UNIVERSIDAD CATOLICA DE TRUJILLO
BENEDICTO XVI
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA DISMINUIR LOS
DESPERDICIOS EN LA LINEA DE PRODUCCION EN UNA EMPRESA
INFORMAL DE FABRICACION DE CALZADO.

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE

INDUSTRIAL

AUTORES
Br. JUANITA MARIANELA AZABACHE CASTRO
Br. JENIFER ELIZABET SALDANA LIZARBE

ASESOR

ING. FERNANDO ARISTIDES SALDANA MILLA

TRUJILLO-PERU

2019

INGENIERA



AUTORIDADES UNIVERSITARIAS

RP. Dr. John Joseph Lydon Mc. Hugh, OSA

Rector

Dra. Sandra Moénica Olano Bracamonte

Vicerrectora Académica

Mons. Ricardo Exequiel Angulo Bazauri

Sub Gerente General

Ing. Marco Antonio Davila Cabrejos

Gerente de Administracion y Finanzas

Mg. José Andrés Cruzado Albarran

Secretario General

Dr. Luis Alberto Acosta Sanchez

Decano de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura



JURADO DICTAMINADOR

Mg. Ing. Luis Alva Reyes Mg. Ing. Janet Gonzales Valdivia

Secretario Vocal

Mg. Ing. Fernando Aristides Saldafia Milla
Presidente



DEDICATORIA

Principalmente a Dios:

por darme vida, Salud y Sabiduria para este Objetivo que estoy realizando.

A mi Padres:

Karina Lizarbe Felipe y Milton Juan Saldafia Lépez, por su incondicional apoyo, que sin
ellos no hubiera logrado una meta méas en mi vida profesional

A mi Hijita:
Hamara Verennisse Lozano Saldafia, que es mi mayor motivo, por la cual salgo adelante a
enfrentarme a cualquier adversidad y dar lo mejor de mi para ella.

A mi Hermana:

Rut Mercedes Saldafia Lizarbe, quien me acompario siempre y me motivo en terminar la
tesis y poder alcanzar mi meta.

Jenifer Elizabet Saldafia Lizarbe



DEDICATORIA

A Dios:

Por darme la vida y estar siempre conmigo, guiando m/ camino.

A mis Padres:

Felix Azabache y Rocio Castro por ser los principales promotores de mis metas, gracias por
cada dia en confiar y creer en mi y en mi perseverancia.

A mi esposo:

Arnold Diaz, porque en el camino encuentras personas que iluminan tu vida, que con su
apoyo alcanzas de mejor manera tus metas, a través de sus consejos, de su amor, y paciencia
me ayudo a concluir esta meta.

A mi hija:
Aitana Kristell Valentina Diaz Azabache, Por ser la persona que ilumina mis dias la

impulsora de querer ser mejor cada dia, por la cual siempre doy lo mejor de mi para ser su
ejemplo.

A mis Hermanos:

Julio, Cecilia Y Mariangel Azabache. Por darme todo el apoyo y el amor para alcanzar
esta meta

Juanita Marianela Azabache Castro



AGRADECIMIENTO

EXPRESAMOS NUESTRO AGRADECIMIENTO

A Nuestro padre Dios:

Por estar con nosotras en cada momento de nuestras vidas.

Al Dr.Mg.Heli Miranda que nos ensefi6 su Prestigiosa ensefianza en la Universidad
Catolica de Trujillo:

Por su apoyo, que nos brind6 su permanente orientacion en nuestra investigacion.

Al Dr.Mg.Ing. Manuel Urcia Cruz:
Por haber compartido su conocimiento a lo largo de la preparacion de nuestra profesion y

por el apoyo que nos brindd en nuestra investigacion.

A nuestro Asesor, Mg. Ing. Fernando Saldafia Milla:
Que gracias a sus consejos ,conocimientos y correcciones, pudimos culminar nuestra

investigacion .

Al Sr , Héctor Julio Ulloa Ultimo :
Por brindarnos el acceso a su empresa y la informacion necesaria para desarrollar esta

investigacion e implementar su empresa para la mejora.

Vi



DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD

Nosotras, Juanita Marianela Azabache Castro Identificada con DNI 74497020 y Jenifer
Elizabet Saldafa Lizarbe Identificada con DNI 70289054, bachilleres en Ingenieria, carrera
de Ingenieria Industrial de la Universidad Catolica de Trujillo Benedicto XV1, damos fe que
hemos seguido rigurosamente los procedimientos académicos y administrativos emanados
por la facultad de Ingenieria de la citada universidad para la elaboracion y sustentacion de la

tesis titulada:

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA DISMINUIR LOS
DESPERDICIOS EN LA LINEA DE PRODUCCION EN UNA EMPRESA INFORMAL
DE FABRICACION DE CALZADO”; la que consta de un total de 96 paginas, en la que se

incluye 28 tablas, 5 figuras y 4 graficos, mas un total de 9 anexos.

Dejamos constancia de la originalidad y autenticidad de la mencionada investigacion y
declaramos bajo juramento en razon a los requerimientos éticos que el contenido de dicho
documento, corresponde a nuestra autoria respecto a redaccion, organizacion, metodologia y
diagramacion. Asi mismo, garantizamos que los fundamentos tedricos estan respaldados por
el referencial bibliogréfico, asumiendo un minimo porcentaje de omision involuntaria

respecto al tratamiento de cita de autores, los cual es de nuestra entera responsabilidad.

JUANITA MARIANELA JENIFER ELIZABET
AZABACHE CASTRO SALDANA LIZARBE
DNI: 74497029 DNI: 70289054

Las autoras



INDICE

AUTORIDADES UNIVERSITARIAS . ...t I
DE D I AT ORI A e e v
AGRADECIMIENTO ...ttt et Vi
DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD.......oooiiiiieee ettt VII
RESUMEN ...ttt ettt e e et e te e e e e e XVII
ABSTRACT et ne e XIX
INTRODUGCCION ...ttt ne e XVI
CAPITULO |ttt 22
PROBLEMA DE INVESTIGACION .......coiiiiceeeeeeeeeee s en s 22
1.1 Planteamiento del Problema ... 22
1.2 Formulacion del Problema...........ccooiiiiiiiiiieeecsee e 22
1.3 Formulacion de ODJELIVOS.......cc.coiiiiiiiii et 23
1.3.1  ODbJetivo GENEIAL.........coieieiieie e 23
1.3.2  ODbjetivos ESPECITICOS .....cviiieiieiicieieeec e s 23

1.4 Justificacion de 1a INVESHIGACION .........ccciiiiiiiiieecre e 23
1.5  Limitaciones de la INVESTIGACION ........cccooiiiiiriiiiee s 24

Vil



(07 21 1 61 1@ N 1 SO 25

MARCO TEORICO .....cooceeeeieiseeeeesee e sestsss sttt ses st eneesens 25
2.1  Antecedententes de la INVESLIGaCION ..........ccceevveiieiiiie e 25
2.2 BASES TEONICAS ... eueeueitieiieie sttt bbb 29

