 de trabajo por los retazos 12 13 14 12 12 14
acumulados en el piso
7 Cortar piezas CORTADORA
Incomodidad en el lugar
7.1 de trabajo por los retazos 16 17 17 16 16 16
acumulados en el piso
8 Clasi_ficaciéq de prendas MANUAL
para inspeccionarlas
Tiempo total por semana (minutos) 78 80 81 79 77 79

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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Tabla 25:

Se muestra en la Tabla 25 el registro de tiempos de espera que no agregan valor

del &rea de acabado:

Registro de tiempos de espera que no agregar valor Post Test — Area Acabado

Registro de tiempos de espera que no agregan valor

Afio 2022
Area Acabado
N° de Descrincion de proceso Recurso Humano | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
Operacién P P 0 Maquinaria 12 13 14 15 16 17
1 Inspeccion de prendas MANUAL
luego del lavado
12 Limpieza de hilos LIMPIADORA
sobrantes
Mal mantenimiento de
121 la maquina (limpieza) 8 ! / 8 8 8
13 Marcar para botén MANUAL
14 Pegar boton BOTONERA
Mal mantenimiento de
141 la maquina (limpieza) ! ! 8 8 ! !
Inspeccion del pegado
15 de boton MANUAL
16 Doblar MANUAL
17 Colocar Hang Tag MANUAL
18 Colocar Sticker MANUAL
19 Embolsar MANUAL
20 Clasificar prendas por MANUAL
tallas y modelo
Tiempo total por semana (minutos) 15 14 15 16 15 15

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboraci6n: Propia

Luego de identificar el tiempo de espera por area, se realiz6 una sumatoria de

tiempos de espera que no agregan valor: (Ver Tabla 26)

Tabla 26:
Tiempos de espera que no agregan valor — Post Test
Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana Promedio
12 13 14 15 16 17 semanal
Tiempos de espera que no 93 94 96 95 92 94 94
agregan valor (minutos)

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboraci6n: Propia
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c) Objetivo especifico 03

Aplicar la metodologia 5S para reducir los accidentes y/o incidentes en el area de

corte y acabado.
v’ Situacion Antes Pre-Test

Los operarios estan expuestos a posibles accidentes y/o incidentes debido a que
no estan bien capacitados para la utilizacion de alguna maquina, es por ello que
presentan pequefios cortes o pinchazos. Adicional a ello, existen riesgos
ergondmicos que son ocasionados por repetitivas posturas que mantienen
durante periodos prolongados y movimientos innecesarios que realizan a diario
porque no se cuenta con un sistema de sefializaciones que indiquen donde se
encuentra cada herramienta y material que necesiten, esto genera dolores en la
espalda y articulaciones que podrian conllevar a enfermedades ocupacionales
en un futuro cercano. Asimismo, la incorrecta clasificacion de herramientas y
materiales provoca incidentes como tropiezos y accidentes como caidas debido
a que toda el area de corte esta amontonada y mezclada con restos de tela, hilos,
articulos y materiales para su posterior uso, impidiendo el paso y siendo dificil

caminar.

Para determinar el nimero de accidentes y/o incidentes dentro del area de corte
y acabado en el periodo de estudio (21 de marzo — 01 de mayo del 2022), se
hizo un analisis documental para conocer el numero de accidentes y/o
incidentes semanales, esta informacion fue registrada en el formato al cual

denominamos Registro de nimero de accidentes y/o incidentes.

El formato de Registro de nimero de accidentes y/o incidentes contiene lo
siguiente: (Ver Tabla 27)
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Tabla 27: Formato de registro de nimero de accidentes y/o incidentes

Formato de registro de nimero de accidentes y/o incidentes

Registro de numero de accidentes y/o incidentes

Afo

2022

Area

Enero

Accidentes y/o incidentes

Frecuencia

Dia1l

Dia2

Dia 3

Dia4

Dia5

Dia 6

Dia7

Dia 8

Dia9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Dia 31

Promedio Mes

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

93



v" Muestra Pre-Test

El promedio semanal del nimero de accidentes y/o incidentes fue de 4.50 como

se observa en la Tabla 28.

Tabla 28:
Registro de nimero de accidentes y/o incidentes — Pre Test
Accidentes y/o Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana Promedio
incidentes 12 13 14 15 16 17 semanal
Cortes y pinchazos 1 1 1 1 0 1 0.83
Atrapamientos 0 1 1 0 1 1 0.67
Caidas 1 0 1 1 1 1 0.83
Golpes 1 1 0 1 1 1 0.83
Riesgos
ergondémicos 1 0 0 0.50
Tropiezos 1 1 1 1 1 0 0.83
Total 5 4 5 4 4 5 4.50

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

v" Aplicacion de la teoria

Después de aplicar la primera S (Seiri), segunda S (Seiton) y tercera S (Seiso)
en el primer y segundo objetivo especifico, se procedio a aplicar la cuarta S
(Seiketsu), la cual tiene como objetivo mantener lo que se ha logrado en las 3
primeras “S”. En este sentido los pasos que se siguieron para la aplicacion del

Seiketsu fueron: (Ver Figura 49)

*Estandarizar las 3 primeras “S” mediante el establecimiento de
normas y politicas que permitan conservar y seguir ejecutando
adecuadamente Seiri, Seiton y Seiso

+Realizar una auditoria a los operarios para ver los resultados de la
aplicacion de las 3 primeras S.

