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RESUMEN

La investigacion tuvo como obijetivo principal la Aplicacion de la Herramienta
5s para incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa calzado
“‘Mana Bussines S.A.C. — Trujillo, es una pequefia empresa que se dedica a la
fabricacion de ballerinas para damas y nifias con modelos casuales y modernos, su
proceso productivo es basicamente artesanal donde se pudo observar que se podria
mejorar con otras herramientas, pero las 5s encajaba perfectamente. Para lo cual se
utilizé un disefio no experimental - longitudinal, donde se procedié a realizar una
encuesta a los trabajadores, lo cual se conversd con el gerente general para su
colaboracion e involucramiento en el tema, recibiendo su apoyo y aceptacion para la
posterior implementacion. Donde se obtuvo mediante el diagrama Ishikawa y Pareto
qgue la aglomeracién de materia prima es la causa raiz seguido por una mala
distribucion de los materiales en el area de produccion. También se formd un comité
de 5s encabezado por el gerente general de la empresa que junto a los trabajadores
se involucraron con el tema con el compromiso de mejorar las condiciones de trabajo
e incrementar la productividad. Tomamos los tiempos por docena de produccién en
cada area donde se obtuvo un promedio total de un dia laborable de 11.567 hr/min.
Asi mismo se logré verificar que la empresa Mana Bussines S.A.C no tenia
implementado la herramienta 5s, con la aplicacion de éste se obtuvo como resultado
un incremento del 0.04% de materia prima y el 20.16% de la mano de obra, por lo

cual, el incremento en cada una de las S fue relevante.

Palabras claves: Herramienta 5s, productividad



ABSTRACT

The main objective of the research was the Application of 5s Tool to increase
productivity in the production area of the footwear company “Mana Bussines S.A.C. —
Trujillo”. This small company that is dedicated to the manufacture of ballerinas for
ladies and girls with casual and modern models, which production process is basically
handmade, where it was observed that it could be improved with other tools, but the
5S fit perfectly. For this, a no experimental longitudinal design was used, where a
survey was applied to the workers, which was discussed with the general manager for
his collaboration and involvement in the subject, receiving his support and acceptance
for the subsequent implementation. Through the diagrams of Ishikawa and Pareto,
was obtained that the agglomeration of the raw material is the root cause followed by
a poor distribution of the materials in the production area. A committee of 5s was also
formed, headed by the general manager of the company that, together with the
workers, became involved with the issue with the commitment to improve working
conditions and increase productivity. Times were taken per dozens of productions in
each area where a total average of one working day of 11,567 hr / min was obtained.
Likewise, it was possible to verify that the company Mana Bussines SAC had not
implemented the 5s tool, however, with the application of this tool the company was
obtained an increase of 0.04% of raw material and 20.16% of the workforce, therefore,

the Increase in each of the S was relevant.

Keywords: 5s tool, productivity
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I. INTRODUCCION

En el mundo actual, las empresas se caracterizan por el rapido desarrollo
tecnoldgico, por la creciente competencia, las variaciones econémicas lo cual influye
al desarrollo de las mismas, debido al dinamismo y complejidad en que se presentan
estos cambios.

Es por eso que genera expectativa de analizar la productividad de las
empresas y como ver como esta variable influye en la rentabilidad de las mismas, asi
mismo es importante resaltar que va ligado a las buenas condiciones de trabajo ya
gue si se labora en un ambiente adecuado los resultados que se obtendran seran muy
favorables para la organizacion.

Esta investigacion es la aplicacién de la herramienta 5s para incrementar la
productividad en el area de produccion de la empresa calzado Mana Bussines S.A.C.-

Truijillo.
1.1 Problema de Investigacion

1.1.1 Realidad Problematica

A través de los afios la industria del calzado se ha convertido en un importante
comercio mundial, con cambios muy acelerados como la restauracion derivado de la
globalizacion de la economia y la tecnologia. Y es que a medida que la competencia
internacional por la entrada masiva de produccion de calzados va aumentando, se
estd desplegando estrategias competitivas como el precio, la tecnologia, disefio y
distribucion, dirigiendo asi sus productos con mayor valor afiadido.

El gran avance tecnolégico en la industria de calzado, permite, desarrolla y
disefia un area de trabajo favorable para el proceso de manufactura, ya que en el
ambiente donde se da cada proceso es organizado y estandarizado permitiendo asi
mayor productividad, uso adecuado de los recursos y materia prima, sobre todo
calidad en los productos.

Sin embargo, la mayoria de estas empresas brindan poca atencion al
mejoramiento continuo de los procesos productivos, y es que es un aspecto que no
se debe dejar de lado. Dentro de la mejora continua esta el incremento de la
productividad donde es la relacion de los productos obtenidos sobre los recursos
utilizados para obtener dicha produccion. También la relacion entre los resultados y
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el tiempo utilizado para obtenerlos mientras menos sea el tiempo mas productivo es
el sistema.

Una de las caracteristicas de la produccion de calzado en Peru es su intensiva
mano de obra, lo que da paso a la fabricacion de sistemas obsoletos y con niveles
bajo de productividad, por lo tanto, la maquinaria, materia prima, insumos y mano de
obra representa los principales problemas y retos que enfrenta la industria del
calzado.

En la industria del calzado peruano, en el 2016 aport6é al PBI en 0.4% con s/
2,097 millones, con respecto al 2007 con un incremento de 175%. En el 2016 la

industria del calzado incremento en 4.1% con respecto al 2015.

Figura 1
Participacion de la Industria de Calzado en el PBI (2006-2016)
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Nota. Datos de la industria de calzado en millones de S/, llegando a una participacion maxima en el

2009. Extraido de Industria de Calzado PBI (2006-2016).

De acuerdo a lo que reportd la Sociedad Nacional de Industrias (SNI), la
sociedad de la industria de calzado tuvo un comportamiento variante en los ultimos

anos.



Figura 2

Variacion de la Tasa de Crecimiento Anual de la Industria de Calzado (2006-2016)

PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO EN EL PBI (%)
e VARIACION ANUAL DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO (%0)

0.6%

2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Nota: Datos de la participacién y Variacién de la industria de calzado. Extraido de Industria de calzado

en el PBI (2006-2016)

Las empresas productoras de calzado se encuentran concentradas en las
microempresas con un 96.7%, 3.2% pequefias empresas y 0.1% son medianas y
grandes estos datos son en base al censo industrial 2007 del ministerio de
produccién.

Trujillo es una ciudad cuyo crecimiento en este comercio se ha venido
desarrollando rapidamente durante los Ultimos afios, lo cual genera grandes
oportunidades de negocios relacionadas a las actividades de produccién. Sin
embargo, dichas oportunidades se ven mermadas por la falta de organizacion,
planificacion, direccion y control, llegando a tal punto de obtener rendimientos
obsoletos por la pérdida de materias, insumos, desorden en el area de produccion
debido a una falta de disefio adecuado de sus procesos de produccion, distribucion y

atencion al cliente.

1.1.2 Descripcién del Problema

La empresa de calzados Mana Bussines S.A.C con el R.U.C:20600975251
ubicada en la ciudad de Truijillo distrito El Porvenir — Peru, es una pequefia empresa
dedicada a la produccion y comercializacion de calzado industrializado para damas y
nifas es su exclusividad. Cuenta con 8 operarios, el funcionario de dicha empresa
manifestd los problemas presentes en el area de produccion de calzado, donde las

areas del proceso de produccion de calzado pasan primero por el area de corte,



perfilado, armado y para culminar el proceso con alistado. Se pudo observar y
presenciar los problemas que son consideradas de mucha importancia como: falta de
organizacion en el &rea de trabajo donde se produce la fabricacion del calzado asi
como la aglomeracion de sus materiales en cualquier sitio sin ningun orden, eso
ocasiona a que los operarios no encuentren de inmediato el alcance de los materiales
perdiendo el tiempo en un 50% de sus actividades que conlleva a crear cuello de
botella en el proceso de produccién, el otro problema es el desperdicio de la materia
prima (cuero) en el proceso de corte de cantidades considerables lo que ocasiona
mas costo. Generando asi una baja productividad en la mano de obra 45.2% doc.
Zapatos/H-H y una productividad en la materia prima de 2.066%.

Si la empresa sigue con una mala gerencia y organizacion lo llevara a perder
clientes ya que por los problemas mencionados conllevaria a una baja calidad de los
productos, pérdida de tiempo y altos costos. Por lo cual para brindar apoyo a la
empresa Mana Bussines S.A.C se aplicara la herramienta 5S para incrementar la
productividad en el area de produccion de la empresa Mana Bussines S.A.C,
analizando cuales son las causas mas relevantes del problema y las cuales se
manejara en el trabajo de investigacion.

Ademas, en la evaluacion de la aplicacion de esta herramienta es para buscar
mejorar y mantener las condiciones de clasificacion, orden y limpieza en el lugar de
trabajo que no solo es cuestion de estética, sino de mejorar la seguridad, clima laboral,
motivacion del personal, eficiencia, calidad y en consecuencia la competitividad de la

empresa.

1.1.3 Formulacion del Problema

¢En qué medida la aplicacion de la herramienta 5s incrementara la
productividad en el area de produccion de la empresa calzado “MANA BUSSINES
S.A.C. - Truijillo™?



1.2 Objetivo de la Investigacion

1.2.1 Objetivo General
Aplicar la herramienta 5s para incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa calzado “MANA BUSSINES S.A.C-Trujillo”.

1.2.2 Objetivos Especificos

— Realizar un estudio de la situacion actual de la empresa en las areas de
produccién basado en el andlisis de principios basicos de la herramienta
5s.

— Implementar y mejorar los niveles de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina en el area de produccién de calzado segun la
herramienta 5s.

— Evaluar los procesos de produccion de la empresa calzado Mana Bussines
S.A.C.

1.3 Justificacion
La presente tesis se realizo con la finalidad de incrementar la productividad de
la empresa calzado Mana Bussines S.A.C, por intermedio y uso de la herramienta 5s.
De esta manera, el valor de realizar esta tesis, es que servira para futuras
investigaciones y sobre todo para las empresas que tengan interés de mejorar e
incrementar su productividad, logrando asi encaminar sus objetivos corporativos
hacia una filosofia de la calidad total, basada en el mejoramiento continuo y

estandarizacién de los procedimientos.



ll. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del Problema

(Espinoza, 2016) En su tesis “Implementacion de la metodologia de la 5s para
mejorar las condiciones de trabajo de los almacenes de la Municipalidad Distrital de
Sondorillo-Huancabamba-Piura, tuvo como objetivo mejorar el nivel de las
condiciones de trabajo de los almacenes.

Haciendo un andlisis existian areas ineficientes ya que no habia métodos y
procedimientos de permanencia de orden y limpieza. No existia una adecuada
clasificacion de materiales por lo cual genera una demora en la blusqueda de
materiales.

Implanté la metodologia de las 5s a través de la actividad de clasificacion
disminuyo los materiales innecesarios utilizando tarjetas rojas, minimizo el tiempo de
busqueda aplicando check list.

Se realiz6 una toma de datos antes y después de aplicada las actividades de
ordeny aplicando el método ABC para el tiempo de busqueda de productos y también
se logré y concluy6 tener un almacén con mayor espacio; obteniendo datos de
tiempos, éstos eran bastante elevados al inicio, observandose que en el pre test se
demoraban un promedio de 101,06 segundos, mientras que en el post test se
observaron alrededor de 34,32 segundos.

(Reyes, 2015) En su tesis “Implementacion del ciclo de mejora continua
Deming para incrementar la productividad de la empresa calzado Ledn en el afio
2015”, tuvo como objetivo ayudar a la microempresa brindando el conocimiento claro
DEMING y que los colaboradores adopten una perspectiva diferente comprometida al
implementar una mejora continua optimizando recursos e incrementando la
productividad.

La problemética que presenta, cantidad productos defectuosos por la falta de
capacitacion del personal encargado de la fabricacion que genera retrasos de los
plazos de entrega y faltante en los pedidos, la baja optimizacion de recursos debido
al inadecuado control de produccion y las mermas de produccion, esto sumado al
desorden generado en el area de produccidon por el exceso de material, falta de

limpieza, falta de clasificacion de materiales y herramientas.



Se implanté la mejora continua de DEMING, como también se utilizo fichas de
control y capacitacion en aspectos motivacionales y de buenas practicas de
manufactura, nuevo disefio de planta, como también el analisis de la causa raiz de
los problemas de Calzados Ledén determino que las causas primarias de su baja
productividad son: la baja motivacion, mala distribucion en los procesos, desorden,
aglomeracion de productos, mayor costo en materia prima, asi como también un
insuficiente rendimiento en la produccion.

Con la aplicacion de los formatos, se redujo la acumulacién del producto en
proceso. Y con el desarrollo de las 5s se obtuvo puestos de trabajo mas limpios y
ordenados, incrementando en un 50%.

La herramienta en marcha contribuy6 para el aumento de la productividad de
M.O en 25 % y la productividad de M.P en 4%, indicando que la productividad superior
a lo inicial, resultados que permiten inferir que el cambio en los objetivos propuestos
se logra cuando se utiliza las herramientas indicada.

(Salazar M. , 2009) En su tesis “Implementacion de las 5S como una
metodologia de Mejora en una empresa en la elaboracion de Pintura” de la Escuela
Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil-Ecuador, tuvo como objetivo implantar el
sistema de las 5s dentro de las dos areas mas criticas del proceso de elaboracion de
pintura a base de agua con el fin de lograr un ambiente productivo, brindar servicio
de calidad en el tiempo establecido.

Los problemas presentes en la empresa es la acumulaciéon de materiales
innecesarios, desperdicio, insumos, pérdida de tiempo en la busqueda de material de
envase y herramientas, largos tiempos de preparacion y limpieza y poco trabajo en
equipo.

Para ello primero se identific6 los problemas existentes en el proceso
productivo de la pintura, luego se selecciona las areas donde se presenta problemas
relevantes, se aplica método de reduccion de desperdicios, establece y mide
indicadores que den valores cuantificables aplicados en cada area de produccion.

Por tanto, los resultados que se obtuvieron fue: Un mejor entorno laboral con
una importante eficiencia, seguro y confiable, permitiendo asi que la elaboracion de
los productos y el proceso productivo sea beneficioso con una considerable
disminucién de desperdicios de los recursos, reduccion del tiempo ciclo total que
alcanza un valor de 1,1679 minutos por cada galon logrando asi una reduccion de
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1,83% en este indicador. En lo que se refiere a cantidad de producto terminado se
logro alcanzar un valor de Procesos Pesado de Materia Prima por mes lo cual permitio
gue este indicador tenga un incremento del 18,72%.

(Gonzales, 2013) En su tesis “Las 5S una herramienta para mejorar la calidad
en la oficina tributaria de Quetzaltenango”, de la Superintendencia de Administracion
Tributaria en la Regién Occidente” de la Universidad Rafael Landivar Quetzaltenango-
México, tuvo como objetivo implementar la herramienta 5s y evaluar el efecto en la
calidad de servicio al cliente.