2.2.1  LaMetodologia 5S ..o s 29
2.2.2  Objetivo de la Metodologia 5S.........cooeiiiiiiiieieeee s 30
2.2.3  Etapas de la Metodologia 5S .......cccovveiiiii i 30
2.2.3.1  Seiri (OrganizaCion)..........cccueieeiieiieeie e 31
e B T T (o] o (O =10 ) PSSO 31
2.2.3.3  SeISO (LIMPIBZA) ..cuviveiieiiiiiesiieieeeeee et 31
2.2.3.4  Seiketsu (EStandarizaCion)..........ccoeeierierinerenieese e 31
2.2.3.5 Shitsuke (DISCIPING)........ciiiiiiiiiiiiee e 32
2.2.4  DESPEITUICIOS ...vvevieeeeiieeite ettt ettt ettt sae e te e re e e e nas 32
2.2.4.1  SODreprodUCCION. .......ccveiiiiieecie ettt 32
2.2.4.2 TIEMPO UE BSPEIA. ...eeueiveeiitestieie ettt sttt e bbb sneas 32
2.2.4.3  TIANSPONTE. ..o.veeuiiiieeitieie ettt ettt 32
2.2.4.4  PrOCESAMIENTO. ..cueiuiiiiiiiiiitestt sttt sttt b bbb eneas 32
2.2.4.5  INVENTAIIO. ..o 33
2.2.4.6  IMOVIMIBNTO. ....uviuiiiiiiitcite sttt 33



2.2.4.7 Produccion de productos defeCtuoso0S. .......covevveeieiieviecie e 33

2.2.5 Etapas del Proceso de Produccion de Calzado ...........ccceeveeveeieiiieiiesesieseenns 34
COME ot 35

PEITHACO ... 36

ATMAAO. .o 37

ABISTAO. ..o 38

2.2.5.1 Molde de las zapatillas .............ccceeveiieiiiieiicce e 39
2.2.5.2  CaUSAS 0B COME . ...veeeuiiiieeieiesieie ettt 40
2.25.3 Causas de Perfilado . ...t 41
2.2.5.4 Causas de ArMAadO. ........ccceiriiirieiiiie e s 42
2.2.6 Diagrama Operacional de la Linea de Produccion de la Empresa Informal ........ 43
2.3 HIPOLESIS ...ttt bbbttt b ettt b ettt e b 45
2.3.1 HIPOLESIS GENEIAL ..ottt 45
2.4 VAMADIES ... 45
Variable Dependiente . .......ccooviiiii i 45
Variable INAEPENIENTE .......veiieieee e 45

2.4.1 Definicion 0peracional ............c.cciiieiieie i 45
2.4.2 OperacionNaliZaCION............covveii ettt 46



CAPITULO T oo 47

METODOLOGIA. ...ttt 47
3.1 TipO A€ INVESLIGACION ...ttt bbb 47
3.1.1. De acuerdo al fin QUE PEISIQUE ........ccueiuiriiriieieieiesie st 47
3.1.2. De acuerdo al tipo de problema ...........cccoevviiiiiiie e 47
3.1.3. De acuerdo a la recoleccion de datos ...........c.eoveerereienineneise e 47
3.1.4. De acuerdo al MELOUO. ..........couiiiieieiie e 47
3.2 Metodo de INVESLIGACION ......c.eiueieiiiieiieieeie et 48
3.3 Explicacion detallada de [a APlICACION ........cccviiiiiiiieiee e 48
3.3.1. Implementacion de la Metodologia 5 S........ccocooiiiiiiinineieeee e 49
3.3.1.1. Seiri (ClasifiCaCION) .........coueiieiiecie e 49
3.3.1.2. SEItON (OFQANIZAN) ...ccveeiveeiecieecie ettt sreere e 50
3.3.1.3. S€ISO (LIMPIBZA)......civeeieiciiiieesie ettt 51
3.3.1.4. Seiketsu (EStandarizaCion) ...........ccoeeiereiiriie e 52
3.3.1.5. ShitSuke (DISCIPING) ....ccveiviiiiriiiiiiieiieieie et 52

3.4 Disefio de INVESLIGACION .......cviuiieiieieiieieese e 54
3.4.1. PODIACION Y IMUBSEIA......cvinieiiiiiiteiei et 54
3.5 TECNICAS € INSIIUMENTOS ......vvieeieiisiirieieie sttt 54



3.6 Teécnicas de Procesamiento y Analisis de Datos ...........cccecvereerievieervenie e 55

O AN LYot (o L3 = Tt TR 56
(07 21 1t (61 10 AV 2SR 57
RESULTADOS ... ettt e et e et e e s et e e e s e e et et e s et e e et e e s et e e es e e er et enaraas 57

4.1 Resultados del Objetivo Especifico N°1 : Evaluacion de Pretest de la Implentacion
de 12 MEetodolOgIa 5S ..o 57
4.2 Resultados del Objetivo Especifico N°2: Tabulacion de las cantidades de
desperdicos durante 1as Visitas Pretest y POSESt ........ccccoeieririiininineceeee e 59
- Consolidado de DeSPerdiCis . .........eoeierieririeieieie ettt 65

- Evaluacion de Postest despues de la implementacion de la metodoligia de las 5S...66

4.2.1 ANALISIS €STAdISTICO .o 68

4.2.2Prueba de HIPOTESIS .......couiiiiiiieiie st 70

4.3 Resultado del Objetivo N°3 : Comporacion de Resultados Antes y despues de la

implementacion de la Metodologia de 1aS 5S..........ccooveiieiiiic i 71
4.3.1 Implementacion de la Metodologia5 S......cccoceiviviiic i 72
4.4 Discusion de 10S RESUITATOS ..........coruiiiiiiiiciie s 73
CAPITULO V : Conclusiones y ReCOMENAACIONES.............ccevrveverrreeerieeseeseeeesesieseesesienens 74
5.1 CONCIUSTON ...ttt b bbbt b i 74
5.2 RECOMENAACION ....iviieiiiiiiieiiee ettt bbbttt b bt nne s 75
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ... 76



ANEXOS

ANEXO 1: Matriz de CONSISTENCIA ......c.vivirveieiiriereisie sttt 80
ANEXO 2:Formato de Tarjeta ROJA ......c.cccvieeiieieiiiieeie e 83
ANEXO 3 Check list antes y despues de la implementacion de [a 5S:.........c.cccceeeiveieennnne 84
ANEXO 4:Formato de la implementacion de orden ..........c.ccccooveveiieiieie s 85
ANEXO 5: Layout — Distribucion de cada Area de 1a produccion ............cccecoeceveereereenne, 86
ANEXO 6: OrganigraMa ........cceiveiueiieirieitesieseesieeeeseesteseesseessessaesseesseessesseesssessesseesseassens 87
ANEXO 72 FOUA ...ttt sttt s ettt sbennenreas 88
ANEXO 8: Manual de LIMPIEZA........c.cceeiuiiieiieie ettt 89

Xl



TABLA N° 2.1:

TABLA N° 2.2:

TABLA N° 3.3:

TABLA N° 3.4:

TABLA N° 3.5:

TABLA N° 3.6:

TABLA N° 3.7:

TABLA N° 3.8:

TABLA N° 4.9:

TABLA N° 4.10

TABLA N° 4.11

TABLA N° 4.12:

TABLA N° 4.13:

TABLA N° 4.14:

TABLA N° 4.15:

TABLA N° 4.16:

TABLA N° 4.17:

TABLA N° 4.18:

TABLA N° 4.19:

TABLA N° 4.20:

INDICE DE TABLAS

Las 5S Yy SUS SIGNITICAUOS ........cccveiierirerii e 30
Operacionalizacion de 1as variables ..........ccccovvivieiiiinsiieieicsese e 46
Lista de chequeo 1a PrimerasS ..o 49
Pautas para Organizar articulos NECESAIOS. ........cueveereerierieeieeeeseesieeeens 50
Lista de chequeo 12 Segunda S ... 50
Lista de chequeo 1a Tercera S ... 51
Lista de chequeo de la Cuartay QUINtaS ........cccooviiiviiiiieec e 53
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.........c.ccocvvevrcieieecnine 56
Evaluacion Pre test Implementacién de 1a5S .........ccccocevevevvieivivieenns 57
: Tabulacién de diagndstico de la metodologia de [2a5S ... 58
: Visita de la empresa: Pre test y Pos test de los desperdicios.................. 59
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (11/01/17) ................. 60
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (18/01/17) ................. 60
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (25/01/17) ................. 61
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (01/02/17) ................. 61
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (08/02/17) ................. 62
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (15/02/17) ................. 62
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (22/02/17) ................. 63
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (01/03/17) ................. 63
Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (08/03/17) ................. 64