Paso 2

Figura 49: Pasos para la aplicacion del Seiketsu
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboraci6n: Propia

Paso 1: Se estandarizaron las 3 primeras “S” mediante el establecimiento de
normas y politicas que permitan conservar y seguir ejecutando adecuadamente

Seiri, Seiton y Seiso, cuya propuesta de politica se plantea en la Figura 50.
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POLITICAS DE TRABAJO

segun su nombre o color.
v" Mantener su lugar de trabajo limpio y ordenado.

usarlas.

los manuales de mantenimiento preventivo establecidos.
v"  Utilizar el EPP adecuado para la limpieza.

v"  Regresar a su lugar los materiales de limpieza luego de usarlos.

Con la finalidad de cumplir adecuadamente con la aplicacion de la metodologia
5%s, los trabajadores deberan tener en cuenta las siguientes politicas de trabajo:

v" Colocar las herramientas y materiales en los estantes y lugares indicados

v" Verificar que las maquinas se encuentren en optimas condiciones antes de

v" Realizar mantenimiento constante a las maquinas siguiendo paso a paso

Figura 50: Politicas de trabajo
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Paso 2: Para ver los resultados de la aplicacién de las 3 primeras S se realizd

una auditoria a los operarios, el cual se detalla en la Figura 51.

SEIRI - CLASIFICAR

ITEM ASPECTO A EVALUAR SI NO DESCRIBIR
1 ¢Se han clasificado los articulos necesarios e innecesarios en las
areas de corte y acabado?
2 ¢Se han utilizado las tarjetas rojas para los articulos que se tiene
duda de su eliminacion definitiva?
3 ¢Existen articulos innecesarios en nuestra area o seccion de trabajo?
Describirlos
4 ¢Existe algun articulo para ser reubicado? Describir
SEITON - ORDENAR
iTEM ASPECTO A EVALUAR Si NO DESCRIBIR
1 ¢Se han ordenado los equipos, herramientas y materiales segln su
frecuencia de uso?
2 ¢Se han asignado espacios para las herramientas y materiales?
3 ¢Se devuelven las herramientas al final de su uso al lugar indicado?
4 ;Los espacios asignados estan debidamente ordenados?
5 ¢;Se han asignado rétulos para las herramientas y materiales?
SEISO - LIMPIEZA
ITEM ASPECTO A EVALUAR SI NO DESCRIBIR

1 ¢Se encuentra el lugar de trabajo debidamente limpio?

2 :Se observan materiales en el suelo?

3 ¢Las maquinas se encuentran debidamente engrasadas?

4 ¢Existe un programa de limpieza que se lleve a cabo?

5 ¢Los operarios utilizan los EPPS adecuadamente para la limpieza?

6 ¢EXiste un correcto protocolo de mantenimiento para las maquinas?

Figura 51: Formato de auditoria
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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Finalmente, se aplica la quinta S (Shitsuke), que tiene como principal objetivo

mantener lo alcanzado en las primeras cuatro “S” y seguir ejecutandolas a

través de la autodisciplina. En esta etapa se establecieron algunas actividades

que deben ser ejecutadas continuamente, las cuales son:

a.

Después de realizar alguna actividad, se debe dejar limpias las areas de
uso comun de los trabajadores.

Se debe prevenir los accidentes y cumplir con la seguridad de los
trabajadores (botiquines de primeros auxilios, extintores, rutas de

escape, zonas de seguridad, etc.)

Las maquinas y herramientas deben estar en estado 6ptimo para fabricar

prendas de calidad.
Respetar las politicas y normas de trabajo establecidas en la empresa.

Se debe practicar las 5 “S” todos los dias entre 10 y 15 minutos diarios,

para mantener el lugar de trabajo en estado 6ptimo y realizar labores.

Después de la aplicacion, se deben de realizar reuniones con todos los
trabajadores de la empresa, conocer el avance y poder absolver sus
inquietudes y dudas. Capacitar y brindar conocimientos

constantemente.

El jefe de produccion debe dar el ejemplo para toda actividad que se de
en la empresa, es decir, debe participar de todas las etapas de la

aplicacion de las 5’s.

Si se llegara a presentar un problema en la empresa o compafiia, este
debe ser solucionado en el menor tiempo posible y se debe realizar

desde el principio hasta el fin.

Se realiz6 un tablero de mejora continua en donde los trabajadores
podran aportar sus ideas para su posterior aplicacion, ademas se
felicitard y se premiara al trabajador del mes para asi fomentar la
motivacion del personal. Para elegir al trabajador del mes, el jefe de

produccidn debe considerar los siguientes criterios:

» Mantener una continuidad en la aplicacion de las 5’s.
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» Considerar las cifras de produccion de prendas a lo largo del mes.

» Practicar los valores de la empresa tales como el respeto, el
compromiso, el compafierismo y la motivacion.

Asi mismo, en el tablero de mejora continua segun se aprecia en la Figura 52,

se informara el numero de dias sin accidentes que lleva la empresa, como

cultura de seguridad en Grupo Shava Denim S.A.C.

Figura 52: Tablero de mejora continua
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracion: Propia

v" Situacion Después Post Test

Después de haber aplicado la cuarta y quinta S, se mantendra el habito de
respetar y utilizar los procedimientos y controles de las primeras 3S, con el fin
de impedir el retroceso a la situacion inicial del area de corte y acabado. Luego
de aplicar las 5S se observa una mejora en la eficiencia, para ello se detallan

los célculos:

e Tomando como base el tiempo estdndar = 1.20 minutos / unidad, se
determind la cantidad de unidades que se pueden producir por dia.