Dentro de las problematicas esta el desorden producido por la acumulacion de
cajas vacias, herramienta innecesaria para realizar sus actividades, tiempo para
ordenar y archivar los documentos de las operaciones realizadas durante el dia,
desperdicio de los insumos por no haber un estricto control de los mismos, no existen
programas de normas y disciplinas para incentivar a los trabajadores en ser
ordenados y limpios, incluso ha provocado accidentes personales y el rompimiento
de la herramienta de trabajo.

Como parte de la solucién a los problemas se establecié capacitaciones y
charlas motivacionales, se us6 boleta de investigacion para comparar el antes y
después. Se aplicé algunos métodos como programa de organizacién, orden y
limpieza. En base a la comparacion realizada del antes y el después de la
investigacion se determind que por medio del programa de 5 “S” se implementaron
aspectos de organizacion, orden y limpieza en los departamentos de cobranza,
registro tributario unificado, vehiculos y especies fiscales; lo cual permitié mejorar la
calidad del servicio que se le ofrece a los usuarios donde se concluyd que el estudio
inicial del experimento se evidencio que solo el 78% considera que se le esta
brindando un servicio de calidad, y el 17% que no brinda ese servicio de calidad, por
consiguiente, después del experimento el 97% de los usuarios manifestaron que se
le esta brindando un mejor servicio de calidad.

El 55% de los encuestados indico que el servicio es regular, el 42% bueno, asi
como un 2% malo; sin embargo, después de la implementacion de la herramienta 5
“S”; creo un cambio muy enmarcado en la que el 95% de encuestados consideraron
el servicio de la oficina tributaria Quetzaltenango como bueno, y un 5 % regular, se

ha logrado la eliminacion de ese 2% que consideraba malo el servicio.



2.2 Bases Teoéricas

2.2.1 Introduccion al Método de las 5°S

El principio de orden y limpieza al que haremos referencia se denomina método
de las 5°S, este concepto no debe ser nuevo para ninguna organizacion, pero
desafortunadamente si lo es. El método de las 5S esta ligado a la orientacion de la
calidad total que se origin6é en Japon bajo la orientacion de Deming hace mas de 40
anos.

Surgio a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la Union Japonesa
de Cientificos e Ingenieros como parte del movimiento de mejora de la calidad y sus
objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidan una produccion eficiente,
lo que trajo consigo una mejora sustantiva de la higiene y seguridad durante los
procesos productivos. Su rango abarca desde una linea de montaje de automoviles
hasta el escritorio de una secretaria administrativa. (Venegas, 2005)

2.2.2 ¢Qué es el Método de las 5°'S?

5S pertenece al conjunto de herramientas Lean Manufacturing, y es la primera
herramienta que se debe implantar en la Pyme si se quiere abarcar una implantacién
total del sistema de gestion. El acronimo formado indica paso a paso las directrices
gue se deben adoptar en la Pyme para una correcta implantacién e integracion en la
misma. (Manzano & Gisbert, 2016)

Trata de establecer y estandarizar una serie de rutinas de orden y limpieza en
el puesto de trabajo. De cara a una vision de futuro para la implantacion de
herramientas lean en una Pyme se debe tener en cuenta que 5S es la puerta de
entrada al resto de herramientas. Mediante esta técnica se mejora tanto el espacio de
trabajo como la eficiencia y eficacia en las operaciones a realizar, por ello, es
necesaria para la puesta en marcha de la misma, para de ese modo mejorar en el

resto de areas. (Manzano & Gisbert, 2016)



Figura 3

Directrices para Integrar el Lean Manufacturing

SHITSUKE
(Discipina)
SEIKETSU (Estandarizar)

SEISO (Limpieza e inspeccion)

SEITON (Ordenar)

SEIRI (Eliminar)

Nota. Extraido de Lean Manufacturing Implantacion 5s, adaptacion elaborada por la autora.

Estas cinco palabras son:

2.2.2.1 Clasificaciéon (Seiri). Para implantar una 5s el primer paso que se
debe hacer es inspeccionar las areas de trabajo y eliminar los materiales que sean
innecesarios para llevar a cabo su realizacion. Por tal motivo también se debe
inspeccionar, analizar las actividades y eliminar las tareas innecesarias que no
producen ningun resultado para la empresa. De esta forma solo nos enfocaremos en
nuestra meta y obijetivos.
En otras palabras: Separa lo que realmente sirve de lo que no; identifica lo necesario
de lo innecesario, sean herramientas, equipos, utiles o informacion. (Jimeno, 2013).
Las herramientas a utilizar son:
La herramienta mas utilizada para la clasificacion es la hoja de verificacién, en la cual
se puede planear la naturaleza de cada elemento, y si este es necesario o no.
Beneficios:
La aplicacion de las acciones de Seiri preparan los lugares de trabajo para que estos
sean mas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto de Seiri esta
relacionado con la seguridad. Ante la presencia de elementos innecesarios el
ambiente de trabajo es tenso, impide la vision completa de las areas de trabajo,

dificulta observar el funcionamiento de los equipos, las salidas de emergencia quedan
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obstaculizadas. Es el proceso de eliminar cosas innecesarias en el area de trabajo
por lo tanto ser mas eficiente.

Proposito:

El proposito de Seiri significa retirar de los puestos de trabajo todos los elementos
gue no son necesarios para las operaciones de produccion. Los elementos necesarios
se deben tener cerca de la accién mientras que los innecesarios se deben retirar del
sitio o eliminarlos.

La implementacion de Seiri permite crear un entorno de trabajo en el que se evitan
problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad y ahorro de

energia.

2.2.2.2 Orden (Seiton). La palabra Seiton hace referencia al orden. En este
apartado se propone ordenar aquellos elementos necesarios para la realizacion de
las tareas. De este modo, se definen las ubicaciones y se establecen las
identificaciones necesarias para cada objeto. Mediante las identificaciones se mejora
la basqueda y retorno de los objetos en el espacio de trabajo, de ese modo cada
objeto tiene su sitio y existe un sitio para cada objeto. (Manzano & Gisbert, 2016).
Se basa en:
Establecer un sitio pertinente para cada elemento que se ha considerado como
necesario, colocar e identificar en su lugar los elementos que se emplean con poca
frecuencia.
Para luego utilizar la identificacion visual, de tal manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion y asi registrar el grado de utilidad de
cada elemento, para realizar una disposicion que disminuya los movimientos
innecesarios.
Las herramientas a utilizar son:
— Senfalizacion
— Hojas de verificacion
Beneficios:
Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo, la presentacion
y estética de la planta se mejora, comunica, orden responsabilidad y compromiso de

trabajo.
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Por otro lado, la seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios
de la planta mejorando el estado y funcionamiento de los equipos y asi se evitar
averias.

Proposito:

Esta “S” tiene como propdsito mejorar la identificacion y marcacion de los controles
de la maquinaria de los sistemas y elementos criticos para mantenimiento de su

conservacion y buen estado.

2.2.2.3 Limpieza (Seiso). La limpieza se relaciona estrechamente con un
buen funcionamiento de los equipos y la habilidad para producir articulos de calidad.
La limpieza implica no Unicamente mantener los equipos dentro de una estética
agradable permanentemente. Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige
gue realicemos un trabajo relativo de identificacion de las fuentes de suciedad y
contaminacion para tomar acciones de raiz contra su eliminacion, de lo contrario,
seria imposible mantener limpio y en buen estado el area de trabajo.
(Salazar B. , 2019)
Las herramientas a utilizar son:
— Hoja de verificacion de inspeccién y limpieza
— Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad
Beneficios:
Un ambiente pulcro, suma la motivacion en los colaboradores, mejorando el bienestar
fisico y mental de los mismos. Por lo tanto, también:
— Incrementa la vida Gtil de las herramientas y los equipos
— Incrementa la calidad de los procesos
— Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el producto
— La calidad del producto se mejora y se evitan las perdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.
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2.2.2.4 Estandarizacion (Seiketsu). Es la metodologia que nos permite
mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las 3 primeras “S”. Si no existe
un proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente
llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras
acciones. (Lopez, 2016)
Ademas, consiste en:
— Instruir a los colaboradores en el disefio de normas de apoyo.
— Utilizar evidencia visual acerca de cémo se deben mantener las areas, los equipos
y las herramientas.
— Utilizar moldes o plantillas para conservar el orden.
Algunos otros beneficios del Seiketsu:
— Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo
— Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conserva impecable el
sitio de trabajo en forma permanente.

— Los operarios aprenden a conocer en profundidad el equipo

2.2.2.5 Disciplina (Shitsuke). La disciplina corresponde a la ultima 5, que va
ligado a la autodisciplina, convierto los estandares aplicados anteriormente en
disciplina. De todos los pasos este es considerado la mas sencillay compleja a la vez,
en primer lugar, sencilla porque solo consiste en mantener las cosas tal y como estan,
aplicando las normas y llevarlas a cabo, por otro lado, se considera compleja porque
se debe mantener el interés del personal en el desarrollo a lo largo de la implantacion.
(Manzano & Gisbert, 2016)
La disciplina consiste en:
— Establecer una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza.
— Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia.
— Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor.
— Aprender haciendo.
— Ensefar con el ejemplo.

— Haga visibles los resultados de la metodologia 5S.
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Herramientas a utilizar:

— Hoja de verificacion 5S.

— Ronda de las 5S.

Proposito

Pretende lograr el &mbito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos,
estandares y controles previamente desarrollados. Por lo que un trabajador se
disciplina asi mismo para mantener “vivas” las “5 S” ya que los beneficios y las
ventajas son significativos. Una empresa y sus directivos estimulan su practica ya que
trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas operativos y en la
gestion.

En lo que se refiere a la implementacion de las 5S la disciplina es importante porque
sin ella la implantacion de las 4 primeras 5S se deteriora rapidamente. Si los
beneficios de la implantacion de las primeras 5s se han mostrado debe ser algo
natural asumir la implantacion de la quinta o SHITSUKE, es importante remarcar que
las 5S representan una base soélida para que surjan mejoras con el tiempo apoyadas

principalmente en la disciplina.

2.2.3 Beneficios de las 5s

Para una empresa que aplique las 5S los beneficios que obtendra son los
siguientes:

— Produce con menos defectos

—  Cumple mejor los plazos

— Es maés segura

— Realizar mejor las labores de mantenimiento

— Aumenta sus niveles de crecimiento y productividad

2.2.4 Productividad

Segun una definicibn general, la productividad es la relaciébn entre la
produccién obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados
para obtenerla. Asi pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos
— trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion — en la produccién de
diversos bienes y servicios. Una productividad mayor significa la obtencion de mas

con la misma cantidad de recursos, o el logro de una mayor produccion en volumen
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y calidad con el mismo insumo. Esto se suele representar con la formula: (Carro &
Daniel Gonzélez, 2012)

o producto
productividad = ———
insumos

Segun Peter Drucker “La productividad significa ese equilibrio entre todos los
factores de la produccion que suministra el mas elevado producto con el minimo
esfuerzo”.

Segun Andrew Grove, “La productividad de cualquier funcién es igual a su
rendimiento dividido por el trabajo necesario para generar dicho rendimiento”.

Segun G. Archier y H. Serieyx, Grupo Lasieur, “La productividad es una actitud
de progreso de constante mejora de lo que existe ya. Es la seguridad de sentirse uno

capaz de hacerlo mejor hoy que ayer, y menos bien que mafnana”

2.2.5 Importancia de la Productividad

El Gnico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad
(o sus utilidades) es aumentada su productividad porque lo hace mas competitiva, y
el instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la utilizacion de
métodos, el estudio de tiempo y un sistema de pago de salarios.

Hay que recordar que las filosofias y técnicas de método, estudio de tiempos
y sistemas de pagos de salarios son igualmente aplicables en industria no
manufacturera. (W & Andris Freivalds, 2012)

2.2.6 Factores Internos y Externos que Afectan la Productividad
Factores Internos:
— Terrenos y edificios
— Materiales
— Energia
— Maquinas y equipos
Factores externos:
— Disponibilidad de materiales o materia prima
— Mano de obra calificada
— Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles

— Infraestructura existente
15



— Disponibilidad de capital e intereses

— Medidas de ajustes aplicadas

2.2.7 Metodologia de los Siete Pasos para el Mejoramiento Continuo

El ciclo original de este proceso de mejora continua fue atribuido a Walter
Shewhart y posteriormente a Edwards Deming.

Esta metodologia se adapta bien para resolver problemas de calidad y
productividad y es aplicable a los problemas complejos y facilitar la estrategia en

cascada del desarrollo de un proceso de mejoramiento.

Figura 4

Ciclo de Mejoramiento Continuo

1.Seleccién de
oportunidades

6. Implantaciény
Evaluacién de 43:3 ;"aés";sc::
soluciones

Nota. Extraido de Metodologia del Ciclo de mejora continua.

2.3 Marco Conceptual

Herramienta de las 5S: Es un proceso de mejora continua para mantener un
ambiente de trabajo ordenado, limpio, seguro, y agradable que facilite el trabajo diario
ya sea en una empresa industrial o de servicios.

— Seiri - Clasificar, identificar y eliminar actividades innecesarias

— Seiton - Ordenar y priorizar

— Seiso - Mantener la limpieza

— Seiketsu - Sefializar y estandarizar

— Shitsuke - Mejora continta
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Incremento de la productividad: Para aumentar la productividad tenemos que
producir mas, manteniendo constantes los insumos, o producir lo mismo reduciendo
los insumos, o por ultimo producir mas reduciendo simultaneamente los insumos.
Queda claro que el aumento de la productividad no es casual. Se obtiene a través de
la fijacidbn de metas que seran elaboradas estratégicamente y que contaran con la
elaboracion de planes de accion ante contingencias y la direccion eficaz de todos los
recursos.

Productividad de la mano de obra: El operario por medio de su trabajo diario
transforma el material. La cantidad obtenida de unidades, representa la productividad
de la mano de obra.

Kaizen: Esta mejora continua se basa en eliminar desperdicios y las
operaciones gque no dan valor agregado al proceso o a los productos. Por lo que se
busca incrementar el valor agregado en los procesos y reducir los desperdicios
utilizando cualquier sistema de mejora continua lograra combatir dicho problema.

Lean manufacturing: La herramienta Lean se adecua a todos los diferentes
sectores, con un buen manejo y adaptacién permite que una organizacion sea mas
flexible antes las exigencias y evolucién del mercado cada vez mas competitivo, con
la aplicacion de este método reduce los costos y aumenta la productividad. Algunos
de sus principios fundamentales son: minimizar desperdicios, calidad de primera,
mejora continua, flexibilidad.

Ciclo Deming: es la sistemética mas usada y comun para implementar una
mejora continua, llevando a cabo puntos especificos como es: planificar, hacer,
verificar y actuar, estas son conocidas como etapas ciclicas que una vez terminada,
tiene que volver al inicio y repetir de nuevo el ciclo. De esta manera las actividades
son continuamente evaluadas para incorporar nuevas mejoras.