XV



TABLA N° 4.21: Visita de la empresa : Implementacion de las 5S (15/03/17) ................. 64

TABLA N° 4.22: Consolidado de Desperdicios €N Kg .......ccccoeviieiieniiieiieese e 65
TABLA N° 4.23: Evaluacion Pos test de la Implementacion de la metodologia 5S ......... 66
TABLA N° 4.24: Tabulacion de diagnostico de la metodologia 5S .......c.cccceevvvevveiircnnnne, 67
TABLA N° 4.25: Prueba de Normalidad ...........cccooeiiiiiiiiiiieesceeseee e 68
TABLA N° 4.26: Prueba de T Student para muestras emparejadas ..........c.cccecvevververerennnn. 70
TABLA N° 4.27: Comparacion de resultados Pre y Post de la metodologia 5S ................. 71

TABLA N° 4.28: Analisis Pres Y Post de la implementacién de diagndstico de la

MELOOIOGIA 5S ... 72

bY



INDICE DE FIGURAS

FIGURA N° 2.1: ProCes0 A€ COME ........ccevevrereerieieiciiesesseseeseesess s sesssssesseseesse s, 35
FIGURA N° 2.2: Proceso de Perfilado...........ccooveevreerreeeiieseseisssess s eses s 36
FIGURA N° 2.3: Proceso de ArMado ............ccceveveueueuseeeseesesess s iessessesseseese e, 37
FIGURA N° 2.4: Proceso de ANSta00...............ccoevrveucreieeieeiesese e, 38
FIGURA N° 2.5: Molde de 185 Zapatillas..............ccccvevriieeieiieeeieeeeesseeee s 39
FIGURA N° 2.6: Diagrama de pescado en el area de dibujoy COre .........cccoovvvvvcrrrrinnne. 40
FIGURA N° 2.7: Diagrama de pescado en el area de Perfilado ............cccecvvevrevrverrrennnne. 41
FIGURA N° 2.8: Diagrama de pescado en el area de Alistado..............ccccevveerevreersieneenne. 42
FIGURA N° 4.9: Dsitribucion de frecuencia de Desperdicios en Kg..........ccccvveerrveneenne. 69
Fotos del Antes Y Despues de la Implementacion de 1aS 5S ........cccccvevevveieiiciiciiece e, 84

XVI


file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371703
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371704
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371705
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371705
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371705
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371705
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371705
file:///C:/Users/usuario/Desktop/ultimo%20tsis.docx%23_Toc371705

RESUMEN
El objetivo primordial de esta investigacion es disefiar e implementar la metodologia "5S™
en el area de produccion de una empresa informal de calzado. En esta compafiia se ha
detectado carencias de producto de limpieza, carencias de seguridad en el puesto de

trabajo y personal no motivado.

En principio se realizo un diagnostico de la situacion actual de la empresa con la finalidad
de verificar el desempefio de la empresa con sus propias dificultades, ademas se aplico
una lista de chequeo para cada 5” S donde habia inadecuadas herramientas de trabajo y

desperdicios.
Esta metodologia tiene 5 etapas y solo en la primera se clasificaron las herramientas.

Las herramientas inadecuadas son eliminadas con el uso de las tarjetas rojas y fueron

organizados de acuerdo con su funcién en la empresa.

A continuacidn, se desarrollé6 un cronograma para cada trabajador con la finalidad de

hacer una funcion mas interesante y eficiente en la empresa.

En la cuarta etapa (estandarizacion), el gerente realiza un control visual en una manera o

funcidn especifica, registrando cualquier informacion de acuerdo con las fases previas.

Finalmente, se realiz6 una verificacion en el area de control con el objetivo de mejorar

las condiciones ambientales en la institucion

Antes del estudio, la empresa demostrd un orden defectuoso (x = 0.6). mala limpieza y

clasificacion (x = 1.2) y una estandarizacion y disciplina promedio (x = 1.6).
Después de la aplicacion de las 5S, laempresa mejord en orden, limpieza, estandarizacion

y clasificacion, en las cuales muestra un valor promedio (x = 2.4) y un nivel casi bueno

en disciplina (x =0 2.6).
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Tomando en cuenta la real diferencia entre las 5 S antes y después de aplicarlas, el
mejoramiento fue mayor en el orden (1.8), luego en la clasificaciéon (1.4), 0,6 limpieza
(1.2), estandarizacion (0.8) y disciplina (0.6) respectivamente.

PALABRAS CLAVES: Desperdicios, 5 “S”, produccion.
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ABSTRACT

This research was conducted to design and implement a program called “5 S” in the
Production area of an informal manufacture of shoes. In this company was detected a failure

in the provision of products for cleanliness, unsafe working place and unmotivated workers

Before implementing the 5S program, we make a diagnosis in order to establish how the

institution was performing with all its difficulties.

This study was made with a checking list for each 5S whenever unadequate tools were present

and a lot of wastes were generated.
In this methodology has 5 fases and only in the first the tools were classified.

The unadequate tools are eliminated with red cards and the tools were organized according

to their function in the plant.

Next, a time schedule for each worker was developed for improving their efficiency and

makes more interesting their function

In the fourth phase (standardization), the mananger performs a visual control in a specific

function, registering any information according to the previous phases.

Finally, a verification was made in the control area with the aim of getting better

environmental conditions in the institution.

In the begining of the study, the enterprice shown defective order (x = 6), bad cleanliness

and classification (x = 1.2) and average standarization and discipline (x = 1.6), respectively.

After the 5S application, the institution improved in order, cleanliness, standarization and
classification in which the institution gotten a promedium (x=2,4) and an almost good level
in discipline (x=2.6).
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Taking into account the actual difference before and after the application of the 5S, the
improvement was higher in order (1.8), then in classification (1.4), cleanliness (1.2),
standarization (0.8) and discipline (0.6).

e KEYWORDS Waste, 5 “S”, Production
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INTRODUCCION

La produccion de calzado en Trujillo ha ido incrementando sobre todo en el
Distrito del Porvenir, desde el afio 2006, segun el Ministerio de la Produccién la
exportacion de calzado peruano ha incrementado un promedio anual de 12%, esto

genero un maximo de ventas.

El calzado esta reflejando que las microempresas van evolucionando en el mercado
peruano, por medio de las personas que llegan ser sus clientes que comprar su
producto y quedan satisfechos, generalmente las capacidades productivas de los
calzados son manuales sin ninguna tecnologia, es por ello que no salen el 100% a la

perfeccion, pero lo realizan con materiales de buena calidad.

La importancia de esta investigacion fue disminuir los desperdicios mediante el
uso de la implementacion de las 5S, donde la empresa informal obtuvo resultados

positivos y cumplid su satisfaccién en mejorar.

En el capitulo N°1, desarrollamos la realidad problematica de la empresa, donde

se observé herramientas inadecuadas.

Capitulo N°2, presentamos los antecedes del estudio investigado, los procesos de

cada area que realiza la empresa y las causas que tienen al iniciar la produccion.

En el siguiente capitulo N°3, describimos la implementacion de las 5S en nuestra
investigacion de la tesis, realizando los check list que se hacia cada vez que haciamos

las visitas y donde identificabamos los problemas principales de la empresa.