1 unidad = 1.20 minutos

X unidades = 60 minutos (1 hora)
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1 unidad

_ X unidades

1.20 minutos 60 minutos

60 minutos

X unidades/hora =

1.20 minutos /unidad

x unidades/hora = 50 unidades/hora

capacidad de produccién diaria serian los siguientes:

unidades/dia =

50 unidades 8 horas

1 hora 1 dia

400 unidades/dia

e Luego, teniendo en cuenta que cada turno se trabaja 8 horas, los célculos de

Finalmente, la produccion real del Pre Test fue de 250 unidades y la

produccién real del Post Test fue de 350 unidades. Tomando el tiempo

estdndar de 1.20 minutos por unidad y los célculos empleados en la

determinacion de la capacidad de produccién diaria que nos indican que se
producen 400 unidades por dia: (Ver Tabla 29)

Tabla 29:
Eficiencia Pre Test vs Post Test

Eficiencia Pre Test

Eficiencia Post Test

o 250 unidades
%Eficiencia =

%Eficiencia = 62.50%

400 unidades

L 350 unidades
%Eficiencia =

%Eficiencia = 87.50%

400 unidades

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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v" Muestra Post Test

El promedio semanal del nimero de accidentes y/o incidentes fue de 1.50 como
se observa en la Tabla 30.

Tabla 30:
Registro de nimero de accidentes y/o incidentes — Post Test
Accidentes y/o Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana Promedio
incidentes 12 13 14 15 16 17 semanal
Cortes y pinchazos 1 0 1 0 0 0 033
Atrapamientos 0 1 0 0 0 1 0.33
Caidas 0 0 0 0 1 0 0.17
Golpes 1 0 0 1 0 0 0.33
Riesgos 0 0 0 0 0 1 0.17
ergonémicos
Tropiezos 0 1 0 0 0 0 0.17
Total 2 2 1 1 1 2 1.50
Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
El resumen de resultados se puede ver en la Tabla 31.
Tabla 31:
Resumen de resultados
Hipétesis Especifica Variable Independiente Variable Indicador VD Pretest | Postest | Diferencia| %
Si se aplican la 18: Seiri y 25: Tiempos de
Problema  |Seiton, entonces se reducirdn los [Metodologia 5°s (18: Seiri y| movimientos que Tiempos de g
; . . . .. 2500 130.0 -120.0 -48%
especifico 1  |tiempos de movimientos que ne 28: Seiton) no agregan valor [movimientos/ Semana
agregan valor. (minutos)
Si se aplica la 1S: Seiri 25: Tiempos de
Problema  |Seiton y 3S: Seiso, entonces se | Metodologia 5°s (18: Seiri, | espera queno | Tiempos de espera/ 163.0 040 0.0 10,
especifico 2 |reduciran los tiempos de espera | 25: Seiton y 35: Seiso) agregan valor Semana ’ ’ et e
que no agregan valor. (minutos)
- Si’se aplica la metm;olo:gi:a eil‘s (1 Niimero de Nimero de
° 'ana 2 )) eatonces .se reductta Metodologia 5°s (12 5) | accidentes y/o accidentes y'o 4.50 15 3.0 -67%
especifico 3 |mimero de accidentes y/o L. Lo ;
incidentes incidentes’ Semana

ncidentes.

Fuente: Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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4.2 Analisis de Resultados
Generalidades

En este punto se detalla el desarrollo y resultados obtenidos de las pruebas de
normalidad y de las pruebas de hipotesis para la investigacion en desarrollo, donde
se proporcionara el detalle de la informacion reunida de las muestras en el pre test
y en el post test, de forma tal que se pueda comprobar la variacién entre las
muestras, a través de la estadistica inferencial desarrollada en la investigacion para
cada una de las hipdtesis especificas. Para todos los resultados de las pruebas se

ha empleado el software estadistico SPSS, version 27.

El presente estudio utiliza variables dependientes ya que las muestras de las 03
hipétesis especificas corresponden a una muestra relacionada pues los resultados
presentados pertenecen a datos recopilados de las maquinas cortadora, botonera,
limpiadora, herramientas y operarios, ademas de ser variables del tipo cuantitativo
numérico. (Ver Figura 53)

Figura 53: Aplicacion de pruebas en variable cuantitativa
Fuente: Elaboracion Propia
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Pruebas de normalidad (para las tres hipétesis)

A continuacion, se plantean las siguientes hipotesis:

Hg: Hipotesis Nula

Los datos de la muestra, SI siguen una distribucion

normal

H;i: Hipotesis Alterna

Los datos de la muestra, NO siguen una distribucion

normal

Regla de decision:

Sie - 0.05 Se acepta la hipotesis nula (Hg). Por lo tanto, los datos de la
18~ 5 muestra, SI siguen una distribucién normal.

Sie < 0.05 Se acepta la hipotesis alterna (H;). Por lo tanto, los datos de la
18- = 1.0 muestra, NO siguen una distribucién normal.

Contrastacion de hipdtesis (para las tres hipétesis)

Para la contrastacion de hipotesis se plantea la siguiente validez de la hipotesis:

Hy: Hipétesis Nula

NO existe diferencia estadistica significativa entre las
muestras Pre-Test y Post Test.

Hi: Hipétesis Alterna

SI existe diferencia estadistica significativa entre las
muestras Pre-Test y Post Test.

Regla de decision:

Sig. > 0.05

Se acepta la hipétesis nula (HO). Por lo tanto: NO se aplica la
Variable Independiente (Variable Teérica) del investigador.