Diagrama Ishikawa: es una herramienta de grafica sencilla donde se observa
de manera relacional el problema principal y cuél es la causa de éste, ayuda y facilita
el andlisis de problemas y soluciones, permite un analisis participativo mediante
grupos de mejora y analisis, que mediante diferentes técnicas como es la lluvia de

ideas, facilitan al 6ptimo resultado.
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2.4 Hipotesis
La aplicacion de las herramientas 5s incrementara la productividad en el area

de produccién de la empresa calzado Mana Bussines S.A.C.
2.5 Variables e Indicadores

2.5.1 Variable Independiente

Herramienta de las 5S

2.5.2 Variable Dependiente:
Productividad
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Tabla 1

Operacionalizacion de las Variables

VARIABLE DIMENSION INDICADORES ESCALAS TECNICAS INSTRUMENTO
N°de el t leccionad tarjet j
e elementos seleccionados con tarjetas rojas y RAZON GUIA DE
SEIRI 0 OBSERVACION
total de materiales CONTINUA OBSERVACION
°d terial denad
n° de materiales ordenados y RAZON GUIA DE
SEITON 0 OBSERVACION
total de materiales CONTINUA OBSERVACION
VARIABLE
n°de secciones limpias
RAZON GUIA DE
INDEPENDIENTE SEISO % OBSERVACION
5S total secciones CONTINUA OBSERVACION
n°de inspecciones realizadas
% RAZON GUIA DE
SEIKETZU ° OBSRVACION
total de inspecciones CONTINUA OBSRVACION
R h . . del RAZON ANALISIS
SHITSUKE espetar y hacer un seguimiento continuo de los FICHA TEXTUAL
estandares de calidad. CONTINUA  DOCUMENTAL
, . RAZON OBSERVACION Y BALANCE DE
Produccion por dia
VARIABLE CONTINUA MEDICION LINEA
PRODUCTIVIDAD costo de material prima utilizado
DEPENDIENTE
PARCIAL . , MEDICION DE
PRODUCTIVIDAD Produccion por dia RAZON HEMPO BALANCE DE
CONTINUA LINEA
Horas hombre empleadas (CRONOMETRO)

Nota. Elaboracion propia
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. MATERIALES Y METODOS

3.1 Tipo y Nivel de Investigacion

3.1.1 Tipo de Investigacion

Investigacion: Aplicada.

La investigacion aplicada tiene como objeto generacion de conocimiento con
aplicacion directa y a mediano plazo en la sociedad o en el sector productivo. Este
tipo de estudio presenta un gran valor agregado por la utilizacion del conocimiento
gue proviene de la investigacion basica. De esta manera, se genera riqueza por la

diversificacion y progreso del sector productivo. (Lozada, 2014)

3.1.2 Nivel de Investigacion

Investigacion: Descriptiva.

La investigacion descriptiva es uno de los tipos o procedimientos investigativos
mas populares y utilizados por los principiantes en la actividad investigativa. Los
trabajos de grado, en los pregrados y en muchas de las maestrias, son estudios de
caracter eminentemente descriptivo. En tales estudios se muestran, narran, resefian
o identifican hechos, situaciones, rasgos, caracteristicas de un objeto de estudio, o se
disefian productos, modelos, prototipos, guias, etcétera, pero no se dan explicaciones
o razones de las situaciones, los hechos, los fendmenos, etcétera. (Bernal, 2010)

El objetivo consiste en llegar a conocer las situaciones, costumbre y actitudes
predominantes a través de la descripcion exacta de las actividades, objetos, procesos
y personas su meta no se limita a la recoleccion de datos sino a la prediccion e

identificacion de las relaciones que existen entre dos o mas variables.
3.2 Materiales

3.2.1 Poblacion
La poblacion son todas las areas de produccién de la empresa Mana Bussines
S.A.C: Cortado, Perfilado, Armado y Alistado.

3.2.2 Muestra
Por lo que, al tener el tamafio de poblacion pequefia, la muestra seria igual

gue la poblacién; que es el area de produccion de la empresa.
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3.2.3 Disefo de la Investigacion

No Experimental — Longitudinal; los disefios no experimentales donde no se
elabora ninguna situacion, sino se analiza y observa la situacion ya existente para
luego reportarlos, lo que se mide la relacién en un tiempo determinado. Correlacional

porque con la aplicacion de la herramienta 5s se busca el incremento de la
productividad.

Por consiguiente, la variable productividad aumenté por la intervencién de la

aplicacion de las 5s. Por lo que el esquema seria el siguiente:

Herramienta 5s

Areas de produccion — Productividad

3.3 Técnicas e Instrumentos de Recolecciéon de Datos

Tabla 2

Técnicas e Instrumentos de Recoleccidon de Datos

TECNICAS INSTRUMENTOS
Encuesta Cuestionario
Observacion Ficha de observacion
Andlisis Documental Ficha Resumen

Nota. Elaboracién propia
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Encuesta.

Se aplicé a las personas involucradas en el proceso de produccion de los
calzados. En estudio esta técnica permite conocer la situacion de la empresa,
actitudes, expectativas, hechos y motivacion del personal.

Observacion.

Se empled en los distintos puntos y areas de produccion de la empresa,
observando el comportamiento tanto de los trabajadores en el transcurso de la
implementacion, como también el tiempo que lleva elaborar los pares de zapatos.
Esta técnica es fundamental para todo el proceso investigativo.

Ficha de Observacion.

Esta técnica registra la evaluacion segun las categorias y rangos, permite al
evaluador ver las cosas de una manera mas amplia, observando las actividades de
una manera mas integral, por lo cual es necesario ver las actividades y registrar cada
detalle.

Andlisis Documental.

Investigacion técnica que busca describir y representar los documentos de

forma unificada para facilitar su recuperacion.
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Procesamiento y Analisis de Datos.

Tabla 3

Procesamiento y Andlisis de Datos

Técnicas/Herramientas

Uso

Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa-

Pareto)

Microsoft Word

Excel

Definir las causas que producen la baja
productividad, identificar los problemas
gue se producen con mayor frecuencia.
Ha sido empleado para elaborar el
diagrama de flujo y ver cuantas
operaciones se realizan en cada proceso
de igual manera analizar donde esta el
cuello de botella.

Se utilizé para procesar la informacion
obtenida y sacar promedios de la
produccion de mano de obra y materia

prima

Nota. La tabla muestra las técnicas e instrumentos para procesar los datos. Elaboracion propia.
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IV. RESULTADOS

Para nuestra investigacion se realiz6 una visita a la empresa Mana Bussines
SAC, en el area de producciéon, encontramos falta de orden en cuanto material,
productos en proceso, herramientas y limpieza en todo el proceso productivo.

Para tal efecto se converso con el gerente general, mostrandole el beneficio
de implementar las 5s en la empresa en cuanto a la produccion y productividad para
su involucramiento en su implementacion hacia los objetivos de mejora.

Posteriormente se procedié a formar el equipo de implementacion de las 5s,
mostrandoles también a ellos las bondades y beneficios para su involucramiento en
la implementacion. Se realiz6 una encuesta general sobre el conocimiento de la

herramienta cuyos resultados los tenemos mas adelante.

4.1 Diagnaostico Inicial

Por medio de la técnica de la observaciéon y el cuestionario permitié obtener
informacion sobre la situacién actual de la empresa y su problema, a través de
preguntas dirigido a las personas que laboran en el area de produccion de calzado,
gue pretende evaluar y mostrar los resultados preliminares sobre la situacion actual y

la informacion util para la planeacion de la herramienta 5s.

4.2 Generalidades de la Empresa

La empresa de calzados Mana Bussines S.A.C en la ciudad de Trujillo distrito
El Porvenir — Per(, es una pequefila empresa dedicada a la produccion y
comercializacién de calzado industrializado para damas y nifios es su exclusividad.
Cuenta con 8 operarios, en dicha empresa se pudo observar problemas que son
consideradas de mucha importancia como: falta de organizacién en el area de trabajo
donde se produce la fabricacion del calzado asi como la aglomeracion de sus
materiales en cualquier sitio sin ningln orden , eso ocasiona a que los operarios no
encuentren de inmediato el alcance de los materiales perdiendo tiempo que conlleva
a crear cuello de botella en el proceso de produccion , el otro problema es el
desperdicio de la materia prima (cuero) en el proceso de corte de cantidades

considerables lo que ocasiona mas costo.
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Figura 5

Area de Trabajo

Nota. Situacion actual de la empresa Mana Bussines SAC. Extraido de Mana Bussines.

4.3 Analisis del Proceso Productivo
Se realiza en base a la observacion directa, el diagrama de flujo para ver
cuantas operaciones se lleva a cabo en cada area de produccién y asi analizar cual

es el cuello de botella y esto servira para las acciones de mejora.
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Diagrama de Flujo del Area de Corte

CORTADO

Carton

Trazado de
moldes

Recorte de molde

Cuero

’ Trazado de falsas
° Corte de falsa

Merma de falsas

HOOC @—@J

ACTIVIDADES CANTIDAD
O | OPERACIONES 9
O | INSPECCIONES 2
D | DEMORA 1
= | TRANSPORTE 1 1
V | ALMACENAMIENTO 0
G [ACT. COMBINADA 1
TOTAL 14

Recepcion
del material

mspeccion de

material

Alistar material

Colocar molde
sobre el cuero

Realiza la
prueba de corte

Cortar material
Merma de cuero

Verificar corte

Sellar corte

Ordenar cortes por
tallas y modelos

Transporte al area de

i

perfilado

Nota. La figura muestra el diagrama de flujo del area de corte y las diferentes actividades que se realiza

para la elaboracion de calzado obteniendo un total de 14 actividades. Elaboracién propia.
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Figura 7

Diagrama de Flujo del Area Perfilado

PERFILADO

Cuero

Recepcion
de accesorios
seleccion
de hilo

Q Habilitacion
de maquina

Recepcion de piezas

| Inspeccion de piezas

Desbaste de cuero

Mermas de cuero

Pasar pegamento

Colocar accesorios

Accesorios
Cosido contorno

6 Unidn de piezas

ACTIVIDADES CANTIDAD

O | OPERACIONES 10

[ 1 | INSPECCIONES 2

D | DEMORA 0

—> | TRANSPORTE 1

V ALMACENAMIENTO 0

ACT. COMBINADA 1
TOTAL 14

Inspeccion de piezas

Recorte de hilos sobrante

2
1
Transporte al area de armado

E>—‘ Piezas perfiladas

Ordenar pot modelo y talla

Nota. La figura muestra el diagrama de flujo del area de perfilado y las diferentes actividades que se

realiza para la elaboraciéon de calzado obteniendo un total de 14 actividades. Elaboracién propia.
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Figura 8

Diagrama de Flujo del Area de Armado
ARMADO

Falsas Cortes perfilados

Lijar

Forrar falsas

| Planta ‘

° Lijado de planta

° Pasar pegamento
0 Agregar Halogeno

ACTIVIDADES CANTIDAD
O | OPERACIONES 12
(] | INSPECCIONES 1
O | DEMORA 1
E> TRANSPORTE |
¥ |ALMACENAMIENTO 0
3 | ACT. COMBINADA 4
TOTAL 19

H B a0 00RO

Corte de cuero

Inspeccion de corte

Orden de hormas

Marcar punta y talon

Armado en hormas

Lijado de armado

Pasar pegamento

Calentar en 120°

Enfriar

Unir planta con el armado

Pegado e inspeccion maqui

Desharmado

Ordenar por talla y modelo

Transporte a alistado

Piezas armadas

Nota. La figura muestra el diagrama de flujo del area de armado y las diferentes actividades que se

realiza para la elaboracion de calzado obteniendo un total de 19 actividades. Elaboracion propia.
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Figura 9

Diagrama de Flujo del Area de Alistado
ALISTADO

Plantillas Armado de piezas

Recepcion de armado

o

Pegamento ;
de piezas
Poner pegamento Quitar restos de
2 a plantil]as ] pegalnento
@ Colocar plantilla
Ordenar por talla
y modelo
Colocar etiqueta
Bolsas
Colocar en cajas
ACTIVIDADES CANTIDAD
> [ OPERACIONES 3 1 Transportar a almacen
[] | INSPECCIONES 0
D | DEMORA 0
> | TRANSPORTE 1 I Almacén de PT
Y |ALMACENAMIENTO 1
&3 |[ACT. COMBINADA 2 Zapatos
TOTAL 9

Nota. La figura muestra el diagrama de flujo del &rea de alistado y las diferentes actividades que se

realiza para la elaboracion de calzado obteniendo un total de 9 actividades. Elaboracion propia.
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4.4 Diagrama de ISHIKAWA

Figura 10

Diagrama Ishikawa

Maquinaria Mano de Obra
Control Baja motivacidn
S de los operarios
deficient :
i&é:ga:oede Deterioro de N‘; existe
| : equipas cullura.._.
as maquinas organizacional
Desgaste Falta
mecdnico capacitacién
de personal
Baja
productivid
ad
Falta de Aglomeracidn
seguridad, de mermas
ot i i orden y Desperfecto
Distribucidn Bl 2
: limpieza en la materia
inadecuada ERBE
Ambiente no Demora en la
ventilado entrega
Medio Materiales
Ambiente

Nota. Elaboracién propia
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4.5 Diagrama de Pareto
Problema: Baja Productividad
4.5.1 Causas que Generan la Baja Productividad
— Escasez de materia prima
— Control deficiente de la maquinaria
— Aglomeracion de materia prima en el area de produccion
— Baja calidad de sus productos
— Falta de seguridad, limpieza e higiene
— No existe cultura organizacional
— Mala distribucion del area de produccion
— Baja motivacion de los empleados
Tabla 4
Causas que Generan la Baja Productividad
ORDEN DE FRECUENCIA PORCENTAJE
CAUSAS PROCENTAIJE
FRECUENCIA ACUMULADA ACUMULADO
1 Aglomeracién de MP en el
42 42 21% 21%
area de produccion
2 Mala distribucién del drea de
37 79 19% 40%
produccién
3 Falta de seguridad,
35 114 18% 58%
limpieza e higiene
4 Control deficiente de Ia
30 144 15% 73%
maquinaria
5 Escasez de MP 26 170 13% 86%
6 No existe cultura
15 185 8% 94%
organizacional
7 Bajacalidad en sus productos 10 195 5% 99%
8 Baja motivacion de los
2 197 1% 100%
empleados
TOTAL 197
Nota. Elaboracion propia
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Figura 11
Diagrama de Pareto

100%

180 R 90%
160 80%
140 70%
120 \ 60%
100 50%
40%
60 30%
40 20%
O e e G b
- £l e N\

Aglomeracion de  Mala distibucion  Faltade seguridad, Controldefiiente  EsmsezdeMP  Noexistecutum Baja afidad ensus Baja mativacion de

MP en el rea de del area de limpieza e higiene  de k& maquinaria organizacional productos los empleados

produccion produccion

W ORDEN DE FRECUENCIA P. ACUMULADO
Nota. Elaboracién propia

En la figura 11 se observa que la causa raiz del problema es la aglomeracion
de la materia prima en el area de produccion con un 21%, seguido por una mala
distribucion de los materiales con 19% de tal manera se implementara la herramienta

5s para incrementar la productividad.