En el cuarto capitulo se desarroll los resultados con los datos que obteniamos

mediante el estudio, luego se realizo los analisis estadisticos y la prueba de hipétesis.

Terminando el capitulo N°5, realizamos discusiones, recomendacion y

conclusiones para el mejoramiento de la empresa informal de calzado.
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1.2

CAPITULO |

PROBLEMA DE INVESTIGACION

Planteamiento del problema
La presente investigacion se realiz6 en una empresa informal creado hace mucho
afio en ese entonces era familiar pero ahora solamente hay solo propietario que es el

duefio y gerente de la empresa.

Aun al gerente le falta organizarse sobre todo la &rea de produccion, cuando se
creo la empresa hasta la actualidad sigue teniendo dificultades y no tienen una buena
calidad de entrega a sus clientes , de no estar organizado en tanto la limpieza de sus
materiales como telas y cuero donde se observo que los estantes estan oxidados,
deteriorados y sucios, ademas se perdia tiempo buscando los moldes e insumos , en
el area de corte no se tenia iniciativa por realizar la limpieza de las mesas de trabajo
pues los retazos y sobrantes del recorte se dejaban en las mesas de trabajo y esparcidos
en los pisos, se corrobord que en los Ultimos meses se ha incrementado la falta de
orden la presencia de herramientas y acumulacion de desechos, sobrantes de
produccién (latas de PVC) se encontraban por los rincones del area impidiendo el

transito libre de los trabajadores y uso adecuado de las maquinas.

Formulacion del problema

¢En qué medida la implementacion de la metodologia 5S disminuira los
desperdicios en la linea de produccién en una empresa informal de fabricacion de

calzado?

22



1.3 Formulacion de objetivos

1.3.1 Objetivo general

Disminuir los desperdicios en la linea de produccién mediante la implementacion

de metodologia 5 “S” de una empresa informal de fabricacion de calzado.

1.3.2 Objetivos especificos

+ Realizar un diagnéstico situacional actual de la empresa con respecto a las 5 S.
+ Reduccion de los desperdicios con la aplicacion de la metodologia 5 “S”.

+ Realizar una comparacion pre y post implementacion de la metodologia 5 “S”.
1.4 Justificacion de la investigacion

La aplicacion de esta investigacion fue realizada por el motivo que hay problemas

en cada &rea de produccion de la empresa informal.

El proposito de esta investigacion fue implementar las 5S para mejorar en la
limpieza de cada area, Organizacion y clasificacion de las herramientas diarias que
utilizan para realizar el calzado y ademas una disciplina, estandarizacion para que el
personal donde se adecuaron al cambio que se realizo a la empresa, donde se mejord
su organizacion y satisfaccion de ellos mismos.

Es una técnica bastante sencilla para poder implementar a organizaciones que estan

desorganizadas y sera de mucha ayuda para mejorar esos problemas que existen.

La empresa de Planta Envasadora esta ubicada en la ciudad de lima su estrategia
fue aplicar la implementacién de las 5S, contribuyo con la mejora de su organizacién

y logrando un compromiso con los trabajadores.

Ahora hay muchas Organizaciones publicos y privados el 80% aplicando la
metodologia de las 5S, para perder tiempos muertos y sobre todo ahorrar
econdomicamente, aqui detallo una empresa de Frico’S de colima implementaron las
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1.5

herramientas 5S, su investigacion fue mejorando en los factores de desorden y

econdmicamente, donde fue incrementando la Productividad.

En una empresa Informal productora de calzado implementaron las 5S en el area
del corte, donde el gerente indico que es necesario la aplicacion de las 5S, para reducir
el tiempo de bdsqueda de sus herramientas y un rea comoda para trabajar.

La implementacion es muy importante para las microempresas ya que ayuda

mejorar la organizacion y clasificacion, sobre todo en la Limpieza.

LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION
fueron las siguientes:

¢+ Los operarios de cada area se oponian a la adaptacion del cambio.

¢+ Los operarios aclararon sus horarios de trabajo.

o,

% Otra limitante es la distancia de la ubicacién de cada area produccion.
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2.1

CAPITULO 1l

MARCO TEORICO

Antecedentes de la investigacion

La implementacion de las 5S es una técnica muy importante, en relacion con el
orden y limpieza, mejorando el desempefio de los empleados, en ahorrar el dinero y
sobre todo entregar una buena calidad del producto a sus clientes, donde asi las

empresas mejoraran en sus ingresos y satisfaccion a sus clientes.

Es alli que se tom6 nota de esta metodologia 5S, donde se aplicd en esta
investigacion, ya que es un método muy sencillo, lo cual hizo un mejoramiento
espectacular en la empresa informal en coordinacion con los empleados ya que ellos

es una parte importante de la empresa sobre todo en la produccién.
Asi mismo se puede observar en los siguientes casos:

Blancoy Sirlupt (2015), en su tesis titulada: “Disefio e implementacion de células
de manufactura para aumentar la productividad en el area de armado de una empresa
de calzado para dama” de la Universidad Nacional de Trujillo, Aplico las 5S en la
empresa Negocios e Inversiones HGS E.I.R.L, disminuyendo los desperdicios en
9,57% y 22,47% con respecto a la productividad y calidad.

El proposito de esta tesis contribuyo a nuestra investigacion, un estudio Y
formulacion e implementacion de las 5S, permitiendo conocer los principales
problemas que existian, también con los tiempos reales para cada actividad, donde

hallaron los tiempos estandares.
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Chile (2009), titulada “Mejoramiento de una linea de Produccion de Estanterias de
Almacenaje para uso Industrial Mediante la técnica de las 5S de la Escuela Superior
Politécnica Del Litoral, La fabrica metalmecénica implementd un plan de mejora la
técnica 5°S utilizando la Metodologia de Seiton, Seiri y controlar sus lineas de

produccidn, disminuyo el 90% de desperdicios y materiales que no servian en el area.

La investigacion descrita contribuyo mucho en nuestra tesis, basada en la linea de

produccidn donde se redujo el desorden de la empresa informal.

Gobmez, Giraldo y Pulgarin (2012), en su tesis titulada “Implementacion de la
Metodologia 5°S en el Area de Carpinteria en la Universidad de San Buenaventura”,
Se implement6 las 5°S, aqui se utilizd la Metodologia de Orden, Limpieza y
Estandarizacion. Donde el 95 % logro disminuir los desperdicios de la carpinteria y

se mejoro el ambiente de trabajo.

La Investigacion descrita contribuye a nuestra investigacion que se logré mejorar
la empresa, un ambiente de trabajo mas seguro, colocando las tarjetas rojas donde se
identifico las herramientas clasificadas donde el trabajador comenzo6 avanzar mucho
mejor en su actividad diaria, asi miso buscamos las opciones de reciclar, reutilizar y

almacenar.

Guachisaca y Salazar (2009), Titulada “Implementaciéon de 5°S como una
Metodologia de Mejora en una Empresa de Elaboracion de Pinturas” de la Escuela
Superior Politécnica del Litoral, en la empresa Pinturas Ecuatorianas S.A “PITEC” se
elimind el 80% de desperdicios usando la metodologia de Clasificacion, Orden,

Limpieza, Estandarizacion y Disciplina.

Este proyecto se basé a la Implantacién de las 5°S, que contribuyo en mucha ayuda
en nuestra tesis, donde se presentaban muchos obstaculos de materiales innecesarios

en el area de produccion, en busqueda de herramientas y la falta de limpieza.
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Finalmente se realizd medidas y evaluaciones correctivas para cada area donde se

concluyé la reduccion de los desperdicios y con los  objetivos alcanzados.