Sig. < 0.05

Se acepta la hipotesis alterna (H1). Por lo tanto: SI se aplica la
Variable Independiente (Variable Teérica) del investigador.
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 Primera hipdtesis especifica: Si se aplican la 1S: Seiri y 2S: Seiton, entonces

se reducirén los tiempos de movimientos que no agregan valor.
Prueba de normalidad

e Pre Test: Muestra variable dependiente 01

Para el desarrollo de esta primera muestra se tomaron los valores Pre Test,

obtenidos en el periodo de estudio (21 de marzo del 2022 hasta 01 de mayo del

2022). (Ver Tabla 32)

Tabla 32:
Valores de la primera variable dependiente - Pre Test

Tiempos de movimientos que no
Semanas .
agregan valor (minutos)

Semana 12 252
Semana 13 246
Semana 14 240
Semana 15 246
Semana 16 252
Semana 17 264

Promedio 250

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Se ingresa al software estadistico SPSS la prueba de normalidad y se hace uso del

test de Shapiro-Wilk ya que el namero de muestras utilizadas son < 50.

[ Test de Shapiro-Wilks: ]

Test de Kolmogorov-Smirnov:

En la Figura 54 se observan los resultados obtenidos por el SPSS.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ql Sig.
Tiempos de movimientos 237 B ,200‘ 827 i 554

que no agregan valor Pre
Test

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Figura 54: Resultado de la prueba de normalidad Post Test - Primera hipotesis

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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De acuerdo al resultado de significancia (Sig. = 0.554) se procede a la verificacion

de las reglas de decision empleadas al inicio y con ello se determina si la

distribucién obtenida es normal.

Sig. = 0.554 > 0.05

Se acepta la hipdtesis nula (Ho), y los datos de la

muestra, S| siguen una distribucién normal

e Post Test: Muestra variable dependiente 01

Se utilizaron los valores Post Test, para la primera muestra, obtenidos en el
periodo de estudio (27 de junio del 2022 hasta 07 de agosto del 2022). (Ver Tabla

33)

Tabla 33:

Valores de la primera variable dependiente - Post Test

Tiempos de movimientos que
Semanas .
no agregan valor (minutos)
Semana 12 127
Semana 13 127
Semana 14 131
Semana 15 133
Semana 16 130
Semana 17 132
Promedio 130

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracidn: Propia

Se ingresa al software estadistico SPSS la prueba de normalidad y se hace uso del

test de Shapiro-Wilk ya que el nimero de muestras utilizadas son < 50.

[ Test de Shapiro-Wilks:

Test de Kolmogorov-Smirnov:
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En la Figura 55 se observan los resultados obtenidos por el SPSS.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Tiempos de movimientos 215 & ,EUU“ 894 6 342
fque no agregan valar
Post Test

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Figura 55: Resultado de la prueba de normalidad Post Test - Primera hipotesis
Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

De acuerdo al resultado de significancia (Sig. = 0.342) se procede a la verificacion
de las reglas de decision empleadas al inicio y con ello se determina si la

distribucién obtenida es normal.

Se acepta 1a hipotesis nula (HO), v los datos de la
Sig. = 0.342 > 0.05 P potesis nula (H0). 3

muestra, 51 siguen wna distribucioén normal

Contrastacion de hipotesis

Para contrastar la prueba de hipétesis, determinaremos nuestra hipotesis
especifica:

Hipotesis especifica: Si se aplican la 1S: Seiri y 2S: Seiton, entonces se reduciran

los tiempos de movimientos que no agregan valor.
e Validez de la hipotesis especifica

Ho: Si se aplican la 1S: Seiri y 2S: Seiton, entonces NO se reduciran los tiempos

de movimientos que no agregan valor.

H1: Si se aplican la 1S: Seiri y 2S: Seiton, entonces Sl se reduciran los tiempos de

movimientos que no agregan valor.
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Como primer paso ordenamos la informacion de nuestras muestras considerando
que son relacionadas, debido a que la informacidn obtenida corresponde a las
mismas herramientas y a los mismos operarios tanto en el escenario Pre y Post

como de observa en la Tabla 34.

Tabla 34:
Valores Pre Test y Post Test obtenidos - Primera hipétesis

Tiempos de movimientos que no | Tiempos de movimientos que no
Semanas . .
agregan valor (minutos) Pre Test | agregan valor (minutos) Post Test
Semana 12 252 127
Semana 13 246 127
Semana 14 240 131
Semana 15 246 133
Semana 16 252 130
Semana 17 264 132

Fuente: Area de mantenimiento — Papelera del Sur S.A.
Elaboracién: Propia

Sabiendo ello, y con los resultados obtenidos con la prueba de normalidad, se

obtuvo que se sigue una distribucién normal:

Pre normal Post normal

Al ser ambas muestras normales, estas también seran paramétricas y tendran un
nivel de significancia mayor al 5%, la prueba de hip6tesis que aplicaremos sera la
T - Student para muestras relacionadas.

Dicha informacion se ingresa al SPSS para obtener los siguientes resultados:
¢ Resultados de la contrastacion
Se pueden observar en la Figura 56 y Figura 57.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn errar
Media M estandar estandar
Par1 Tiempos de movimientos 250,0000 [ 8,19756 3,34664
que no agregan valor Pre
Test
Tiempos de movimientos 130,0000 5] 2,52882 1,03280
que no agregan valor
Post Test

Figura 56: Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test - Primera
hipotesis

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracidn: Propia
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Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intzrvalo de confianza
ledia de de |a diferencia

errar
estandar

Desviacidn

Media estandar Inferiar Superior

t ql Sig. (bilateral)

Par1  Tiempos de movimientos
que no agregan valor Pre
Test- Tiempos de
movimientos gue no

agregan valor Post Test

120,00000 8,20458 338625 111,29538 12870462

35,437 5 =001

Figura 57: Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test - Primera

hipotesis
Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

¢ Regla de decision

valor.

La prueba T: 5ig. 0.000 < 0.05 rechazamos la Hy v se acepta la Hi.