4.6 Inspeccion Inicial del Area de Produccién de Calzados Mana Bussines
S.A.C. Trujillo

4.6.1 Evaluacion Inicial

Antes de implementar la herramienta 5S se realizd6 una necesaria evaluacion
inicial que nos reportara en qué condiciones se encontraba la empresa de calzado,
para luego hacer una tabulacién y analizar los resultados encontrados. Los resultados
obtenidos muestran que en un inicio se tiene el 30% en el nivel de las 5s. Donde
estandarizacion tiene la mayor aplicacion a comparacion de Orden y Limpieza. Los

resultados se muestran con detalle en el Anexo N°2.
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Tabla 5

Tabulacion Inicial de las 5s

PILAR CLASIFICACION MAXIMO %

Clasificacion 7 25 28%
Orden 6 25 24%
Limpieza 6 25 25%
Estandarizacion 11 25 44%
Disciplina 7 25 28%
TOTAL 37 125 30%

Nota. Elaboracion propia

Figura 12

Tabulacién Inicial de las 5s

Tabulacidn inicial de las 5S

50%

40%
30%
20%
10%

0%
Clasificacion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

Nota. Elaboracién propia

En la figura 12 y tabla 5 se representan los resultados en el cual la segunda S
(Orden) tiene una baja calificacion con un 24% lo que se infiere que es de mas interés

gue los otros factores, asi como limpieza con un 25%.
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También se va a realizar la encuesta antes de la implementacion de la
herramienta 5s, para saber la realidad y en funcién a eso trabajar en ello como a

continuacion se detalla:

4.7 Aplicacion de la Encuesta Inicial Realizado a los Operarios en el Area de

Produccién

4.7.1 Selecciéon de Preguntas
Para dar inicio a la encuesta tuvimos que tener presente el fin de nuestra
investigacion. Estas preguntas ayudaran a ver la aceptacion y el conocimiento de los

operarios en su area de trabajo.

4.7.2 Aplicacion de la Encuesta
La encuesta se realizé a los trabajadores del area de produccion de calzados
empresa Mana Bussines S.A.C. Formulario se muestra en el Anexo n°9.

4.8 Andlisis de los Resultados

4.8.1 Tabulacion de los Resultados

Para el primer item es referente a si se siente como en su area de trabajo, se
obtuvo:

— ElI 13% esta conforme con su area de trabajo.

— EI 87% no esta conforme con su area de trabajo.

Figura 13

Conformidad

¢éSe siente comodo en su area de trabajo?

100%
80%

87%
60%

40%
20% 13% ‘
0%

N NO

Nota. Elaboracion propia
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En el segundo item es sobre si las herramientas esta adecuada a su area de
trabajo.

— EI 93% no cuenta con sus herramientas adecuadas en su area

— ElI 7% si posee las herramientas adecuadas en su area.

Figura 14
Disponibilidad de Material

¢Cuenta con las herramientas necesarias para
Realizar su trabajo?

100%

50%

0%
S| NO

Nota. Elaboracion propia

¢En el tercer item tiene conocimiento sobre la metodologia 5s?
— EI 80% respondié que NO es util su aplicacion

—  EI 20% respondi6 que la metodologia Si es dtil.

Figura 15

Conocimiento

éTiene conocimiento sobre la
Metodologia 5s?

100 %

0%

S| NO

Nota. Elaboracion propia
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El cuarto item si el feje les mantiene informado de cualquier cambio o mejora
en su area de trabajo.
— EI'87% respondio que NO esta que se le mantiene informado.

—  El 13% respondi6 que Si se le mantiene informado.

Figura 16

Informacion a los Operarios

¢El jefe les mantiene informados sobre
Cambios o mejoras en su area?

100 %
80%
60 %
40%

0%

S| NO

Nota. Elaboracion propia

El quinto item, las responsabilidades de su area de trabajo estdn bien
definidas.
— EI 87% dice que NO estan definidas

— EI 13% respondi6 que Si estan bien definidas.
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Figura 17

Responsabilidad

éLas responsabilidades de su puesto de
Trabajo estan bien definidas?

100 %
80%
60 %
40%

0%

S| NO

Nota. Elaboracion propia

El sexto item estaria dispuesto a colaborar para la implementacion de las 5s.
— ElI' 7% respondi6é que NO trabajan en equipo

— EI'93% respondi6 que Si trabajan en equipo

Figura 18

Implementar la Metodologia

¢ Estaria dispuesto a colaborar para la
Implementacion de las 5s?

100%
80%
60%
40%
20%

0%
S| NO

Nota. Elaboracién propia

El séptimo item trabaja en equipo y colaboracién con todos.
— EI 87% respondié que NO esta orgulloso.

— EI'13% respondi6 y dijo que Si estan orgullosos de lo logrado.
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Figura 19

Trabajo en Equipo

¢Trabajan en equipo y colaboracién con
Todos?

100%
80%
60%
40%

0%

Sl NO
Nota. Elaboracion propia

4.9 Plan de Aplicacion de la Mejora

4.9.1 Cronograma de Implementacion

Para llevar a cabo esta implementacion, en primer lugar, es necesario recopilar
toda la informacion, definir las tareas, establecer una relacion entre las actividades,
establecer los tiempos de las tareas que se llevaran a cabo y al mismo tiempo asignar
las actividades a los diferentes equipos que se responsabilizaran de ellas hasta su

culminacion.
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Tabla 6

Cronograma de Actividades de la Implementacion de las 5s

nao | EmaL ABRIL MAYO JUNIO Jutio AGOSTO
ACTIVIDADES 12341 234123412 34172 34

EL: Anuncio y compromiso del gerente general | 3/04/2017) 7/04/2017

EASE| E2: Organizacion del comité 55 7/04/2017| 10/04/2017

PRELIMINAR ES:anullglacu?rjdelaSs” lljlﬂéljllﬂl? 1?,!;]4,{2[]1?

E4: planificacion de actividades 17/04/2017) 20/ 2017

E5: Capacitacion atodos los involucrados 20/04/2017) 28/04/2017
IMPLEMENTACION DE SEIRI

Identificacion y dlasificacion de los materiales | 1/05/2017| 6/05/2017

Colocar tarjetas rojas en materiales inecesarios|  6/05/2017| 8/05/2017

Destinara otra area los m.inecesarios 8/05/2017) 13/05/2017
[MPLEMENTACION DE SEITON

Definicion y ubicacion de los materiales 15/05/2017| 19/05/2017

Ordenar segun |a categoria los materiales en [a | 18/05/2017) 24/05/2017
FAEN IMPLEMENTACION DE SEISO

EJECUCIONDE — — —
S5 Evaluarel orden ylimpieza 25/05/207| 27/05/2007
Se asignaresponsabilidades de limpieza 26/05/2017) 31/05/2017
IMPLEMENTACION DE SEIKETZU
Se establece medidas preventivas 5/06/2017) 10/06/2017
Verificar el mantenimiento de las 3s 9/06/2017 13/06/2017
IMPLEMENTACION DE SHITSUKE

Se implementala disciplina 26/06/2017) 7/07/2017

Se refuerza el compromiso yla responsabilidad | - 5/07/2017) 24/07/2017

FASEIN  [Revision,Difusiony evaluacionde resultados | 7/08/2017| 18/08/2017

SEGUIMIENTO Y [Auditoria general delas 5 16/08/2017] 31/08/2007

Nota. Esta tabla muestra el cronograma durante las fases (I, Il, lll), actividades, fechas y meses que

se llevara a cabo la implementacion de las 5s. Elaboracion propia

4.10 Fase I: Preliminar

— Etapa 1: Anuncio y compromiso del Gerente General

El compromiso de la empresa es de vital importancia para la implementacion
de la 5s, ya que se recibe el apoyo de los mismos. Bridando todo el alcance necesario
para ejecutar las actividades, para ello cualquier decision que se tome sera muy (util

para la empresa en el cual se desarrollara la implementacion.
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— Etapa 2: Organizacién del comité 5S
Se eligié a los encargados de cada éarea, ellos tendran la labor de sensibilizar
a los trabajadores involucrados para cumplir todas las etapas del proceso de la

implementacion de las 5s. Se realizara una estructura de comite.

Figura 20

Organizacion del Comité 5s

Gerente General

(Ricardo Almendras)

Comité de las 5s

( William
Acosta)

Encargado del
Area de
Alistado

( Beto Garcia)

Encargado
Del area de
Corte
(Arturo Gil)

Jefe del area de

K Produccion /

Encargado del
Encargado del

Area de i
Perfilado frea de
. Armado (Johana
(quleta Velasquez)
Rojas)

Nota. Asignacién del comité con un encargado en cada area de produccion. Elaboracion propia

— Etapa 3: Divulgacion de las 5s

Es el primer paso para la implementacién, donde la alta direccion da a conocer
a los trabajadores los pasos a seguir y lo que se desea lograr con esta herramienta.
Para lo cual se elaboraron afiches para mejor entendimiento y comprension de todos

los trabajadores como se muestra en el Anexo N°3.
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— Etapa 4: Planificacion de actividades

Antes de realizar la implementacion se debe especificar las actividades que se
llevara a cabo, para eso se propuso un plan de actividades, como ya mencionado en
el cronograma, que éste se dio inicio tercera semana de capacitacion.

— Etapa 5: Capacitacion a todos los involucrados

La capacitacion tuvo una duracion de una semana, abordando temas
importantes, como:

e Beneficios de la implementacion

e Cronograma de implementacion

e Detalle de la implementacion de Seiri

e Detalle de la implementacion de Seiton

e Detalle de la implementacion de Seiso
4.11 Fase II: Ejecucién de las 5s
4.11.1 Aplicacion de las 5s

4.11.1.1 Implementacion del SEIRI (Clasificar). Logramos observar que el
area de trabajo hay mucho material innecesario, por lo que la mayoria de estos no se
estaban usando para la elaboracion de calzado por lo que procedemos eliminar el
exceso de material, descartar objetos obsoletos, reparar o vender. Se empez6 por

identificar los articulos, materiales y elementos en cada area.
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Figura 21
Identificar Materiales

- o
< OBSOLETO
L SOBRANTE )

REPARABLE

. /

Nota. Identificacién de los materiales necesarios e innecesarios segln sea el caso. Elaboracion propia

Se realiz6 la identificacion de los articulos, materiales y elementos en cada area, el

resultado detallado se muestra en el Anexo N°4.

Tabla 7
Total de Articulos (DA, S, O)

MATERIALES EN EL AREA DE PRODUCCION DE CALZADO

# DE
TIPO -
ARTICULOS
DESTINAR A OTRA AREA 146
OBSOLETO 224
SOBRANTE 190
TOTAL 560

Nota. Los datos entre destinar a otra area, obsoletos y sobrantes se obtiene un total de 560 articulos.

Elaboracion propia.
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Figura 22
Lista de Materiales (DA, S, O)

LISTA DE ELEMENTOS

40% -

35% -

30% -

25% 1 40%

o V| o 34%
15%

10% - ———

5% -

0%

DESTINAR A OTRA OBSOLETO SOBRANTE
AREA

Nota. Elaboracién propia

En la figura 22 se aprecia el 26% de los materiales son destinados a otras diferentes
areas de la empresa, el 34% elementos son sobrantes y el 40% son articulos
obsoletos.

Aplicacion y Disefio de las Tarjetas Rojas. Este tipo de tarjetas sirve para sefalizar
objetos innecesarios por lo cual se debe tomar acciones para corregirlo.

Ya con el problema identificado, se hace preguntas habituales como:

a) Es necesario este elemento.

b) Es necesario, y en cuanta cantidad.

c) Y siloes, es el sitio que le corresponde.

Una vez identificados los objetos se realiza un seguimiento, para luego tomar una
decisién sobre qué hacer con ellos, algunas pueden ser simples, como guardar o
destinar en un solo sitio como también si no es util moverlo a almaceén, en todo caso

la decision que se tome se debe consultar con direccion.
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4.11.1.1.1 Criterios para Asignar Tarjetas.

— Los materiales necesarios se mantienen en un area especificada, mientras que lo
innecesario se desechan o son destinados a otra area.

— Si se tiene el material necesario y no se utiliza todo, el sobrante puede ser
destinado como desechable o ser almacenado en otra area.

Para el disefo de las tarjetas rojas que se utilizara, debe ser de forma clara y precisa,

para que sea su facil llenado, las tarjetas tienen el siguiente contenido:

— Nombre del elemento innecesario.

— Cantidad.

— Porqué creemos que es incensario.

— Localizar el area de procedencia.

— Plan de accioén.

Figura 23
Tarjeta Roja

Tarjeta Roja

NOVERE [EL ARTE LD

& liwvenle
o o3 ¥ herameedss 7 Producto T
’.h U 1 & Medtidn 2 Equpo de Oftma
. My Pima 2 Lirena y papeleriy
15 Rofactile M Livgieza o pesticndas

I‘ CALUAC N THO DE COURDE NADA
; — — . -
llt.[n-&’_' [EVEDDAIVALOR S

{1 Np ¢ necestan & Comemnmme

{2 Defectuase ! Cene
{3 No se necests pronto

Viesdlacn especil En tamas &
Frap! | Manima Niwr
Expphs | Aebieme 3

ELAPCRADA POR Vl‘:\!n"nr‘m' saccon
FORMA DE DESECHD 1 Tirw > Vender S Ot

Mose eid & lanetas s

i WAreet 0000 Nmacee
Fagracar proseider ink o ent Fama aanzadis)
FECHA DE DESECHD Fema 8¢ atonzeac e FECHA [E [ESPACH

Nota. Elaboracién propia
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En este formato se describe el tipo de articulo y esta simplificado por medio de puntos

laterales para su facil llenado.

Maquinas

Materia prima

Instrumentos

Accesorios y herramientas

Nombre del articulo, ya identificado

Fecha, cuando se realizo

Localizacion, el lugar donde se encuentra ubicado el articulo dentro del area

Departamento, division de area donde se encuentra el articulo

4.11.1.1.2 Plan de Accién para Deshacerse de lo que es Inutil. Se tomd en

cuenta el siguiente plan:

Figura 24

Diagrama de Flujo para la Clasificacion

Objetos necesaricos "sssasssasssan * Organizarlos
<=

: :
Objetos dafiados ===  ;Son Ofiles? .il} Repararios

"
Objetos obsoletos -u’ Separarlos ==« Descartarlos

iSon Utiles ‘;’

Objetos de mds ===p e A

alguien mas? Deonear

Transferir

Vender

Bensiend

Nota. Extraido de MANUAL DE IMPLEMENTACION DE PROGRAMA 5S. Vargas Rodriguez, Héctor.

Corporacion Autonoma Regional de Santander.
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Tabla 8

Cantidad de Materiales

TIPO # DE ARTICULOS
DESTINAR A OTRA AREA 146
OBSOLETO 224
SOBRANTE 190
TOTAL 560

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 8 representa que se obtuvo un total de 560 materiales entre destinar a otra
area, obsoletos y sobrantes, donde el numero de tarjetas rojas seleccionadas y
puestas fue entre los 190 materiales que sobran y los 146 materiales destinados a
otra area, puesto que los elementos obsoletos solo lo desechan y no es necesario
colocar las tarjetas rojas.