Klebery Villacreses (2006), Titulada “Implementacion de una Metodologia con la
Técnica 5'S para Mejorar el Area de Matriceria de una Empresa Extrusora de
Aluminio” de la Escuela Superior Politécnica del Litoral, aplicando las 5's en La
empresa Alumex, usando la metodologia de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacién y mantenimiento eliminando desperdicios en un 5.77%, realizando

también una limpieza en el donde se redujo en un 25%.

La investigacion descrita contribuyo a nuestra investigacion, donde recolectamos
los datos de la investigacion, asi mismo clasificamos y organizamos las tareas para

cada area donde se evaluo la implantacion de las 5S.

Silva (2013), titulada “Implementacion de las 5°S en el area de almacenamiento de
Materia Prima y Producto Terminado de una empresa de Funcioén”. De la universidad
autonoma de occidente aplico las 5°S en la empresa Fundelec Ltda (Fundiciones
Eléctricas) usando la metodologia de Limpieza, Estandarizar, Disciplina, el objetivo
a cumplir es 100 % de eliminar el desperdicio en el area de almacén.

La investigacion descrita contribuyo en nuestra investigacion de una manera
espectacular, dando los pasos a seguir con la implementacion de los 5S en disminuir
los desperdicios, la acumulacion de las herramientas que no sirven, asi mismo
mejoramos toda la empresa donde ubicamos un area que lo nombramos Almacén para

guardar los productos terminados.
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Vizueta y Calvo (2009), Titulada “Mejoramiento del Area de Mezcla de Plastisol
de una Empresa de Producto Plastico mediante la aplicacion de la Metodologia de las
5’S” de la Escuela Superior Politécnica del Litoral aplico las 5°S en la Empresa de
Plastisol usando la metodologia de Orden, Organizacion y Limpieza eliminando el

34.02% de desperdicios consistentes en residuos.

La investigacion descrita contribuyo a nuestra investigacion Teniendo como
objetivo general, disminuir los desperdicios en las areas mediante la metodologia de
las 5S. Donde se mejord en reducir el tiempo de bdsqueda de las herramientas,
ordenar més eficientemente los elementos necesarios para la produccion y mantener

limpio su area de trabajo.

Yat (2005), Titulada “Aplicacion de la Técnica Japonesa las 5°S en el Manejo de
una Bodega de Almacenamiento de Equipo Refrigerante” de la Universidad de San
Carlos de Guatemala aplico las 5°S en la Empresa de Equipo Refrigerantes, usando
la metodologia de Limpieza y Orden eliminando el 100% de desperdicios consistente

en el area de trabajo.

De acuerdo a esta investigacion descrita, contribuyo a nuestra investigacion en
implementar la 5 “S” donde se logr6 eliminar herramientas inadecuadas, mejorando

el ambiente laboral, mas agradable y segura para los trabajadores.

Zapata y Buitrago (2012), titulada “Implementacion de la Metodologia 5°S en una
Empresa de Fabricacion y Comercializacion de Lamparas”. Aplico las 5°S en la
empresa de Staron Comercializadora E.U usando la metodologia de Organizacion y

Limpieza, eliminando aproximadamente un 80% de la cantidad de desperdicios.

La tesis descrita contribuyo a nuestra investigacion a mejorar en el area de

produccidn, se decidié implementar las 5S mejorando la situacion de la empresa.
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2.2

2.2.1

BASES TEORICAS

LA METODOLOGIA 5S

Gutiérrez (2005) define las 5S’s como una metodologia donde todos los
participantes son involucrados, permitiendo una organizacion correcta, mejorando las
funciones de los empleados, manteniendo limpio, ordenado, agradable y seguro. Este
enfoque se desarrollé en Japon, para obtener una buena calidad en el producto se

requiere antes que todo orden, limpieza y disciplina.

Asi mismo esta aplicacion ayuda eliminar las problematicas que ocurren diario en
las empresas mal organizadas, disminuyendo asi los desperdicios que hay
frecuentemente donde se genera el desorden, las herramientas estdn mal clasificados

debido que se encuentran en lugares incorrectos

Inclusive, Dorbessan (2000) comento que, para obtener el éxito de la
implementacién debe estar correctamente estructurada ya que la Metodologia 5S es

facil de entender, pero es dificil aplicarlo.

La mayoria de empresas solo aplican las tres primeras etapas, ya que para ellos son
las méas importantes, pero se sefiala que las 5 etapas son importantes para poder crecer

su empresa y generar un beneficio econémico.

Villasefior y Galindo, 2010 sefialo que la metodologia se le da el nombre de las 5S
expresados con cinco palabras japonesas que comienzan con la letra “S”. Cada
palabra tiene un significado importante para la creacion de un lugar digno y seguro

donde trabajar.
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TABLA N° 1: Las 5S y sus significados

Nombre Significado
Japonés

Seiri Organizacion o

clasificacion

Seiton Orden

Seiso Limpieza
Seiketsu Control Visual
Shitsuke Disciplina y Habito

Fuente: Recuperado de Sistema 58°s Guia de Implementacion (p.13)

Se describiré cada etapa de la metodologia, pero antes se debe sefialar cual es el

objetivo y los sintomas para aplicar la herramienta.

2.2.2 Objetivo de la Metodologia 5S

La aplicacion de esta metodologia de las 5S es mejorar las condiciones del trabajo
y mantener la organizacion, orden y limpio el lugar y la eficiencia en consecuencia,

la calidad, la productividad, la competitividad. (Villasefior y Galindo, 2010, p.10).

2.2.3 Etapas de la Metodologia 5S

Arrieta Posada (1999) da su opinién cada etapa de las 5S, de la siguiente manera:
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2.2.3.1  Seiri (Clasificar)

La primera etapa es clasificar la estacion del trabajo, toda aquel que son
necesarios y los que no cumplen la funcién dentro de las operaciones de
produccidn, consiste claramente lo que no se necesita se retira 0 que se necesita se

guarda.

2.2.3.2  Seiton (Orden)

Significa organizacion de los elementos, ubicarlos correctamente en su lugar
con nombre o etiquetas apropiadas para que el operario pueda identificar

rdpidamente.

2.2.3.3  Seiso (Limpieza)

En este paso es muy importante, donde la limpieza hace un lugar agradable para
la empresa, incluye el buscar y disefiar modos de evitar la suciedad, polvo, esto
depende también de los trabajadores de mantener su ambiente limpio ya que es una

tarea diaria dentro de la organizacion.

2.2.3.4  Seiketsu (Estandarizacién)

Este paso es un conjunto de las tres etapas primeras organizacion, orden,
limpieza, aqui los trabajadores se plantean de como mantener sus areas
organizados con el prop6sito de generar un mecanismo que permitan mantener la
limpieza en el centro de trabajo: Por ejemplo, en cubrir las maquinas para evitar

que entre volvo.

31



2.2.3.5  Shitsuke (Disciplina)

La disciplina es un habito en el seguimiento de las cuatro etapas, una norma
establecida que se tiene que cumplir en el centro de trabajo, todo lo que se coordine

se realiza.

2.2.4 Desperdicios

2.2.4.1  Sobreproduccion.

Donde se pasa la cantidad de la produccion, por ejemplo, que el trabajador hace

mas cortes de lo indicado, mas horas de trabajo.

2.2.4.2  Tiempo de espera.

Mala organizacion y clasificacion de sus herramientas, falta de las herramientas,
eso hace perder el tiempo, mantenimientos de maquinas inesperadas, cuello de

botella.

2.24.3  Transporte.

Mal movimiento de los materiales, mala manipulacion de los operarios al

trasladar el producto terminado al almacén.