Hi: Hipotesis Alterna — SI existe diferencia estadistica significativa entre la
muesira Pre Test v la muestra Post Test, es decir que se acepta que aplicar la
15: Seiri y 25: Seiton, SI redujo los tiempos de movimientos que no agregan

e Estadisticos descriptivos

Los cuales se pueden visualizar en la Tabla 35:

Tabla 35:
Estadisticos descriptivos - Primera hipdtesis especifica
Descriptivos

Estadistico Error estandar

Tiempos de movimientos Media 250,0000 3,34664
que no agregan valor Pre Mediana 249,0000
Test Varianza 67,200
Desviacion estandar 8,19756

Tiempos de movimientos Media 130,0000 1,03280
que no agregan valor Post Mediana 130,5000
Test Varianza 6,400
Desviacion estandar 2,52982

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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¢+ Segunda hipdtesis especifica: Si se aplican la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S:
Seiso, entonces se reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.

e Pre Test: Muestra variable dependiente 02

Para el desarrollo de esta segunda muestra se tomaron los valores Pre Test,
obtenidos en el periodo de estudio (21 de marzo del 2022 hasta 01 de mayo del
2022). (Ver Tabla 36)

Tabla 36:
Valores de la segunda variable dependiente - Pre Test

Tiempos de espera que no
Semanas .
agregan valor (minutos)
Semana 12 156
Semana 13 150
Semana 14 168
Semana 15 162
Semana 16 174
Semana 17 168
Promedio 163

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Se ingresa al software estadistico SPSS la prueba de normalidad y se hace uso del

test de Shapiro-Wilk ya que el nUmero de muestras utilizadas son < 50.

[ Test de Shapiro-Wilks: }

Test de Kolmogorov-Smirnov:

En la Figura 58 se observan los resultados obtenidos por el SPSS.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy?® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Tiempos de espera gque 214 6 2007 958 6 804

no agregan valor Pre Test

* Esto es un limite inferior de |a significacién verdadera.

a. Correccidn de significacién de Lilliefors
Figura 58: Resultado de la prueba de normalidad Pre Test - Segunda hipdtesis

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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De acuerdo al resultado de significancia (Sig. = 0.804) se procede a la verificacion

de las reglas de decision empleadas al inicio y con ello se determina si la

distribucién obtenida es normal.

51g. = 0.804 > 0.05

Se acepta la hipotesis nula (Hg), v los datos de 1a

muestra, SI siguen una distribucion normal

e Post Test: Muestra variable dependiente 02

Se utilizaron los valores Post Test, para la segunda muestra, obtenidos en el
periodo de estudio (27 de junio del 2022 hasta 07 de agosto del 2022). (Ver Tabla

37)

Tabla 37:

Valores de la segunda variable dependiente - Post Test

Tiempos de espera que no
Semanas .
agregan valor (minutos)
Semana 12 93
Semana 13 9
Semana 14 96
Semana 15 95
Semana 16 92
Semana 17 94
Promedio 9

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracion: Propia

Se ingresa al software estadistico SPSS la prueba de normalidad y se hace uso del

test de Shapiro-Wilk ya que el nimero de muestras utilizadas son < 50.

Test de Shapiro-Wilks:

Test de Kolmogorov-Smirnov:
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En la Figura 59 se observan los resultados obtenidos por el SPSS.

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirmaov? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico ql Sig.
Tiempos de espera que 167 fi ,20[]: ag2 i 960
no agregan valor Post
Test

* Esto es un limite inferior de 1a significacidn verdadera.
a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Figura 59: Resultado de la prueba de normalidad Post Test - Segunda hipotesis

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracién: Propia
De acuerdo al resultado de significancia (Sig. = 0.960) se procede a la verificacion
de las reglas de decision empleadas al inicio y con ello se determina si la

distribucién obtenida es normal.

) Se acepta la hipotesis nula (Hg), v los datos de la
Sig. = 0960 =005

muestra, 51 siguen una distribucion normal

Contrastacion de hipotesis

Para contrastar la prueba de hipotesis, determinaremos nuestra hipotesis
especifica:

Hipotesis especifica: Si se aplican la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces se
reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.

o Validez de la hipétesis especifica

Ho: Si se aplican la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces NO se reduciran los

tiempos de espera que no agregan valor.

H1: Si se aplican la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces Sl se reduciran los

tiempos de espera que no agregan valor.

Como primer paso ordenamos la informacion de nuestras muestras considerando
que son relacionadas, debido a que la informacién obtenida corresponde a las
mismas maquinas cortadora, botonera y limpiadora tanto en el escenario Pre y

Post como se observa en la Tabla 38.
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Tabla 38:
Valores Pre Test y Post Test obtenidos - Segunda hip6tesis

Tiempos de espera que no Tiempos de espera que no
Semanas . .
agregan valor (minutos) Pre Test | agregan valor (minutos) Post Test
Semana 12 156 93
Semana 13 150 94
Semana 14 168 96
Semana 15 162 95
Semana 16 174 92
Semana 17 168 94

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Sabiendo ello, y con los resultados obtenidos con la prueba de normalidad, se

obtuvo que se sigue una distribucion normal:

Pre normal Post normal

Al ser ambos normales, estas también seran paramétricas y tendran un nivel de
significancia mayor al 5%, la prueba de hipotesis que aplicaremos sera la T -

Student para muestras relacionadas.
Dicha informacion se ingresa al SPSS para obtener los siguientes resultados:
¢ Resultados de la contrastacion

Se pueden observar en la Figura 60 y Figura 61.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacian error
Media I estandar estandar
Par1 Tiempos de espera que 163,0000 53 88376 360555
no agregan valor Pre Test
Tiempos de espera que 94,0000 6 1,41421 ETNEL
no agregan valor Post
Test

Figura 60: Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test - Segunda
hip6tesis

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracidn: Propia
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Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
o 95% de intervalo de confianza
Media de e 1a diferencia
&ITOr
estandar

Desviacidn

Media estandar Inferior Superior

gl Sig. (bilateral)

Par1  Tiempos de esperaque
no agregan valor Pre Test
- Tiempos de espera que
no agregan valor Post

Test

69,00000 9,07744 3,70585 5947381 7852619

18,618 5

=001

Figura 61: Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test - Segunda

hipotesis
Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

¢ Regla de decision

valor.