N° de elementos seleccionados con tarjetas rojas

336
= — — 0,
total de elementos x100 560 x100 = 60%

Al aplicar las tarjetas rojas a los elementos se obtuvo un porcentaje de 60% lo que
significa que los materiales en el area de produccion de calzados ya estén clasificados
y lista para la segunda S.

Para que las actividades continien y podamos seguir con la segunda S, se muestra
el control que se llevara a cabo para lo que es clasificar la prima S, asi no se perdera
el ritmo del trabajo.

4.11.1.2 Implementacién del SEITON (Ordenar). La segunda S (Orden) es
importante ya que podemos organizar el area de produccion y permite que los
materiales sean faciles de encontrar, ubicar y utilizar.
Las técnicas en este caso son los indicadores en las paredes, lo que sirve para
recordar a los trabajadores la ubicacion del material.
Primero se procedid a identificar el area donde va a ir ubicado cada cosa segun sea
la importancia de su uso.

Se procede a ordenar los elementos como se muestra en el Anexo n°5.
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Tabla 9
Cantidad de Materiales Ordenados

CANTIDAD DE
MATERIALES MATERIALES Y EQUIPOS ORDEN
ORDENADOS
Area de cosido y
3 MAQUINA DE COSER ]
terminado
Disefio y cortado del
2 MAQUINA CORTAR )
material
1 MAQUINA DE SELLAR Armado, sellado y
PLANTILLAS terminado
200 JUEGO DE HORMAS Hormas
Limpieza, embalado y
1 MAQUINA DEBASTADORA )
terminado
Diferentes areas de
12 MESAS O ESCRITORIOS )
produccién
Diferentes areas de
6 ESTANTES METALICOS _,
produccién
100 PEGAMENTOS Area de cortado
1 HORNO HALOGENO Area de perfilado
326

Nota. Elaboracién propia

n°de materiales ordenados

6
= —= 0,
total de materiales x100 560 >8%
En la tabla 9 se puede observar que el 58% es el porcentaje obtenido después de
ordenar los materiales donde ha sido asignado y correspondido.
Tener un area de trabajo ordenado, genera un libre espacio logrando estar en un
ambiente favorable para el trabajador siendo mas productivos y con mejor apariencia,

dando facilidad a encontrar las cosas acortando tiempos que son innecesarios.
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Para la implementacion, fue necesario el apoyo de la gerencia de la empresa y la

colaboracion de los operarios de cada area que hizo posible su implementacion.

4.11.1.3 Implementacién del SEISO (Limpieza). Los grandes beneficios que
puede traer un area limpia es que evitar accidentes, se mejora las condiciones de
trabajo del operario, incrementa la vida atil de la herramientas y materiales.
— Lo primero a realizar fue la coordinacion de todo el personal y su compromiso con
mantener el area limpia.
— Designar a una persona por cada area para que realiza la inspeccidon necesaria 'y
registrar si se esta llevando a cabo lo establecido.
Considerando 4 secciones las cuales son: Departamento, Suelos pasillos y vias de

circulacién, almacén y herramientas. Como se muestra en el Anexo n°6

Tabla 10
Materiales Ordenados por Secciones
MATERIALES ORDENADOS POR SECCIONES

CALIFICACION %
DEPARTAMENTO 20 49%
SUELOS 6 15%
ALMACENAIJE 10 24%
HERRAMIENTAS 5 12%
TOTAL 41 100%

Nota. Elaboracién propia

n°de secciones limpias

- = Departamento (1)/(4) = 25%
total secciones

En la tabla 10 muestra los materiales ordenados por secciones lo cual al realizar el
célculo se obtuvo un 25% de secciones limpias antes de la implementacién de la
herramienta 5s.

Primero se procedié a observar en qué lugar esta la aglomeracion de suciedad y
desperdicio para aplicar la limpieza respectiva al area, cuyas evidencias en el Anexo

n°e6.
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Tabla 11

Materiales Ordenados por Secciones Después de las 5s

CALIFICACION %
DEPARTAMENTO 30 38%
SUELOS 10 13%
ALMACENAJE 20 25%
HERRAMIENTAS 20 25%
TOTAL 80 100%

Nota. Elaboracién propia

n°de secciones limpias

= Depart to (3)/ (4) = 759
total secciones epartamento (3)/ (4) %o

En la tabla 11 nos muestra los materiales ordenados por secciones donde al realizar
el calculo final se obtuvo un 75% después de la implementacion, con una diferencia
del 50% de incremento. Se muestra a detalle en anexo n°6 tablas n°23.

Para seguir con el mejoramiento de la limpieza se designd responsabilidades al
personal, lo cual el primer grupo conformado por 3 se encargaran de la limpieza en el
area de corte por haber mas desprecios en esa area, en el grupo 2 conformado por 3
en el area de perfilado y en el grupo 3 por dos personas en el area de armado y

alistado.
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Tabla 12

Designacion del Personal para Limpieza

RESPONSABLES AREA DESIGNADA

Omar Sanchez

GRUPO 1 Wilfredo Gonzales CORTE
Arturo Gil
Violeta Rojas

GRUPO 2 Sara Tejeda PERFILADO
Carlos Sandoval
Johana Velasquez ARMADO

GRUPO 3
Beto Garcia ALISTADO

Nota. Responsables de cada area de produccién para la limpieza respectiva. Elaboracién propia

4.11.1.4 Implementacién del SEIKETSU (Estandarizar). Se llevé a cabo la
sefalizacion de anomalias.
Es el mantenimiento de las tres primeras S, permite que los trabajadores estén en un
ambiente favorable y que no actien de manera como ellos quieran sino con
actividades ya estandarizadas.
— Algunas normas que se deberan adoptar son las siguientes:
Se designara 3 grupos conformado por 3 personas el primero grupo y de 2 los otros
dos restantes para realizar la limpieza.
Todo material que ingresa a diferentes areas sera colocado en el mismo lugar donde
fue designado y en forma correcta.
El material que no esté designado se habilitara uno para poder ser colocado de
acuerdo a la distribucion ya realizada.
Cada operario en las diferentes areas esta en la responsabilidad de mantener en
orden los materiales en su lugar correcto y designado sin crear el desorden.
La limpieza ser&a de forma diaria por turnos y persona.
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Tabla 13

Cronograma de Actividades de Limpieza

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA SEMANAL

ABRL | maAYO | JuNiO JUO | AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE |  DICIEMBRE
GRUPO N®
t(2(3|e|1(2|a|a|1|2|3|a|1|2|3]a|1|2|3|a|1|2|3]a|1|2|2]a|2]|2|3|a|2|2]3] 4
e x| x X X X X X X X X X X
01
qhPOX: [x X X X X X X X X X X X
02
G X X X X X X X X X X X
N'03

Nota. Designacion de fechas para los grupos de limpieza. Elaboracion propia

Al comparar la realizacion de la estandarizacién teniendo en cuenta varios puntos, se

tuvo un resultado del afio 2017 y 2018 que a continuacion se detalla:

Tabla 14
Inspecciones del Afio 2017-2018

INSPECCIONES ANO 2017 ANO 2018
N° Preguntas Si NO Si NO
1 ¢Se realiza control diario de limpieza? X X

¢Se realizan los informes diarios correctamente
y a su debido tiempo?
¢Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como
3 también el material de proteccidon diario paralas X X
actividades durante el dia?
¢ Se utiliza el material de proteccion para realizar

trabajos especificos?
5 ¢ Se respeta las areas de no fumar y no comer? X X

¢Se realiza una inspeccion antes y durante el
proceso de produccion de calzado?
¢Las herramientas y las piezas se almacenan

correctamente?
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¢(Se  estdtn  cumpliendo  los  controles

) X X
establecidos?
¢Existen  incentivos que generen la N X
autodisciplina de los trabajadores?
4 5 6 3

Nota. Elaboracién propia

Afio 2017 4 inspecciones _ o 44 — 4404
9 inspecciones
Afio 2018 b inspecciones _  ¢7 — 6704

9 inspecciones

En la tabla 14 se puede observar que las inspecciones realizadas en el afio 2017 son

del 44% mientras que en el afio 2018 se incrementd a un 67%.

4.11.1.5 Implementacién del SHITSUKE (Disciplina). Lo que respecta a esta

ultima S (Disciplina) se buscara una cultura organizacional de acuerdo a los
lineamientos establecidos, sobre todo que el operario se encuentre motivado a
realizar estos compromisos que es para mejora de la productividad en la fabricacién
de calzados, dejando en condiciones 6ptimas su area de trabajo.
Las capacitaciones ayudaran a concientizar y generar autodisciplina en su vida, etc.
El formato se muestra en el Anexo n°7.
Es importante saber que las 5s es un medio que permite lograr la mejora continua de
los procesos, tener un ambiente laboral favorable en el trabajo y por consiguiente en
la vida de cada operario.
Por el cual se debe llevar a cabo todo lo aplicado y realizar una mejora contindia
buscando siempre la estabilidad de la produccion por en cuanto la aplicacién de la
metodologia es muy favorable y beneficio para la empresa calzado Mana Bussines
SAC Trujillo.
Con el propdésito de que los trabajadores sigan cumpliendo con lo establecido y sea
llevado a cabo de manera continua y con responsabilidad, se hizo lo siguiente:

e Charlas de Motivacion: Se realizaran diariamente antes de iniciar las

actividades laborales con duracién de 5min, con la finalidad de sensibilizar a
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los trabajadores de Mana Bussines SAC de mantener su area de trabajo limpio
y ordenado en base a la disciplina y den cumplimiento a la metodologia
implementada.

Talleres de Participacion: tiene como objetivo que los trabajadores se
involucren y participen, para una mejor vision de los beneficios de esta
implementacion, se muestra videos relacionados al orden, limpieza y todo lo
gue abarque la aplicacion de la herramienta.

Otro punto, es que los trabajadores presenten sugerencias, recomendaciones
para seguir mejorando y por consiguiente también sus quejas y dificultades.
Trabajador del mes: se otorgara el distintivo al trabajador que cumpla con el
procedimiento y politicas establecidas en la implementacién de la herramienta
5s, el premio se coordina con el area de gerencia. Y nombre del trabajador

seré& colocado en el periédico mural de la empresa.

Por el incumplimiento de la norma establecida en las areas de la empresa Mana

Bussines SAC, se realizara:

Primera Falta: se aplicar4d una retroalimentacion al trabajador para que dé
cumplimento segun la norma establecida.

Segunda Falta: se notificara al trabajador mediante una papeleta advirtiéndole
sobre su falta y se volvera a retroalimentar.

Tercera Falta: se enviard un memorandum por parte de RRHH donde indica
los dias que se suspendera 2 dias sus actividades laborales sin goce de haber.
Finalmente, después de haber implementado la metodologia de las 5s
clasificar, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina; realizamos la
evaluacion final que viniera a ser la fase Ill que nos muestra los resultados

después de la implementacion.

4.12 Fase lll

4.12.1 Inspeccién Final Herramienta 5s en el Area de Produccién

Para esta ultima fase de seguimiento y mejora, se evalla e inspecciona lo ya

realizado, para ver el avance y corroborar el mantenimiento de la mejora en cada sy

como este influyo en los trabajadores. Se muestra en el Anexo n°8.
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Tabla 15

Tabulacion Final de las 5s

TABULACION FINAL DE LAS 5S

PILAR CALIFICACION MAXIMO %
Clasificacion 21 25 84%
Orden 23 25 92%
Limpieza 19 25 75%
Estandarizacion 17 25 67%
Disciplina 21 25 84%
TOTAL 101 125 80%

Nota. Elaboracion propia

Figura 25

Tabulacién de las 5s

Tabulacién Final de las 5s

100%
80%
60%
40%
20%

0%
Clasificacion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

Nota. Elaboracion propia

En la figura 25 y tabla 15 se representan los resultados en el cual la segunda
S (Orden) tuvo un 92% lo que se infiere que hay un incremento del 68 % respecto a
la evaluacién inicial, seguido por las 4s que tuvieron un gran avance y resultado.

También se volvera a realizar la encuesta final a los trabajadores sobre la
implementacion de la herramienta 5s, para ver si fue efectivo y ayudo la

implementacion de las 5s.
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4.12.2 Comportamiento del Nivel 5s Antes y Después de la Implementacion
Se analizard el comportamiento de los datos que se obtuvieron antes y

después de la implementacion. Tal y como se muestra en la siguiente figura.

Figura 26
Comportamiento del Nivel de 5s (ANTES - DESPUES)

Clasificacion
100%

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Nota. Elaboracién propia

De la figura 26, se puede observar en nuestro diagrama radial, que hubo una
mejora representativa en cada una de las 5s, empezando por la clasificacion donde
la evaluacion inicial tuvo un 28% y después de la implementacion un 84% lo que
significa que hubo un incremento de 56%, en lo que respecta al orden tuvo
inicialmente un 24% y después de la implementacién un 92% lo que significa que
hubo un incremento de 68%, en lo que es limpieza inicialmente tuvo un 25% para
después tener un 75% lo que incrementd en un 50%,estandarizacién con un 44% a
un 67% incrementando en un 23% y finalmente la disciplina con un 28% inicial y
después de la implementacién con un 84% incrementando en un 56%. Es evidente
gue hubo una gran mejora donde el operario ahora sera mas productivo y sobre todo

se sentird a gusto trabajando en ambiente favorable.

4.13 Aplicacion de la Encuesta Final Realizado a los Operarios en el Area de
Produccién
Seleccion de Preguntas.
Para culminar la encuesta tuvimos que tener presente el objetivo de nuestra

investigacion que es la aplicacion de la herramienta 5s para incrementar la
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productividad. Estas preguntas ayudaran a ver la aceptacion y el conocimiento de los
operarios en su area de trabajo.

Aplicacion de la Encuesta.

La encuesta se realizé a los trabajadores del area de produccion de calzados

empresa Mana Bussines S.A.C.

4.13.1 Anélisis de los Resultados

Tabulacion de los resultados.

Para el primer item es referente a si se siente como en su area de trabajo, se
obtuvo:

— EI 80% esta conforme con su area de trabajo

— EI 20% no esta conforme con su area de trabajo

Figura 27
Comodidad

éSe siente cdmodo en su area?

80 %
60 %
40 %

20 %

S| NO

0%

Nota. Elaboracién propia

En el segundo item es sobre si las herramientas estan adecuadas a su area
de trabajo.
— EI'33% NO cuenta con sus herramientas adecuadas en su area.

- EI67% Si posee las herramientas adecuadas en su area.
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Figura 28

Disponibilidad de Herramientas

éCuenta con las herramientas

Necesarias para realizar su trabajo?

100 %

50 %

S| NO

0%

Nota. Elaboracion propia

¢En el tercer item cree que fue (til la aplicacion de la herramienta 5s?
— El 13% respondi6é que NO es util su aplicacion.

- EI 87% respondi6 que la metodologia Si es dtil.

Figura 29
Utilidad

¢Cree que fue util la aplicacion de
Esta metodologia?

100 %
80 %
60 %
40 %

20% 13% .