2.2.4.4  Procesamiento.
Producto no bien hecho, de mala calidad, donde el cliente no compraria por el
dafo que tiene ademas no pagaria el mismo precio, es ahi donde se ve el problema
y la pérdida de tiempo en el procesamiento de una mala inspeccién del producto

saliente.
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2245 Inventario.

El inventario es una ayuda, pero al mismo tiempo genera desperdicio como
tiempo de espera, re-trabajos, fallas y transporte, (por deterioro, condiciones
inadecuadas, robo, vandalismo), pérdidas monetarias por capital, esto sucede por

de falta de planeacion y desconocimiento de las cantidades necesarias.

2.2.4.6 Movimiento.

Movimientos innecesarios o ineficientes provocados por los trabajadores,
descuido de ellos mismos, donde se desconcentran en su trabajo por cualquier cosa,
por ejemplo: se moviliza para cargar su celular; movimiento de equivocacion de

herramientas.

2.2.4.7  Produccion de productos defectuosos.

Cuando el producto final no cumple las normas de calidad, a la hora de
inspeccion se encuentra con fallas el producto, falta de accesorios es ahi el
problema que el comprador ya no lo recibe o pide un costo del precio.
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2.25 ETAPAS DEL PROCESO DE PRODUCCION DEL CALZADO

Son:

X/
°e

Dibujo y corte
Perfilado
Armado
Alistado

7 X/
A X4 °

7
A X4

Proceso de dibujo y corte

Esta es la etapa en donde comienza la produccion de las zapatillas. A través de esta
operacion se obtienen las piezas de los forros, tela sintética, Telas, mallas y las
plantillas son cortadas segun la referencia que lleva la orden de pedido. Esta seccion

estd compuesta por 2 trabajadores.

Proceso de Perfilado

En esta etapa las piezas son unidas por medio de maquinaria de costura especializada

y con un solo Operador.

Proceso de armado:

En este proceso se fija las plantillas de acuerdo al modelo, colocandose las hornas

dependiendo de las medidas del pedido.

Proceso de Alistado

En este proceso a las zapatillas se le colocan las plantillas, pasadores, se cortan los

hilos salientes y luego se colocan en cajas con sus respectivas etiquetas.
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Corte

Es la busqueda de moldes para pasar a dibujarlos en las telas, para luego cortar las piezas
de las zapatillas, este puesto de trabajo esta conformado por dos operarios, cada uno tiene sus
herramientas que son; estructura de madera en donde apoya los moldes, lapiz y cuchilla.

En este proceso el operario necesita moldes y materiales para proceder a dibujar y cortar
las piezas, pero dichos moldes no estan almacenados con un patrén y/o agrupados, por lo cual

se pierde tiempo en la basqueda de los mismos.

Figura N° 1: Proceso de Corte
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Perfilado

En este proceso el operario comienza unir las partes de las zapatillas en la maquina
de coser, juntando asi las piezas y dar una estructura al cuerpo de calzado, asi mismo
realiza los agujeros para los ojales donde se colocan los pasadores, terminando ese

paso se va colocando los accesorios que lo hacen Ilamar la atencion al cliente.

Figura N° 2 Proceso de perfilado

36



Armado

Se realiza el armado de la parte baja del calzado, colocando el pegamento PVC en
el cuerpo formado de las zapatillas con las falsas, luego de eso lo colocan en las
hornas para conseguir el secado de ambas partes, al ver que ya secaron, el operario
realiza una marcacion alrededor de la zapatilla para colocar el PVC nuevamente y

poner la platilla a cada par, esperan el secado y se va retirando las hornas.

Figura N° 3: Proceso de Armado
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Alistado

La seccion de Alistado estd conformada por un operario, cual tiene una mesa de
madera con sus respectivas sillas. donde realizan los Gltimos retoques, de colocar las
plantillas y las etiquetas correspondientes a la orden de produccién y nimero de talla
dependiendo del cliente, recorta los excesos de forro y plantilla. Luego procede a
limpiar el calzado y quema los hilos sobrantes. Finalmente se marcan las cajas con
talla y color, se empacan los zapatos en una bolsa cada uno y luego son introducidos
en una caja para ser trasladados al almacén de productos terminados mientras son

despachados.

Figura N° 4: Proceso de Alistado
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2.2.5.1  Moldes de las zapatillas:
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Figura N° 5: MOLDES DEL PROCESO DE ZAPATILLAS
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2.2.5.2 Causas de los Problemas en el Proceso de Dibujo y Corte

Los problemas que hay en esta area son las piezas mal cortadas por motivo de las
marcaciones el trabajador no se fija correctamente el marcado que es correcta y
ademas no hay control de cantidades cortadas, Desorden de sus herramientas, Falta

de Limpieza, esto genera fallas en las piezas, como se mencion0 anteriormente.

Figura N° 6: Diagrama de pescado Area de dibujo y corte

Materiales Méetodo

Manuales y

Herramientas Inadecuadas
Funciohes

Calidad del Material Piezas mal Cortadas y mal Control
de Piezas

Area de
Dibujo y
corte
Inst. eléctricas Capacitacién para los
Inadecuadas procesos
Ambiente
inadecuado para
trabajar
J Deficiencia, Desorden y Limpieza

Ambiente Personas

Fuente: Elaboracion propia.
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2.2.5.3 Causas de los Problemas en el Proceso de Perfilado

En el perfilado, se encarga en la colocacion de los accesorios, cosidas de las Piezas y
pegar las telas, sin embargo, el operario al terminar, no se fija correctamente como lo
esta haciendo, hay muchas equivocaciones, En el area de perfilado hay desorden, unas

de las causas es la mala ubicacion de sus herramientas.

Figura N° 7: Diagrama de espina de pescado Area de Perfilado

Materiales Método
Herramientas Piezas mal
mal ubicadas colocadas
Proceso de
Perfilado
Deficienciay Mantenimiento
Ambiente de?rdin el
Inadecuado amblente
Ambiente Personas Magquinaria

Fuente: Elaboracion propio
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2.2.5.4 Causas de los Problemas en el Proceso del Alistado.

En este proceso de alistado se encuentra muchos problemas, ya que no hay una buena
inspeccion del producto final a la hora de etiquetar las tallas de las zapatillas la
numeracion lo colocan al reves, no cortan correctamente los hilos sobrantes talvez
porque la tijera no corta bien, las plantillas que van dentro de las zapatillas son mal

puestas.

Figura N° 8: Diagrama de pescado proceso de Alistado

Materiales Método
Herramientas Piezas mal
mal ubicadas colocadas
Proceso de
Acabado
Deficiencia y Mantenimiento
Ambiente g;ﬁ:::: el
Inadecuado
Ambiente Personas Maquinaria

Fuente: Elaboracion Propia
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2.2.6 DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE CALZADOS
CALZETURE DE KATHY

MATERIA PRIMA

11’

10

20

46’

15’

35




15’

10

46’

ALMACEN

Fuente: Elaboracién Propia
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2.3 Hipdtesis

2.3.1. Hipotesis general

La implementacion de la Metodologia 5S contribuird a disminuir los desperdicios

en la linea de produccion en una empresa informal de fabricacion de calzado.