La prueba T: Sig. 0.000 < 0.05 rechazamos la Ho v se acepta la Hi.

Hi: Hipotesis Alterna — 51 existe diferencia estadistica significativa entre la
muestra Pre Test v la muestra Post Test, es decir que se acepta que aplicar la
15: Seiri, 25: Seiton v 35: Seiso, 51 redujo los tiempos de espera que no agregan

o Estadisticos descriptivos

Los cuales se pueden visualizar en la Tabla 39:

Tabla 39:
Estadisticos descriptivos - Segunda hip6tesis especifica
Descriptivos

Estadistico  Error estandar

Tiempos de espera que no Media 163,0000 3,60555
agregan valor Pre Test Mediana 165,0000
Varianza 78,000
Desviacién estandar 8,83176

Tiempos de espera que no Media 94,0000 ,57735
agregan valor Post Test Mediana 94,0000
Varianza 2,000
Desviacién estandar 1,41421

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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% Tercera hipotesis especifica: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces se

reduciran los accidentes y/o incidentes.

e Pre Test: Muestra variable dependiente 03

Para el desarrollo de esta tercera muestra se tomaron los valores Pre Test,
obtenidos en el periodo de estudio (21 de marzo del 2022 hasta 01 de mayo del
2022). (Ver Tabla 40)

Tabla 40:
Valores de la tercera variable dependiente - Pre Test

NUmero de accidentes y/o
Semanas ..
incidentes
Semana 12 5
Semana 13 4
Semana 14 5
Semana 15 4
Semana 16 4
Semana 17 5
Promedio 4.50

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia

Se ingresa al software estadistico SPSS la prueba de normalidad y se hace uso del

test de Shapiro-Wilk ya que el nimero de muestras utilizadas son < 50.

[ Test de Shapiro-Wilks: }

Test de Kolmogorov-Smirnov:

En la Figura 62 se observan los resultados obtenidos por el SPSS.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Mamero de accidentes 318 6 056 683 B 004

ylo incidentes Pre Test

a. Correccidn de significacian de Lilliefors

Figura 62: Resultado de la prueba de normalidad Pre Test - Tercera hipotesis
Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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De acuerdo al resultado de significancia (Sig. = 0.004) se procede a la verificacion
de las reglas de decision empleadas al inicio y con ello se determina si la

distribucién obtenida es normal.

Se acepta la hipdtesis alterna . v los datos de 1a
Sig. = 0.004 < 0.05 P potes (H1). v los

muestra, N0 siguen una distribucion normal

e Post Test: Muestra variable dependiente 03

Se utilizaron los valores Post Test, para la tercera muestra, obtenidos en el periodo
de estudio (27 de junio del 2022 hasta 07 de agosto del 2022). (Ver Tabla 41)

Tabla 41:
Valores de la tercera variable dependiente - Post Test

Numero de accidentes y/o
Semanas -
incidentes
Semana 12 2
Semana 13 2
Semana 14 1
Semana 15 1
Semana 16 1
Semana 17 2
Promedio 1.50

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Se ingresa al software estadistico SPSS la prueba de normalidad y se hace uso del

test de Shapiro-Wilk ya que el nimero de muestras utilizadas son < 50.

[ Test de Shapiro-Wilks: }

Test de Kolmogorov-Smirnov:
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En la Figura 63 se observan los resultados obtenidos por el SPSS.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sia. Estadistico ] Sig.
Mamera de accidentes Al B 056 83 i 004

yoincidentes Post Test

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 63: Resultado de la prueba de normalidad Post Test - Tercera hipotesis

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C

Elaboracién: Propia
De acuerdo al resultado de significancia (Sig. = 0.004) se procede a la verificacion
de las reglas de decision empleadas al inicio y con ello se determina si la

distribucién obtenida es normal.

Se acepta la hipotesis alterna (Hi), v los datos de la
Sig_ = 0.004 < 0.05 P potes (Hy), v los

muestra, NO siguen una distribucion normal

Contrastacion de hipotesis

Para contrastar la prueba de hipotesis, identificaremos nuestra hipotesis

especifica:

Hipotesis especifica: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces se reduciran los

accidentes y/o incidentes.
e Validez de la hipdtesis especifica

Ho: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces NO se reduciran los accidentes y/o

incidentes.

Hai: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces SI se reduciran los accidentes y/o

incidentes.
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Como primer paso ordenamos la informacion de nuestras muestras considerando
que son relacionadas, debido a que la informacion obtenida corresponde a los

mismos operarios tanto en el escenario Pre y Post como se observa en la Tabla 42.