0%

87 %

S| NO

Nota. Elaboracion propia

El cuarto item, si el feje les mantiene informado de cualquier cambio o mejora
en su area de trabajo.
— EI' 7% respondié que NO esté que se le mantiene informado.

— EI'93% respondi6 que S se le mantiene informado.
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Figura 30

Informacion

¢El jefe les mantiene informado de los
Cambios y asuntos?

100 %
80 %
60 %
40 %
20%

0%

sl NO
Nota. Elaboracion propia

El quinto item las responsabilidades de su area de trabajo estan bien definidas.
— ElI 13% dice que NO estan definidas

— EI 87% respondi6 que Si estan bien definidas.

Figura 31
Responsabilidad

¢éLas responsabilidades de su puesto de
Trabajo estan bien definidas?

100 %
80%
60%
40%
20%

0%

S| NO

Nota. Elaboracion propia

El sexto item se siente orgulloso de lo que se logro.
— ElI' 7% respondié NO estar orgulloso

—  EI'93% respondi6 y dijo Si estar orgulloso de lo logrado.
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Figura 32

Se Siente Orgulloso de lo que Logro

¢Se siente orgulloso de lo que ha logrado?

1006
80%
60%

40%

20%

0%
S| NO

Nota. Elaboracion propia

El séptimo item trabaja en equipo y colaboracién con todos.
— EI'13% respondi6é que NO trabajan en equipo.

— EI 87% respondi6 que Si trabajan en equipo.

Figura 33

Trabajo en Equipo

¢ Trabajan en equipo y colaboracion con todos?

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

S| NO

Nota. Elaboracién propia
El cuestionario nos permite conocer la informacién sobre la situacion de la
empresa, consideramos que encuesta a los operarios es de mucha ayuda y gran

validez, debido a que aporta a tener conocimiento de cémo esté el control de las cosas

y obtener la informacion en primera instancia.
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4.13.2 Comportamiento de la Encuesta Antes y Después

Tal cual se realizo la evaluacion del comportamiento sobre la implementacion
de las 5s, pues ahora se mostrara de forma completa cual fue el impacto en los
trabajadores la implementacion del mismo.

Por consiguiente, se muestra en detalle la variacion de los resultados:
Figura 34
Comportamiento de la Encuesta (INICIAL - FINAL)

Comportamiento de la encuesta inicial y final
1. ¢Se siente comodo en

Su area?
100%
2. Cuenta con las
7. Trabajan en equipo y 80% )
o, Herramientas
Colaboracién con o . .
60% Necesarias para realizar
Todos? S
40% Su trabajo?

20%

0%

. OQ 3. Cree que fue util la

6. Se siente orgulloso L,
Aplicacién de esta

?
De lo que ha logrado? Metodologia?

5. Las responsabilidades 4. El jefe les mantiene
De su puesto de trabajo Informado de los
Estan bien definidas? Cambios y asuntos?

Nota. Elaboracién propia

De la figura 34, respecto a la primera pregunta obtenemos inicialmente que un
13% se siente comodo en su area de trabajo, lo cual para la evaluacién final el
porcentaje se incrementé un 67%, otro punto considerable del incremento, es si los
trabajadores se sienten orgullosos de haber logrado cambios en su trabajo, lo cual en
la evaluacion final se obtuvo un 93% con respecto a lo inicial por lo cual el incremento

es considerable.
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4.14 Productividad de Mano de Obra

4.14.1 Productividad de Mano de Obra Antes de la Implementacion 5s

Para determinar la productividad de mano de obra, se procedi6 a una toma de
tiempo con 26 dias laborales de lunes a sédbados en los 4 meses en que se llevo a
cabo el estudio (abril-agosto), sacando el promedio de los tiempos de cada mes lo
cual no hay mucha variacién y se muestra con detalle en el Anexo n°10, Tablas n° 27

y 28 (toma de tiempo inicial por par y por docena).

Tabla 16

Productividad de Mano de Obra Inicial

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA ANTES DE LA IMPLEMENTACION 5S

s  PRODUCCION (HORAS) H-H MANO DE OBRA
(DOC/ZAP) (MINUTOS) (DOC ZAP/H-H)
1 6 10.592 635.52 0.5665
2 5 10.948 656.88 0.4567
3 5 10.958 657.48 0.4563
4 4 10.19 611.4 0.3925
5 6 11.9 713.8 0.5042
6 6 12.802 768.12 0.4687
7 5 11.908 714.48 0.4199
8 4 12.236 734.16 0.3269
9 5 11.206 672.36 0.4462
10 6 11.132 667.92 0.5390
11 5 11.384 683.04 0.4392
12 5 11.236 674.16 0.4450
13 6 12.188 731.28 0.4923
14 6 11.148 668.88 0.5382
15 6 12.036 722.16 0.4985
16 4 11.71 702.6 0.3416
17 4 12.046 722.76 0.3321
18 4 11.052 663.12 0.3619
19 5 10.068 604.08 0.4966
20 6 12.38 742.8 0.4847
21 5 12.034 722.04 0.4155
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22 6 12.488 749.28 0.4805
23 6 11.376 682.56 0.5274
24 6 12.154 729.24 0.4937
25 5 11.56 693.6 0.4325
26 5 12.016 720.96 0.4161

PROMEDIO 0.45279

MODA 0.43920

DESV. ESTAN. 1.00974

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 16 considerando 26 dias laborables al mes, nuestra empresa tiene
una productividad promedio por dia de 0.452 doc. Zapatos/H-H, con una desviacion
estandar de 1.009.

4.14.2 Productividad de Mano de Obra Después de la Implementacion de las 5s
A continuacidn, los tiempos obtenidos después de la implementacion de las 5s,
en los 26 dias laborales. Se muestra con detalle en el Anexo n°10, tabla n° 29 y 30

(toma de tiempo final por par y por docena).

Tabla 17

Productividad de Mano de Obra Después de la Implementacién

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION 5S

PRODUCCIO MANO DE OBRA
DIA H-H (HORAS)  H-H (MINUTOS)
N (DOC/ZAP) (DOC ZAP/H-H)
1 6 9.714 582.84 0.6177
2 6 9.868 592.08 0.6080
3 7 9.822 589.32 0.7127
4 6 9.68 580.8 0.6198
5 6 9.736 584.2 0.6163
6 7 10.08 604.8 0.6944
7 7 10.222 613.32 0.6848
8 7 10.726 643.56 0.6526
9 7 10.236 614.16 0.6839
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10 6 7.812 468.72 0.7680
11 7 9.456 567.36 0.7403
12 6 10.098 605.88 0.5942
13 7 9.758 585.48 0.7174
14 6 9.952 597.12 0.6029
15 7 9.896 593.76 0.7074
16 6 10.32 619.2 0.5814
17 7 9.664 579.84 0.7243
18 7 10.116 606.96 0.6920
19 6 9.958 597.48 0.6025
20 6 9.82 589.2 0.6110
21 7 9.572 574.32 0.7313
22 7 9.692 581.52 0.7222
23 6 10.82 649.2 0.5545
24 7 9.656 579.36 0.7249
25 6 10.318 619.08 0.5815
26 6 10.558 633.48 0.5683
PROMEDIO 0.6582

MODA 0.7243

DESV. ESTAN 1.0044418

Nota. Elaboracién propia

En latabla 17, indica que la empresa tiene una productividad promedio por dia
de 0.658 doc. Zapatos/H-H, con una desviacion estandar de 1.004. Lo que se puede

inferir que incremento la productividad en un 20.6%.
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4.15 Productividad de Materia Prima

El modelo que fabrica la empresa de calzado Mana Bussines SAC es exclusivo
para damas y nifias, donde su potencial producto son las ballerinas que estan hechas
de cuero y otros materiales.

En las ballerinas casuales se usan los materiales principales, mientas que en

los modernos llevan mas insumos como hebillas, brillantes, adornos, lazos, entre

otros.
Tabla 18
Costo de Materiales para la Fabricacién de Calzados
Cuero S/14.00
Forro S/5.00
Suelas S/20.00
Cajas S/ 1.30
Pegamento S/5.00
Termopléstico S/1.00
Total S/ 46.30

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 18, se sefiala que el costo en materiales para hacer una docena de
zapato, oscila entre los 46.30 a 49.6, dependiendo del modelo de zapato que se
fabriqgue cada dia de cuerdo a los pedidos que tiene la empresa.
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4.15.1 Productividad de Materia Prima Antes de la Implementacion 5s

Tabla 19

Productividad de Materia Prima Antes de la Implementacion de las 5s

PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA
ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S

PRODUCCION PARES DE MP POR COSTOEN PRODUCTIVIDAD

(DOC/ZAP)  CALZADO  DOC/ZAP SOLES (DOC/SOLES)
1 6 72 46.3 277.8 0.02160
2 5 60 48.3 2415 0.02070
3 5 60 48.2 241 0.02075
4 4 48 49.1 196.4 0.02037
5 6 72 49.6 297.6 0.02016
6 6 72 47.7 286.2 0.02096
7 5 48 48.6 243 0.02058
8 4 48 49.3 197.2 0.02028
9 5 60 49 245 0.02041
10 6 72 49.6 297.6 0.02016
11 5 60 49.6 248 0.02016
12 5 60 47.7 2385 0.02096
13 6 72 48.2 289.2 0.02075
14 6 72 49.1 294.6 0.02037
15 6 72 48.2 289.2 0.02075
16 4 48 48.4 193.6 0.02066
17 4 48 46.7 186.8 0.02141
18 4 48 48.7 194.8 0.02053
19 5 60 48.9 244.5 0.02045
20 6 72 48.4 290.4 0.02066
21 5 60 49.1 2455 0.02037
22 6 72 46.2 277.2 0.02165
23 6 72 475 285 0.02105
24 6 72 48.5 291 0.02062
25 5 60 48.7 2435 0.02053
26 5 60 49.6 248 0.02016
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PROMEDIO 0.02066
MODA 0.02016
DESV.ESTAN 1.00019

Nota. Elaboracion propia

En la tabla 19 se observa que la empresa tiene una productividad por dia de

0.02066 doc. /soles, con una desviacion estandar de 1.00019.

4.15.2 Productividad de Materia Prima Después de la Implementacion 5s

Tabla 20

Productividad de Materia Prima Después de la Implementacion de las 5s

PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S

© 00 N o O A W N P

e e e e L o
© O N O O M W N P O

PRODUCCION
(DOC/ZAP)
6

O N N OO N OO NN NN NN o No

PARES DE
CALZADO
72
72
84
72
72
84
84
84
84
72
84
72
84
72
84
72
84
84
72

MP POR
DOC/ZAP
47.3
48.2
47
46.5
47.4
46.3
48.6
46.8
49.6
47.3
46.5
47.5
47
47.8
48.1
48.9
49.5
48.7
48.6

COSTO EN
SOLES
283.8
289.2
329
279
284.4
324.1
340.2
327.6
347.2
283.8
325.5
285
329
286.8
336.7
293.4
346.5
340.9
291.6

PRODUCTIVIDAD

(DOC/SOLES)
0.02114
0.02075
0.02128
0.02151
0.02110
0.02160
0.02058
0.02137
0.02016
0.02114
0.02151
0.02105
0.02128
0.02092
0.02079
0.02045
0.02020
0.02053
0.02058
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20 6 72 46.9 281.4 0.02132
21 7 84 47.2 330.4 0.02119
22 7 84 49 343 0.02041
23 6 72 48.3 289.8 0.02070
24 7 84 46.9 328.3 0.02132
25 6 72 46.7 280.2 0.02141
26 6 72 463 2778 0.00216

PROMEDIO 0.020248

MODA 0.021142

DESV.ESTAN 1.016037

Nota. Elaboracién propia

La tabla 20, sefala que la empresa tiene una productividad promedio de

materia prima por dia de 0.020248 doc. /soles con la desviacion estandar de

1.016037. Lo que se infiere que el incremento de la materia prima es de 0.04%.
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V. DISCUSION

Para realizar la discusion de resultados, se procede a contrastar los
antecedentes con los objetivos, que a continuacion se detalla:

El primer objetivo sefiala un estudio de la situacién actual de la empresa
basado en los principios de la herramienta 5s, lo cual para el cumplimiento de éste se
realizo la visita a la empresa Mana Bussines, conversacion con el gerente para
determinar en qué situacion se encuentran las areas de trabajo, posterior a eso se
aplicé la encuesta a los trabajadores. También se realizé el diagrama de flujo para
saber cuanto tiempo se demora el proceso de elaboracion de calzado en las areas de
cortado, perfilado, armado y alistado, complementado con el diagrama de Ishikawa y
Pareto donde nos permiti6 determinar cual es la causa principal de la baja
productividad.

Lo cual se encuentra acorde y con la calidad de los mismos coincidiendo con
la tesis de (Gonzales, 2013) quien menciona en su investigacion que la comparacion
realizada del antes y el después se determin6 que por medio de la herramienta 5s se
implementaron aspectos de organizacion, orden y limpieza en los departamentos de
cobranza, registro tributario, vehiculos y especies fiscales lo cual permiti6 mejorar la
calidad de servicio que se ofrece a los usuarios.

Para el cumplimento del segundo objetivo que es implementar y mejorar los
niveles de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina en el area de
produccion, se realizé una presentacion de las fases como se llevaria a cabo las 5s,
por lo que se comenzaria con la preliminar (planificacion de actividades), luego
ejecucién de cada una de las 5s y por ultimo el seguimiento y la auditoria, donde se
procedio a la clasificacion de materiales obsoletos, sobrantes y destinar a otra area,
uso de las tarjetas rojas y contabilizar los materiales ordenados por secciones,
cronograma de limpieza conformados por grupos en cada area designados para tener
un ambiente pulcro y sano, contribuyendo a la mejora de productividad.

Lo cual se encuentra acorde y con la calidad de los mismos coincidiendo con
la tesis de (Espinoza, 2016) el mismo que sefiala que a través de la actividad de
clasificacion disminuyo los materiales innecesarios utilizando tarjetas rojas, minimizo
el tiempo de busqueda aplicando check list, se redujo el tiempo de busqueda de

productos y también se logré tener un almacén con mayor espacio, las campafas de
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jornada de limpieza para lograr un ambiente ordenado, mejorar el nivel de condiciones
de los almacenes siguiendo con disciplina la implementacion.

En lo que respecta al tercer objetivo evaluar los procesos de produccion de la
empresa Mana Bussines, y para el cumplimiento se pudo observar que hubo una
deficiencia en la linea de produccion, con mermas por todos los lugares, que cuando
se requeria de una herramienta el mismo desecho imposibilitaba encontrar y
generaba demora para seguir con las actividades, por otro lado, no habia
instalaciones aptas y adecuadas para la elaboracion de calzado. Por lo que se realiz6
una toma de tiempos (crondmetro) en el area de produccién, la observacion y en lo
gue respecta a la productividad de materia prima se evalu6 un costo de materia prima
para hacer una docena zapatos.