2.4 Variables

Variable Independiente:

La Implementacion de la metodologia de las 5S
Variable Dependiente:

Desperdicios

2.4.1 Definicidon operacional

Se realizé un diagndstico situacional mediante la observacion y aplicacion de una
ficha de inspeccion y se implemento la metodologia 5 S, mediante capacitaciones al

personal operativo y ejecutivo.
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2.4.2 OPERALIZACION: TABLA N° 2: Operacionalizacion de las variables
DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA FUENTE INSTRUMENTO
Las 53 son | Se realizd un Area de trabajo sin materiales no Trabajo de ) )
IND‘I’E%EIB?[?III_EETE herramientas de | diagnostico situacional CLASIFICACION indispensables Nominal campo Hoja de regisiro
bienestar personal mediante la -
olganizaciifnal ! observacion Y Area de frabajo ordenada ] Trabajo de Hoja de registro
expresado con cinco | aplicacion de una ficha |—ORGANIZAGION - Nominal Tlgi‘:.g” o
palabras  japonesas | de inspeccion, y se Area de trabajo sin materiales contaminantes . ! Hoja de registro
que comienzan por 5. | implementd la LIMPIEZA Nominal Campo
» Cada palabré metodologia 5 S Area de frabajo con manuales de Trabajo de Hoja de registro
Implementacion de ; "| ESTANDARIZAR procedimientos Nominal campo
T2 metodologi representa un logro | mediante
meri S 018 | en Ia creacion de un | capacitaciones &l irea e aba tros fimient Enfravista a
lugar digno y seguro | personal operaivo v | oo e e e UMPAMIEM ) Nominal | supenvisor de cuestionario
donde trabajar. ejecutivo, produccion.
% de desperdicio eliminado después de la
- clasificacion=(Cantidad desperdicios antes — . . .
VARIABLE Desperdicios en la " s h - Trabajo de Hoja de registro
cantidad desperdicios después)/cantidad RAZON
DEPENDIENTE CLASIFICACION desperdicios antes X100 campo
% Desperdicio eliminado después de ordenar
- =(Canfidad desperdicios antes — cantidad . - .
Los desperdicios fueron Doesgﬂgisc?gha desperdicios después)/cantidad desperdicios RAZON Trsgre::gode Hoja de registra
disminuyendo con la antes X100
Conjunta de | aceptacion  de Ia % de desperdicios contaminantes
actividadas, metodologia 5 5", se - eliminados.=(Cantidad desperdicios anfes — . ' '
procesos, materiales | peso cada semana los Desmﬂggg nia cantidad desperdicios después)/cantidad RAZOMN T'g;?;ode Hoja de registra
0 recursos que no | desperdicios generados desperdicios antes X100
agregan  valor v | verificando la % de desperdicios eliminados por na cumplir
- generan costos a la d|,_sm|nuu:|on de los con las especificacionas y estandares
Desperdicios. organizacion. mismos. Desperdicios en la requeridos.=(Cantidad desperdicios antes — RAZON Trabajo de Hoja de regisiro
ESTANDARIZAR cantidad desperdicios después)cantidad campo
desperdicios antes X100
% de desperdicios por incumplimiento al
- respeto de la normas establecidas =(Cantidad - . .
De%‘:gg:gf&? la desperdicios antes — cantidad desperdicios RAZON T'S;?G de Hoja de regisiro
después)/cantidad desperdicios antes X100 po

Fuente: Elaboracion propia
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3.1

3.11

3.1.2

3.1.3

3.14

CAPITULO 111

METODOLOGIA

Tipo de investigacion
De acuerdo al fin que persigue

Aplicada, tienen como objetivo resolver un determinado problema o planteamiento
especifico. En este caso se investigan las causas de los desperdicios de cada &rea de

la produccion.

De acuerdo al tipo de problema

Descriptiva, pretende medir la variable “desperdicios”, pasado y presente de la
implementacidn 5S; se describira los cambios que suceden al aplicar la metodologia

de las 5s del antes y después.

De acuerdo a la recoleccion de datos

Observacional o no experimental: porque no se va hacer experimento o se va a

manipular a los trabajadores en los puestos de trabajo.

De acuerdo al método

Cualitativa, este método describe en forma detallada los hechos, eventos,
situaciones, personas, interacciones, comportamientos, que visualiza mediante una
investigacion; ademas adjunta tales actitudes, experiencias, pensamientos, etc. que los
trabajadores manifiestan; por ello es que se dice que la investigacion es Cualitativa
ya que hace referencia a cualidades.
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3.2

Metodo de investigacion

En la aplicacion de la metodologia 5°S, se hizo una observacion de la situacién
actual en las areas de la produccion, se empled el método de descarte para los
materiales en uso y desuso, posteriormente se organizo todas las areas en cuanto a
orden y limpieza, estandarizando todo este proceso a través de la asignacion de
actividades a cada trabajador para que mantenga su &rea de trabajo en Optimas
condiciones, donde garantizo cumplir el mejoramiento continuo y la efectividad de
la metodologia implementada y de esta manera hacer visible los resultados finales
respecto a la disminucion de desperdicio en cuanto tiempo, retazos y sobrantes de

materiales.

3.3 Explicacién detallada de la aplicacion

Se realizd un diagndstico de la situacion inicial de la empresa, donde se hizo una

visita a los ambientes que se estudio el presente trabajo.

Brindando informacién importante, obteniendo un registro de los antecedentes y

mejorando la organizacion para aplicacion de las 5S.

Alberto Villasefior Contreras y Edber Galindo Cota realizo el “Manual para la
Implementacion Sostenible de las 5S” de autoria INFOTEP y el libro “Sistema 5S’s
Guia de implementacion”™, gracias a ello nosotras revisamos para el desarrollo de la

metodologia.
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3.3.1 Implementacion de la metodologia 5 s

3.3.1.1 Seiri (Clasificacion)

Significa lo necesario de lo innecesario, esto no consiste en eliminar elementos

sino clasificar las herramientas que lo pueden utilizar luego.

Todos los elementos innecesarios se identificaron con la tarjeta roja, que es un

método para identificar lo innecesario.

Una vez que seleccionados todas las herramientas son llevados a un almacén, para

poder verificar que herramienta pue ser Gtil o ya no.

TABLA N° 3: Lista de chequeo de la Primera S

Check List
|Participantes : | Valoracion
s of1]2]3] 4
8 9 | Responsable de lalistade
- ol 2| e . - |8 o
8 N | 8| £ |Puntos arevisar 8 |5 S chequeo
el 2T = £ ol o| 2
sle|gl§|s >-|E|E| >
SIB|E|nl2 2188|352
G|Oo|S|u|B 2l2|a|la| 2
X 1 [Material/partes en exceso de inventario o en proceso 1 Marianela azabache castro
X 2 |Hay elementos innecesaria en la mesas de trabajo 2 Marianela azabache castro
X 3 |Hay elementos innecesaria en los pasadisos de las areas 2 Marianela azabache castro
X 4 |NoTienen establecidos estandares de limpieza 1 Marianela azabache castro
X 5 |Existe o no control visual 0| Marianela azabache castro
6
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3.3.1.2 Seiton (Organizar)

Facil de ver, Fécil accesibilidad y Facil de retomar la ubicacion inicial. Esta etapa

se trabaja con los objetos ordenados que sirve para la produccion de la empresa.