Tabla 42:
Valores Pre Test y Post Test obtenidos - Tercera hipotesis

Semanas Namero de accidentes y/o | Nimero de accidentes y/o
incidentes Pre Test incidentes Post Test
Semana 12 5 5
Semana 13 4 2
Semana 14 5 1
Semana 15 4 1
Semana 16 4 1
Semana 17 5 5

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia

Sabiendo ello, y con los resultados obtenidos con la prueba de normalidad, se

obtuvo que se sigue una distribucién normal:

Pre o normal Post No normal

Al ser ambas muestras no normales, estas seran no paramétricas, teniendo un nivel
de significancia menor al 5% para el Pre Test y Post Test, por lo que se aplicara

la prueba Wilcoxon para muestras relacionadas.
Dicha informacion se ingresa al SPSS para obtener los siguientes resultados:
e Resultados de la contrastacion

Se puede observar en la Figura 64.

Resumen de contrastes de hipétesis

Hipdtesis nula Prueha Sig. ™ Decisidn
1 La mediana de diferencias entre Prueba de rangos con signo de 024  Rechace la hipdtesis nula.
Mimero de accidentes yio Wilcoxon para muestras

incidentes Pre Testy Mamero de relacionadas
accidentes yio incidentes Post
Testesigualal.

a. El nivel de significacion es de ,050.

b. Se muestra |a significancia asintdtica.

Figura 64: Resultado contraste de hipdtesis Pre Test y Post Test - Tercera hipotesis
Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracidn: Propia
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e Regla de la decision

La prueba Wilcoxon: 5ig. 0.024 < 0.05 rechazamos la HO v se acepta 1a H1.

H1: Hipotesis Alterna — 51 existe diferencia estadistica significativa entre la

muestra Pre Test v la muestra Post Test, es decir que se acepta que aplicar la

metodologia 5°s, 51 redujo los accidentes v/o incidentes.

e Estadisticos descriptivos

Los cuales se pueden visualizar en la Tabla 43:

Tabla 43:
Estadisticos descriptivos - Tercera hipotesis especifica
Descriptivos

Estadistico Error estandar

Namero de accidentes y/o Media 4,5000 ,22361
incidentes Pre Test Mediana 4,5000

Varianza ,300

Desviacion estandar 54772
Numero de accidentes y/o Media 1,5000 ,22361
incidentes Post Test Mediana 1,5000

Varianza ,300

Desviacion estandar 54772

Fuente: Area de corte y acabado — Grupo Shava Denim S.A.C
Elaboracién: Propia
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Teniendo los resultados de las pruebas de normalidad en la Tabla 44, el analisis
de resultados en la Tabla 45 y la descripcion de procesamiento de datos en la Tabla
46.

Tabla 44:
Resultados de pruebas de normalidad

Muestra varizble dependiente 01 | Pre Test Mormal Post Test Nommal
Muestra variable dependiente 02 | Pre Test Mommal Post Test | Nommal

Muestra variable dependiente 03 | Pre Test | No MNommal | Post Test | Mo Nomal
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 45:
Andlisis de resultados
L Prueba de Tipo de Tipo de .
Hipbtesis normalidad variable muestreo Inferencias
Primera Paramétricas Coantitativa T de Student de
hipotesis (Distribucion (razén) Eelacionadas muestras
especifica normal) relacionadas
Segunda Paramétricas Cuantitativa T de Stodent de
hipotesis (Distribucion (razén) Eelacionadas muestras
ezpecifica normal) relacionadas
Tercera Paramétricas Cuantitativa
hipotesis (Distribucion (razén) Eelacionadas Wilcoxon
especifica normal)
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 46:
Descripcion de procesamiento de datos
. ) Ezcala de Estadisticos Analizis
Variable Indicador medicion dezcriptivos inferencial
Tiempos de Tiempos de Escala de Tendencia central | T de Student
movimientos que movimientos / Razén (media aritmética, de muestras
no agregan valor semana mediana) relacionadas
Tiempos de espera Tiempos de Escala de Tendencia central | T de Student
que 1o agregan espera | Razén (media aritmética, de muestras
valor semana mediana) relacionadas
Acci » Z\1_.1mem dE_ Tendencia central
Accidentes y/o accidentes y/o | Escala de dia aritméti Wilcoxon
incidentes incidentes / Fazin (media edai'ql e
semana mediana)

Fuente: Elaboracion Propia
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CONCLUSIONES

1. El resultado de la aplicacion del Seiri y Seiton, hizo que los tiempos de
movimientos que no agregaban valor en el area de corte y acabado se disminuyan
de 250 a 130 minutos, con una variacion de 120 minutos, lo que representa un
48% de su reduccion, esto se debe a un correcto orden en los espacios de trabajo,
ya que se eliminaron los articulos innecesarios; y a una correcta clasificacion de

las herramientas y materiales que se logré con ayuda de rotulos.

2. Laaplicacion del Seiri, Seiton y Seiso han permitido un progreso significativo en
reducir los tiempos de espera que no agregan valor, siendo esto una mejora de 94
minutos, equivalente a un 42% de reduccion, esto se debe al cronograma de
limpieza establecido por turnos, que permitio que los operarios mantengan limpias
sus respectivas areas y al protocolo de mantenimiento por cada maquina, que evito

paradas innecesarias.

3. Se obtuvo mejora en el nimero de incidentes y/o accidentes, disminuyendo de
4.50 a 1.50 nameros como promedio semanal, con una variacién de 3 nameros,
representando un 67% de reduccion, esto se debe a la aplicacion de la metodologia

5’8, realizando politicas de trabajo, auditorias y un tablero de mejora continua.

4. Con la implementacion de la metodologia 5’S en nuestras variables se logro
aumentar un 25% la eficiencia del proceso, logrando la reduccion de tiempos de
espera, movimientos innecesarios y reduciendo el nimero de incidentes y/o

accidentes creando un mejor clima laboral a través de un ambiente mas seguro.
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda que el jefe del area de produccion realice reuniones semanales con
todos los trabajadores del &rea de corte y acabado, con el objetivo de mantener el
programa y darle un seguimiento adecuado, de modo que si surgiera algun
problema pueda ser detectado con facilidad y se lleven a cabo los controles

necesarios.