Lo cual se encuentra acorde con la tesis de (Reyes, 2015), donde sefiala que
la herramienta en marcha contribuy6 para el aumento de la productividad de M.O en
25 % y la productividad de M.P en 4%, indicando que la productividad es superior a
lo inicial, resultados que permiten inferir que el cambio en los objetivos propuestos se

logra cuando se utiliza las herramientas indicada.
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VI. CONCLUSIONES

Con la implementacion de la 5s en la empresa Mana Bussines S.A.C se llegé
a la conclusion:

En primer lugar, antes de llevar acabo la implementacion 5s, se elaboré un
estudio de la situacion actual de la empresa, para eso, se desarrollé un diagnéstico
inicial, comenzando por la encuesta hacia los trabajadores sobre el conocimiento y
todo lo que engloba a la herramienta 5s; seguido por analizar cuales son las causas
raiz de la baja productividad, donde se obtuvo en primer lugar la aglomeracion de
materia prima en el area de produccion en un 21% seguido por una mala distribucion
en el &rea de producciéon con un 19%, después se realizé una inspeccion de las 5s en
cada éarea de produccion donde inicialmente se obtuvo un 30% y con la
implementacion de la herramienta llegd a un 80%, logrando un incremento del 50%.
Obteniéndose la productividad de mano de obra 45.2% Doc. Zapatos/H-H y materia
prima 2.066% doc. /soles.

La implementacion y mejora en el area de produccién aplicando cada una de
las 5s fue relevante como en Seiri, que al clasificar el destino de materiales y
herramientas a diferentes areas se obtuvo un total del 26%, lo que son materiales
obsoletos el 40% y material sobrante un 34%, donde posteriormente se uso la tarjeta
roja para la sefializacion de objetos innecesarios donde un 60% de los materiales ya
estan clasificados y listas para ser ordenados en las areas correspondientes. Seiton
se procedié a ordenar los materiales y herramientas ya clasificados donde se obtuvo
un 58% de materiales ya asignados en. Seiso se empez6 a evaluar la limpieza de las
diferentes secciones donde se obtuvo inicialmente un 25% y después de la
implementacion un 75% incrementando asi en un 50% de departamentos limpios,
aparte de ello se designd a personas encargadas por area de produccion la
responsabilidad de mantener limpio cada una de ellas. Seiketsu se llevara a cabo la
realizacion de los grupos de trabajos de limpieza semanal y con las inspecciones
realizadas entre el 2017 y 2018 se obtuvo un incremento del 23%. Y por altimo
Shitsuke solo es la realizacién del formato planteado para llevar el control y la
disciplina de lo ya realizado en la empresa con la herramienta 5s, brindando las

capacitaciones necesarias.
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Realizando un analisis comparativo del pre y post La productividad mano de
obra antes de la implementacion solo tenia una productividad de 45.2% doc.
Zapatos/H-H. Y al realizar la implementacién se incremento la productividad de mano
de obra en 65.8% doc. Zapatos/H-H. Lo que se infiere que hay un incremento del
20.6%.de mano de obra.

La productividad de materia prima antes de la implementacion era de 2.066%
doc. /soles. Y después de implementar, se obtuvo una productividad de materia prima
del 2.024% doc. /soles. Lo que se infiere que hay un incremento de 0.042%, cabe
recalcar que el incremento de la materia prima es minimo porque que la herramienta
5s no varia el costo de los materiales y ademas en el transcurso de la investigacion
los precios se mantuvieron estables y la ligera variacién solo se debe al tipo de

modelos casuales y modernos que solicita el cliente.
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VIl. RECOMENDACIONES

Al implementar esta herramienta 5s se logra grandes cosas y muchos
beneficios para la empresa, lo cual siempre deben hacer una retroalimentacion con
capacitaciones para el personal que labora en las diferentes areas de produccion.

Para que sea estable y no temporal lo realizado se sugiere que todos, desde
el mas alto cargo estén involucrados e integrados a los cambios y mejoras que puede
tener la empresa.

Se ha logrado los objetivos que esperabamos, por lo que también se puede
utilizar otras herramientas para estandarizar tiempos, de esta manera la cultura de
una mejora continua sea permanente, logrando asi el incremento de la productividad
como también generar un ambiente adecuado para el trabajador.

Llevar y tener presente los formatos de evaluacién de los mismos, asi se
mantendra un control sobre la aplicacion de las 5s de esta forma poder alcanzar
resultados 6ptimos y esperados.

Para que la empresa siga con la mejora continua de sus procesos en el area
de produccion las capacitaciones seran seguidas a los operarios, ya que si se tiene
una cultura organizacional bien definida pues su aplicacién es mas sencilla y facil con

el compromiso de todos para mantener un &rea laboral adecuada.
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ANEXOS

ANEXO 1: Estado de las Diferentes Areas de la Empresa Antes de la

Implementacién

Figura 35 Materiales en Bolsas Plasticas

Figura 36 Maquina en Figura 37 Desorden en su Area
Desuso De Trabajo
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Figura 38 Mermas en el Piso y Desorden en el Area de Trabajo
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ANEXO 2: Inspeccion Inicial del Area de Produccion de la Empresa

Tabla 21

Evaluacion Inicial de la Herramienta 5s

EVALUACION INICIAL HERRAMIENTA DE LAS 5S EN EL AREA DE PRODUCCION DE CALZADO
INSPECCION DE LAS 55
EVALUACION : RIOS LABAJOS, Karolyn Johely
HOJA DE AUTORIDADES 5S PUNTAJE FECHA:

55 # ARTICULOS REVISADOS DESCRIPCION PT

1|Materiales o partes Materiales en exceso 1

2|Maquinaria u equipos Existencia de innecario alrededor 1

3|Herramientas Existencia de innecario alrededor 1

CLASIFICACI 4|Control visual Existencia o no de control visual 2

ON 5|Estandares Escritos Tiene establecido los estandares para 55 2

SUBTOTAL 7

6|Indicadores de Lugar Exitencia areas de almacenaje marcados 1

7|Indicadores de Articulos Demarcacion de mercaderia 2

8|Indicadores de cantidad Identificacion maximo y minimo 1

9|Vias de acceso Estan identificados area de almacén 1

ORDEN 10[Herramientas Poseen un lugar claramente identificado 1

SUBTOTAL 6

11|Pisos Estan los pisos libre, sin basura? 1

12(Computadoras de escritorio |Estan las CPU, libres de objetos? 1

13[Limpieza e inspeccion Realizan inspeccion de area de trabajo? 1

14[Responsabilidad de Limpieza|Existe personal responsable de verificar esto? 1

LIMPIEZA 15|Habito de limpieza Trabajadores limpia pisos? 2

SUBTOTAL 6

16|Notas de mejoramaiento Genera nota de mejoramiento regularmente? 3

17(Ideas de mejoramiento Se haimplementado ideas de mejora? 2

18[Procedimientos claves Usa procedimientos escritos,claros y actuales? 2

ESTANDARI 19(Plan de mejoramiento Tiene plan futuro de mejora para el area? 2

ZACION 20|La primera 3s Estan las primeras 3s mantenidas? 2
SUBTOTAL 11

21|Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 2

22|Herramientas y partes Son almacenados correctamente? 1

23[Control de Stock Ha iniciado el control de stock? 2

24|Procedimientos Estan al diay son regularmente revisados? 1

DISCIPLINA 25|Descripcion del cargo Estan al dia y son regularmente revisados? 1

SUBTOTAL 7
1=Muy malo 2=Malo 3=Regular 4=Bueno 5=Muy bueno

Nota. Evaluacion Inicial de cada una las 5s con rango del 1 al 5 (muy malo-muy bueno) en la
empresa Mana Bussines SAC. Elaboracion propia
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ANEXO 3: Divulgacién de la Herramienta 5s

Figura 39 1° Afiche 5s Figura 40 2° Afiche 5s

'AQUI MEJORANDO.CON

Seguir Tener lo
mejorando necesario

Cada objeto
con su lugar
marcado

Areade
trabajo limpia

3. Limpiar

Figura 41 3° Afiche 5s

]:_stratcgias de las 95
Autodisciplina

Todo 1gual
Siempre

3° No limipiar mis, sino evitar
Limpieza que se ensucie

2° Un lugar para cada cosa y cada cosa
Orden en su lugar

Distnguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es
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AFICHES DE LAS 5S

“Separar lo que
es necesario de
lo que no lo es”

NAR

“Un lugar para
cada cosay
cada cosa en su
lugar "

SrliTs

“Ocurre cuando el ciclo seiri,
seiton, seiso se ha convertido
en un habito”

UKE-AUTODISCI

=
=hs)

SEIVETSU= Estandarizacion

“Asegurar la continuidad del
ciclo seiri, seiton, seiso”

SEISO-LIMPIAR

“No es mas limpio el que
mas limpia si no el que
menos ensucia”

IPLINA

SHITSUKE




ANEXO 4: Implementacion del SEIRI (Clasificacion)

Tabla 22
Lista de Materiales y Clasificacion
LISTA DE ELEMENTOS
UBICACION SITUACION
Ubicacion 1 Ubicacién 2 | Ubicacion 3
Descripcion de articulos | Destinar a otra area | Obsoleto Sobrante UF|UR|UO | UI
Sillas 15 13 26 X
ropero 5 9 24 X
horno halégeno 3 1 2 X
carton 20 36 5 X
escritorios 6 3 3 X
lamparas 21 25 3 X
banco pegables 6 8 10 X
accesorios de limpieza 8 0 0 X
repisas 12 23 36 X
estantes 6 7 20 X
cajas 20 40 24 X
botellas 15 26 17 X
papeles 9 33 20 X
TOTAL 146 224 190
UF=Uso frecuente |UO=Uso ocasional
SITUACION UR=Uso raro Ul=Uso imperdonable

Nota. El dato obtenido es el total de materiales sobrantes, obsoletos y destinar a otra area segun la

situacion en el que se encontraba cada articulo. Elaboracion propia.
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Figura 42 Clasificacién de Material

Figura 43 Destinar a Otra Area Figura 44 Materiales Obsoletos
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Figura 45 Clasificacion de Cuero Figura 46 Reubicacion de Maquina
Pegadora Boca de Sapo

l

Figura 47 Aplicacion de las Tarjetas Rojas a los
Trabajadores
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ANEXO 5: Implementacion del Seiton (Ordenar)

Figura 48 Reubicacion de Pegamentos  Figura 49 Reubicacion de Herramientas

Figura 50 Accesorios para el Calzado
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AREA DE CORTE

ANTES DESPUES

Figura 51 Orden en el Area de Cortado

AREA DE PERFILADO

ANTES DESPUES

Figura 52 Orden en el Area de Perfilado
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AREA DE ARMADO

ANTES DESPUES

Figura 53 Orden en el Area de Armado

AREA DE ALISTADO

ANTES DESPUES

Figura 54 Orden en el Area de Alistado
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Figura 55 Orden con los Materiales
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ANEXO 6: Implementacion del Seiso (Limpieza)

Tabla 23
Evaluacion de Orden y Limpieza Inicial
ANTES DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

EVALUACION DE ORDEN Y LIMPIEZA

EMPRESA DEPARTAMENTO FECHA EVALUACION
REALIZADO POR PERSONAS AFECTADAS FECHA DE REVISION
DEPARTAMENTO PT)
Las exhibiciones estan limpias y en buen estado 3
Las cajas de las mercaderias estan limpias y ordenadas 2
La iluminacion esta en forma eficiente y limpia 3
Los extintores estdn en el lugar adecuado, visible perfecto estado 2
Las escaleras fueron retiradas del departamento 3
Los pasillos estan libres 2
Las paredes estan limpias y en buen estado 2
Las salidas de emergencia estdn despejadas y libre de obstaculos 3
20
SUELOS, PASILLOS Y VIAS DE CIRCULACION
Los suelos estan limpios, secos y sin desperdicio 3
Las caracteristicas de los suelos, techos y paredes son éptimas 3
como para realizar la limpieza
6
ALMACENAIJE
La mercaderia esta ordenada y limpia 2
La mercaderia estd en los lugares designados y delimitados 3
La mercaderia no invade las zonas del espacio 2
La mercaderia esta identificada 3

10

HERRAMIENTAS
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Estan almacenadas en cajas cada una en su lugar 1
Las herramientas y accesorios estdn limpias 1
Los materiales estdn a su alcance y visibilidad 1
las herramientas estan en buenas condiciones 2
5
1 = Muy malo |2 = Malo 3 =Regular [4=Bueno |5 =Muy bueno

Nota. Evaluacion de Orden y limpieza en un rango del 1-5 (muy malo-muy bueno), segun

departamentos o area, suelos, almacenaje y herramientas. Elaboracién propia

Figura 56 Area de Trabajo Despejado y Limpio
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Figura 57 Aplicacion de la Limpieza en el Area de Cortado

Tabla 24
Evaluacion de Orden y Limpieza Final

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55

EVALUACION DE ORDEN Y LIMPIEZA

FECHA
EMPRESA DEPARTAMENTO EVALUACION

FECHA DE
REALIZADO POR PERSONAS AFECTADAS REVISION
DEPARTAMENTO Sl NO
Las exhibiciones estdn limpias y en buen estado 4
Las cajas de las mercaderias estdn limpias y ordenadas 4
La iluminacién estd en forma eficiente y limpia 4
Los extintores estan en el lugar adecuado, visible perfecto estado 4
Las escaleras fueron retiradas del departamento 4
Los pasillos estan libres 4
Las paredes estan limpias y en buen estado 3
Las salidas de emergencia estan despejadas y libre de obstaculos 3

30
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SUELOS, PASILLOS Y VIAS DE CIRCULACION

Los suelos estan limpios, secos y sin desperdicio

Las caracteristicas de los suelos, techos y paredes son éptimas como para
realizar la limpieza

10

ALMACENAIJE

La mercaderia estd ordenada y limpia

La mercaderia estd en los lugares designados y delimitados

La mercaderia no invade las zonas del espacio

La mercaderia esta identificada

20

HERRAMIENTAS

Estan almacenadas en cajas cada una en su lugar

Las herramientas y accesorios estan limpias

Los materiales estdn a su alcance y visibilidad

Estan en buenas condiciones

20

Nota. Evaluacién Final de Orden y limpieza en un rango del 1-5 (muy malo-muy bueno), segin

departamentos o area, suelos, almacenaje y herramientas. Elaboracién propia
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ANEXO 7: Implementacion de SHITSUKE (Disciplina)

Tabla 25

Formato de Control de Capacitaciones

CONTROL DE CAPACITACIONES

TEMA FECHA

PONENTE HORA

AREA

OPERADOR NOMBRES ACTIVIDAD FIRMA

Nota. Elaboracién propia

ANEXO 8: Evaluacioén Final de la Herramienta 5s
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Tabla 26

Evaluacioén Final de la Herramienta 5s

EVALUACION FINAL METODOLOGIA DE LAS 5S EN EL AREA DE PRODUCCION DE CALZADO
INSPECCION DE LAS 5S
EVALUACION : RIOS LABAJOS, Karolyn Johely
HOJA DE AUTORIDADES 5S PUNTAIJE FECHA:

55 # ARTICULOS REVISADOS DESCRIPCION PT

1[Materiales o partes Materiales en exceso 4

2|Maquinaria u equipos Existencia de innecario alrededor 4

3|Herramientas Existencia de innecario alrededor 5

CLASIFICACI 4|Control visual Existencia o no de control visual 4

ON 5|Estandares Escritos Tiene establecido los estandares para 55 4
SUBTOTAL 21

6|Indicadores de Lugar Exitencia areas de almacenaje marcados 5

7|Indicadores de Articulos Demarcacion de mercaderia 5

8|Indicadores de cantidad Identificacion maximo y minimo 5

9|Vias de acceso Estan identificados area de almacén 3

ORDEN 10[{Herramientas Poseen un lugar claramente identificado 5
SUBTOTAL 23

11|Pisos Estan los pisos libre, sin basura? 4

12(Computadoras de escritorio |Estan las CPU, libres de objetos? 4

13|Limpieza e inspeccion Realizan inspeccion de area de trabajo? 4

14[Responsabilidad de Limpieza|Existe personal responsable de verificar esto? 4

LIMPIEZA 15[Habito de limpieza Trabajadores limpia pisos? 3
SUBTOTAL 19

16|Notas de mejoramaiento Genera nota de mejoramiento regularmente? 3

17|ldeas de mejoramiento Se haimplementado ideas de mejora? 5

18|Procedimientos claves Usa procedimientos escritos,claros y actuales? 3

ESTANDARI 19|Plan de mejoramiento Tiene plan futuro de mejora para el area? 3

ZACION 20|La primera 3s Estan las primeras 3s mantenidas? 3
SUBTOTAL 17

21|Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 5

22|Herramientas y partes Son almacenados correctamente? 4

23[Control de Stock Ha iniciado el control de stock? 4

24|Procedimientos Estan al diay son regularmente revisados? 4

DISCIPLINA 25|Descripcion del cargo Estan al diay son regularmente revisados? 4
SUBTOTAL 21

1=Muy malo

2=Malo

3-Regular

A=Byeno

5= Muy bueno

Nota. Evaluacion Inicial de cada una las 5s con rango del 1 al 5 (muy malo-muy bueno) en la empresa
Mana Bussines SAC. Elaboracién propia
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ANEXO 9: Formatos de la Encuesta Aplicada a los Trabajadores Antes y Después

de la Implementacion de las 5s

Encuesta Final paralos Trabajadores

1.

Sl

NO

2.

Sl

NO

3.

Sl

NO

4.

Sl

NO

5.

SI

NO

¢ Se siente comodo en su area?

¢,Cuenta con las herramientas necesarias para realizar su trabajo?

¢,Cree que fue util la aplicaciéon de esta metodologia?

¢ El jefe les mantiene informados de los cambios y asuntos?

¢ Las responsabilidades de su puesto de trabajo estan bien definidas?

93



6. ¢Se siente orgulloso de lo que ha logrado?

Sl

NO

7. ¢ Trabajan en equipo y colaboracién con todos?

Sl

NO

Encuesta Inicial paralos Trabajadores

1. ¢Se siente comodo en su area?

Sl

NO

2. ¢Cuenta con las herramientas necesarias para realizar su trabajo?

Sl

NO

3. ¢ Tiene conocimiento sobre la metodologia 5s?

Sl

NO
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4.

Sl

NO

5.

Sl

NO

6.

¢ El jefe les mantiene informados de los cambios y asuntos?

¢Las responsabilidades de su puesto de trabajo estan bien definidas?

¢Estaria dispuesto a colaborar para la aplicacion de

metodologia?

Sl

NO

7.

Sl

NO

¢ Trabajan en equipo y colaboracion con todos?
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ANEXO 10: Productividad de Mano de Obra Antes de la Implementacién 5s

Tabla 27

Tiempo Inicial por Par (min:seg)
TOMA DE TIEMPO INICIAL POR PAR MIN:SEG)-PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO MANA BUSSINES SAC

OPERACION  DIAL DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIAG DIAT DIAS DIAS  DIAL0 DIALL DIA12 DIAL3 DIAL4 DIALS DIAL6 DIAL7 DIA1S DIALY DIA2D DIA2L DIAZ2 DIA23 DIA24 DIAZS DIA26  PROM
CORTE 64 103 935 1031 946 9251012 93 949 847 1011 1016 922 915 929 9 913 103 92 928 93 947 9 91 93 91 9449
PERFILADO 6B 12 U 162 U2 10 %3006 11 175 163 168 11 16 Il 162 b5 B3I B2 97 B8 8 U5 b4 1 15 165
ARMADO 05 2000 028 102 U5 BH 012 4465 N6 014 N AT B3 A AU B BB 0N b B3 UL DL UG 5 BU UL NN
ALISTADO 16 72 816 82 85 1037 7103% 938 95 94 827 103 949 105 1033 102 9% 949 815 82 92 931 1013 93% 8 909

Nota. Toma de tiempo inicial por par expresada en min: seg de cada proceso de la produccion, donde el area de Corte tiene un promedio de tiempo de 9,449
min: seg, Perfilado un tiempo de 16.565 min: seg, Armado un tiempo de 22.724 min: seg y el area de Alistado un tiempo de 9.097 min: seg, donde se infiere
gue la operacion donde lleva més tiempo y demora es en el area de Armado. Elaboracion propia.
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Tabla 28

Tiempo Inicial por Docena (min: seqg)

TOMA DE TIEMPQ INICIAL POR DOCENA (MIN:SEG)-PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO MANA BUSSINES SAC

OPERACION ~ DIAL DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIAG DIA7 DIAS DA DIAL0 DIALL DIA2 DIA13 DIAL4 DIALS DIAL6 DIAL7 DIA1S DIA1S DIA20 DIAZL DIA22 DIA23 DIA24 DIAZS DIAZS
CORTE 1088 136 1022 137 185 11 114 1121 138 1016 113 1219 106 11 1015 108 1096 124 1104 1114 112 1136 1082 1092 1122 1093
PERFILADO 19236 19464 204 1944 2064 1925 1956 2044 205 20 1% 199 1982 19 1932 1946 188 18 1824 230 2182 202 20 1973 19 180
ARMADO Mo3p 25024 2336 1944 200 302 3034 284 2407 ULT D) B4 36 B M09 26 304 26 1974 336 2984 4§ b6 300 2713 IBY

ALISTADO H2 %4 919 9B 1028 144 8 143 1025 1146 13§ 924 138 1139 166 14 124 1126 139 978 %5 1006 UUL7 12§ 1121 1028
TIEMPO

TOTAL(min) 63552 63688 65748 6114 7138 7681 7145 742 6703 6679 683 6742 TBL3 6689 720 7026 728 6631 GOAL 7428 722 783 686 792 686 T
TIEMPO

TOTAL(Horasmin) 10592 10948 10958 1019 119 128 1191 1224 1106 1033 113§ 1124 2219 1015 104 170 1205 1005 007 % 203 249 UK 01 1% 1202

PROM
113391
198780
272,68
109.168

0%4.005

1157

Nota. Toma de tiempos inicial por docena expresada en horas: min de cada proceso de la produccion, donde en el area de Corte tiene un tiempo promedio

de 113.391 min: seg, Perfilado 198.780 min: seg, Armado 272.686 min: seg y Alistado 109.168 min: seg, por lo que el tiempo total promedio en min por

docena es de 694.025 min: seg, lo cual en hora: min nos da el tiempo promedio total de un dia laborable es de 11.567 hr/min. Elaboracion propia
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Tabla 29

Tiempo Final por Par (min:seg)

TOMA DE IEMPO FINAL POR PAR(MIN:SEG]-PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO MANA BUSSINES SAC

OPERACON.~ DIAL DIAZ DIA3 DIA4 DIAS DIA6 DIAT DIA DIAY DAL DAL DALY DIASS DM DRSS DIALS DIALT DIAIS DALY D20 D2 DIAZL DIAZS DM DI DA% PRON

CORTE 18 8 85 T3 74 75 0B 8% 7% 8 3 I8 7% 74 6% 83 84 1% 74 1y 68 1% 8 S 8 6D
PERFILADO U3 BA BS Wh BE U3 B4 LS KL US Ul WX BY BX U3 UH 0B B BY BN UB BF % BL BB
ARMADO 0% U3 0% 05 W5 AN A4 UK N9 03 NS U N% AT AH NN DB AB NY UL 0L N3 NI NF AN N3
ALISTADO 6 6 6% o T 70 7 83 7% 6B T2 Iy 2L 4 7 71 7 8 0N 6 7% 75 75 18 68 )

!
!

!

148
b
01
]

i
}
)
il

Nota. Toma de tiempo final por par expresada en min: seg de cada proceso de la produccion, donde el area de Corte tiene un promedio de tiempo de 7.418

logrando reducir en 2.031 min: seg, Perfilado un tiempo de 14.346 logrando reducir en 2.219 min: seg, Amado un tiempo de 20.651 logrando reducir en 2.073

min: seg y el area de Alistado un tiempo de 7.114 logrando reducir en 1.983 min: seg. Elaboracion propia.
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Tabla 30

Tiempo Final por Docena (min:seq)

TOMA DE TIEMPO FINAL POR DOCENA(MIN:SEG)-PROCESO DE PRODUCCION DE CALZADO MANA BUSSINES SAC 06

OPERACION ~ DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIAG DIA7 DIA8 DIAS DIAI0 DIALL DIAL2 DIA13 DIAX DIALS DIA16 DIAL7 DIA1S DIA19 DIA20) DIAZL DIA2 DIAZ3 DA DIAZS DIA25 PROM

(ORTE 7% % 1004 80 98 0 B W02 N6 % 6M &% N2 KB W6 D6 1008 N6 W2 N4 B &2
PERFILADO 716 16164 162 17472 16176 17.6 18528 18 1932 174% 17L12 17256 16284 160% 1716 1746 14856 1614 16128 1626 1695 1603
ARMADO M0% 156 6% M6 26 B8% B1B BIT6 M08 1236 US4 D752 UeT2 1524 15788 2586 U516 258% 2644 D116 U264 2436

ALISTADO 75 T8 % T %52 M4 8 %6 8B 746 %4 B4 H2 B HE 4 HIX % NU Bb &% 894
TIEMPO

TOTAL(min) 58284 592.08 58932 5808 58416 6048 61332 64356 61416 46872 56736 60588 58548 59712 SB76 6192 57984 60696 59748 5892 5743 BL%
TIEMPO
TOTAL(Horas:min) 6714 9868 982 968 9736 1008 10222 10706 1036 7812 945 1008 97% 9952 98% 1032 9664 20116 998 98 952 969

12 6564 %4 B 80T
19 1848 188 1982  10IM
2052 A% 2%8% 2076 247809
0 %3p 718 B4 836

6492 57936 61908 63348 50434

1082 965 10318 10558 9.906

Nota. La toma de tiempo final por docena utilizando la herramienta 5s expresada en horas: min de cada proceso de la produccion, donde el area de Corte

tiene un tiempo promedio por docena de 89.017 logrando una reduccion de 24.374 min:seg, Perfilado un tiempo de 172.154 logrando una reduccion de 26.626

min:seg, Armado un tiempo de 247.809 logrando una reduccién de 24.877 min:seg y por ultimo Alistado un tiempo de 85.366 logrando una reduccion de 23.802

min:seg con la conclusién de que se consiguié ser mas productivo en menos tiempo. Con una productividad total promedio de 9.906 horas: min por lo que se

obtuvo una reduccion de tiempo de 1.661 hora: min en una jornada laboral.
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ANEXO 11: FORMATOS

CONTROL DE INFORME DE SEIRI

CANTIDADES
DESCRIPCION
DESTINAR A|OBSOLETO O
MATERIAL |DEL SOBRANTE
OTRA AREA |DESPERDICIO
MATERIAL

TOTALES
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FORMATO PARA EL CONTROL DEL AREA DE PRODUCCION DE

CALZADOS
FECHA
TURNO
ITEM SI REGULAR |NO
Material se encuentra ordenado
Material se encuentra identificado
Hay congruencia entre la identificacion y
ubicacion
Se respetan las sefializaciones
OBSERVACIONES
FRECUENCIA | Diaria

RESPONSABLE
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SEISO (LIMPIEZA)

FORMATO PARA EL CONTROL DE LIMPIEZA

FECHA
TERMINO
ITEM SI REGULAR |NO
Limpieza del ambiente de trabajo
Limpieza de materiales
Limpieza de mesas y estanterias
Tacho de basura en su lugar
Operarios con los implementos adecuados
Limpieza en el piso
OBSERVACIONES
FRECUENCIA |Diaria

RESPONSABLE
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N° DE FICHA

AREA

UBICACION

OBSERVACION

PROBLEMA

RESPONSABLE

RESUMEN

MEDIDA Y CONTROL
DE MEJORA
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GUIA DE EVALUACION Y OBSERVACION DE LA HERRAMIENTA 5S EN
EL AREA DE PRODUCCION DE CALZADO

INSPECCION DE LAS 5S

EVALUACION: RIOS
HOJA DE LABAJOS,  Karolyn
AUTORIDADES |PUNTAJE Johely
5S
FECHA:
ARTICULOS
5S # REVISADOS DESCRIPCION PT
1 Materiales o Materiales en exceso
partes
2 gi?gégana Y| Existencia de innecesario alrededor
CLASIFICACI
ON 3 | Herramientas | Existencia de innecesario alrededor
4 | Control visual | Existencia o no de control visual
5 Estapdares Tiene establecido los estandares para 5S
Escritos
SUBTOTAL
6 Indicadores Existencia areas de almacenaje marcados
de Lugar
7 Indlcagores Demarcacién de mercaderia
de Articulos
ORDEN Indicadores e -
8 . Identificaciébn maximo y minimo
de cantidad
9 Vias de Estan identificados area de almacén
acceso
10 | Herramientas | Poseen un lugar claramente identificado
SUBTOTAL
11 | Pisos ¢Estan los pisos libres, sin basura?
Computadora | .. . o
LIMPIEZA 12 s de escritorio ¢Estan las CPU, libres de objetos”
13 L impieza - € ¢Realizan inspeccion de area de trabajo?
inspeccion
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Responsabili

¢Existe personal responsable de verificar

14 |dad de
S esto?
Limpieza
15 :-'labl'to de ¢ Trabajadores limpia pisos?
impieza
SUBTOTAL
16 Notas de|¢.Genera nota de  mejoramiento
mejoramiento | regularmente?
17 'de?‘s . de ¢Se ha implementado ideas de mejora?
mejoramiento
ESTANDARIZ Procedimient | ;Usa procedimientos escritos, claros y
ACION 18
os claves actuales?
19 Plan de|;Tiene plan futuro de mejora para el
mejoramiento | &rea?
20 | La primera 3s | ;Estan las primeras 3s mantenidas?
SUBTOTAL
21 Entrenamient | ;Son conocidos los procedimientos
0 estandares?
22 Herramientas ¢ Son almacenados correctamente?
y partes
DISCIPLINA |23 (S:t%r(]:tlim de ¢Ha iniciado el control de stock?
24 Procedimient |¢Estan al dia y son regularmente
0S revisados?
o5 Descripcion | ¢Estan al dia y son regularmente
del cargo revisados?
SUBTOTAL
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