2. Se recomienda que el gerente de la empresa asigne un comité de 5’S para
implementar dicha herramienta en las areas administrativas de la empresa, como
el &rea de RRHH y contabilidad, y asi también pueda haber una mejora en el flujo

de trabajo y traslado de la informacion.

3. La implementacion de la metodologia 5°S que se ha desarrollado servird como
base a la empresa para poder crecer en su rubro y abrirse en el mercado nacional,
por lo que se recomienda a la empresa en un futuro poder aplicar otros tipos de
programas y/o normativas, como podria ser el caso de la 1SO9001 para que

obtengan mayores beneficios.

4. A fin de continuar con la mejora de la eficiencia se recomienda a la empresa
realizar auditorias externas e internas, para preservar los niveles de seguridad y

fiabilidad que se lograron a través de la implementacion de las 5°S.
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Matriz de consistencia

ANEXOS

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
VARIABLE INDICADOR| VARIABLE INDICADOR
Problema general Objetivo general Hipotesis general INDEPENDIENTE VI DEPENDIENTE VD
¢C.omolme]01'ar' la Aplicar la metodologia 57 para S,l se aplica la meto.clolo"gla
eficiencia en el area) =% la eficiencia en o drca d 5’s, entonces se mejoraré la
de corte y acabado rejorar fa elCIeneIa en el area Cel g 1o ncia en el drea de corte Metodologia 5°s - Eficiencia -
corte y acabado en una empresa i =
en una empresa de . y acabado en una empresa de
. de confecciones. .
confecciones? confecciones.
Probl
o ’emas Objetivos especificos Hipotesis especificas
especificos
;Como reducir los | Aplicar la 1S: Seiri y 2S: Seiton |Si se aplican la 18: Seiri y 28: . .
. o h . ) . e . Tiempos de Tiempos de
tiempos de para reducir los tiempos de Seiton, entonces se reducirdn | Metodologia 5°s (1S: y .. . ,
. . . . .. - Si/No movimientos que | movimientos/
movimientos que | movimientos que no agregan | los tiempos de movimientos |  Seiri y 2S: Seiton)
= no agregan valor Semana

no agregan valor?

valor.

que no agregan valor.

;Como reducir los
tiempos de espera

Aplicar la 18: Seiri, 2S: Seiton y
38: Seiso para reducir los

Si se aplica la 18: Seiri, 28:
Seiton y 3S: Seiso, entonces

Metodologia 5's (1S:

Tiempos de espera Tiempos de

. - . Seiri, 25: Seit 38: Si/N /
que no agregan  |tiempos de espera que no agregan| se reducirén los tiempos de S Sei:cl))on y vRe ave ti?aﬁg:egan espera/ Semana
valor? valor. espera que no agregan valor.

¢ Como reducir los [Aplicar la metodologia 5°s (1 a 5) 81 s¢ aplica la metodologia . . N1.1mem de.‘

ccidentes v/ 2 reducir | identes v/ 5°s (1a5), entonces se Metodolosia 5s (12 5 N Accidentes y/o | accidentes y/o

ylo para reducir los accidentes y/o s . , etodologia 5’s (1 a 5) Si/No . L )
incidentes? incidentes reduciran los accidentes y/o incidentes incidentes/
: : incidentes. Semana

2:

Matriz de operacionalizacion de variables

Variable Independiente Indicador Definicion Conceptual Definicion Operacional
Esuna disciplina para lograr mejoras en la productividad del lugar de | Es un método pensado para
trabajo mediante la estandarizacion de habitos de orden y limpieza. | dar orden y sentido a las

Metodologia 5°s - Esto se logra implementando cambios en los procesos en cinco | dindmicas de trabajo
etapas, cada una de las cuales serviré de fundamento a la siguiente, | atendiendo situaciones de
para asi mantener sus beneficios en el largo plazo. (Socconini, 2007) | desorganizacion.

Variable Dependiente . L L .
P Indicador Definicion Conceptual Definicion Operacional
Especifica
Todo movimiento innecesario de personas o equipamiento que no
. . - . Se refiere a aquellos que
Tiempos de Tiempos de afiada valor al producto es un despilfarro. Incluye a personas en la

movimientos que no
agregan valor

movimientos /
semana

empresa subiendo y bajando por documentos, buscando, escogiendo,
agachandose, etc. Incluso caminar innecesariamente es un
desperdicio. (Menéndez, 2014)

obligan al colaborador a
efectuar movimientos
innecesarios.

Tiempos de espera que
no agregan valor

Tiempos de
espera / semana

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 estan saturados de trabajo.
(Hernandez & Vizan, 2013)

Tiempo que se pierde por
una ineficiente secuencia de
trabajo.

Accidentes y/o
incidentes

Numero de
accidentes y/o
incidentes /
semana

Accidentes: Es accidente de trabajo todo suceso repentino que
sobrevenga por causa o con ocasion del trabajo, y que produzca en
el trabajador una lesidn organica, una perturbacion funcional o
psiquiatrica, una invalidez o la muerte. (Decreto Supremo N.° 005-
2012-TR, 2012)

Incidente: Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con
el trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales,
o en el que éstas solo requieren cuidados de primeros auxilios.
(Decreto Supremo N.° 005-2012-TR, 2012)

Accidentes: Evento no
planeado que provoca
lesiones

Incidentes: Suceso
repentino peligroso que no
llega a suceder. Es un aviso.
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