TABLA N° 4: Pautas para organizar articulos necesarios

FRECUENCIA DE USO

COLOCAR

Muchas veces al dia

Colocar tan cerca como sea posible

Varias veces al dia

Colocar cerca del usuario

Varias veces por semana

Colocar cerca del area de trabajo

Algunas veces por mes

Colocar en areas comunes

Algunas veces al afio

Colocar en almacén o archivos

No se usa, pero podria usarse

Guardar etiquetado en archivo muerto o

area para tales fines

Fuente: Recuperado de Manual para la Implementacion Sostenible de las 5S (p.26)

TABLA N° 5: Lista de chequeo de la Segunda S

Check List
|Participantes : | Valoracion
5 o|1]2]3] a
E o o 2| Responsable de lalistade
S S | 8| £ |Puntos arevisar T | g chequeo
|| 2|8 = € ol ol 2
= oy Fu S > €| € >
S(BlE|L| @ Se|o| 8| 5
o|o|S|d|lA Sl2|a|la| S
X 1 |Material/partes en exceso de inventario o en proceso 1 Marianela azabache castro
X 2 |Hay elementos innecesaria en la mesas de trabajo 2 Marianela azabache castro
X 3 |Hay elementos innecesaria en los pasadisos de las areas 2 Marianela azabache castro
X 4 [NoTienen establecidos estandares de limpieza 1 Marianela azabache castro
X 5 |Existe o no control visual 0| Marianela azabache castro
X 6 |Existen dreas de almacenaje marcadas 0 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 7 |Demarcacidn de los articulos y lugares 0 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 8 |Estan definidos mdximos y minimos de productos 2 Jenifer Saldafa Lizarbe
X 9 |Estanidentificados lineas de acceso y del almacén 3 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 10 [Poseen lugar claramente identificados 0 Jenifer Saldaiia Lizarbe
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3.3.1.3 Seiso (Limpieza)

La siguiente etapa de limpieza se realizé mediante conjuntos de pasos y reglas, las

cuales los colaboradores de la empresa mantuvieron disciplinadamente.

o Se identificé el area de suciedad y contaminacion.
o Se determind qué hay g limpiar a diario su &rea de trabajo tanto como las
maquinas, se establecid las tareas de limpieza.
o Se determinar el tiempo para la limpieza, Se tomo herramientas necesarias
para la limpieza.
TABLA N° 6: Lista de chequeo de la Tercera S
Check List
|Participantes : | Valoracion
§ ol1]2]3] 4
i ﬁ o o 0 Responsable de lalista de
8| | N|&|£|Puntos arevisar IR g chequeo
HEHBHE SAHHE
SIBlEls o SE(olY 3
O|0|3|uld 22|ala| 2
X 1 [Material/partes en exceso de inventario o en proceso 1 Marianela azabache castro
X 2 |Hay elementos innecesaria en la mesas de trabajo 2 Marianela azabache castro
X 3 |Hay elementos innecesaria en los pasadisos de las areas 2 Marianela azabache castro
X 4 [No Tienen establecidos estandares de limpieza 1 Marianela azabache castro
X 5 |Existe o no control visual 0 Marianelaazabache castro
X 6 |Existen dreas de almacenaje marcadas Jenifer Saldafia Lizarbe
X 7 |Demarcacion de los articulos y lugares Jenifer Saldafia Lizarbe
X 8 |Estan definidos maximos y minimos de productos 2 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 9 |Estan identificados lineas de accesoy del almacén 3 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 10 [Poseen lugar claramente identificados 0 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 11 [Pisos libres de basura, aceite, grasa 1 Marianela azabache castro
X 12 |Estan las maquinas libres de objetos y aceite 1 Marianela azabache castro
X 13 (Se realizainspeccion de equipos junto con mantenimien 2 Marianela azabache castro
X 14 |Existe personal responsable de verificar la limpieza 1 Marianela azabache castro
X 15 |Operador limpia pisos y maquina regularmente 1| Marianela azabache castro
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3.3.1.4 Seiketsu (Estandarizacion)

Una vez logrado el orden y limpieza, se hizo una estandarizacion las operaciones,

para ello se conversd y mejoro los resultados ya logrados.
Se realizd de la siguiente manera:

- Auditorias internas de la aplicacion de las 5S.

- Se realizo reuniones con el gerente y trabajadores para conversar sobre las
mejoras de la empresa.

- Se realizo el horario de la limpieza, que son diarias por un lapso de 5 a 10 min.

- Se hizo el control visual, ya que nos ayuda a controlar lo que ocurre en la

produccién.

3.3.1.5 Shitsuke (Disciplina)

Esta etapa se trabajé con los operarios que nos dieron su gran apoyo de mejorar cada
area de produccidn, eliminado los desperdicios, llevando una un compromiso con las

3 etapas anteriores. Donde se observo un ambiente muy disciplinada.
A continuacion, algunos alcances que se realizo:

- La disciplina mejoro a la empresa donde se realizO normas, y los operarios

cumplieron.
- Se trabajé con existo con los controles previamente establecidos.

- Se Procur6 que la implantacion de las 5S sea un habito para la empresa, donde se

reflejé en los operarios y gerente de la empresa.
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TABLA N° 7: Lista de chequeo de la Cuarta y Quinta S

Check List

|Participantes : | Valoracion
15 ol1]2]3] a4
. ‘§ © o e Responsable de la lista de
8 N | &| £ [Puntos arevisar ® 5 g chequeo
HEEHE SR
SIBlE(g| 2 S5 s(o|% 5
O|lo| S |d|B S|lE|a|a| 2
X 1 |Material/partes en exceso de inventario o en proceso 1 Marianela azabache castro
X 2 |Hay elementos innecesaria en la mesas de trabajo Marianela azabache castro
X 3 |Hay elementos innecesaria en los pasadisos de las areas Marianela azabache castro
X 4 |NoTienen establecidos estdndares de limpieza 1 Marianela azabache castro
X 5 |Existe o no control visual 0| Marianela azabache castro
X 6 |Existen areas de almacenaje marcadas 0 Jenifer Saldafa Lizarbe
X 7 |Demarcacion de los articulos y lugares 0 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 8 |Estan definidos maximos y minimos de productos 2 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 9 |Estan identificados lineas de acceso y del almacén 3 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 10 [Poseen lugar claramente identificados 0 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 11 [Pisos libres de basura, aceite, grasa 1 Marianela azabache castro
X 12 |Estdn las maquinas libres de objetos y aceite 1 Marianela azabache castro
X 13 |[Se realizainspeccién de equipos junto con mantenimienf 2 Marianela azabache castro
X 14 |Existe personal responsable de verificar lalimpieza 1 Marianela azabache castro
X 15 [Operador limpia pisos y maquina regularmente 1| Marianela azabache castro
X 16 |[Se generanregularmente 1 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 17 [Se han implementado ideas de mejora 2 Jenifer Saldafia Lizarbe
X 18 |Usan procedimientos escritos, claros y actuales 1 Jenifer Saldana Lizarbe
X 19 |Tiene un plan futuro de mejoramiento para el area 3 Jenifer Saldana Lizarbe
X 20 |Estdn las primeras s mantenidas 1 Jenifer Saldana Lizarbe
X 21 |Son conocidos los procedimientos estandares 1 Marianela azabache castro
X 22 |Las herramientas son almacenadas correctamente 2 Marianela azabache castro
X 23 |Hainiciado control de inventario 2 Marianela azabache castro
X 24 |Estan al diay son revisados regularmente 2 Marianela azabache castro
X 25 |Estan al diay son revisados regularmente 2[ Marianela azabache castro
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3.4  Disefio de investigacion

Este estudio no experimental, no se manipula las variables, solamente se observa
la situacion actual, los fendmenos que pasa en la organizacion, para después
analizarlos, donde nos permite obtener informacion sobre las Varibles si estan

evolucionando a través del tiempo.

Nosotras elegimos este disefio de investigacion, porque nos permitidé observar
diferentes evoluciones en el area de produccién y una gran mejora después de la
aplicacion de las 5S.

3.4.1 Poblacion y Muestra

Poblacion
Numero de las estaciones de trabajo que son 4 donde generan desperdicio.
Muestra

Nuestra investigacion es equivalente a la produccion donde se aplica las 4 areas

donde se genera desperdicios.

3.5 Técnicas e instrumentos

Los instrumentos que se utilizd en nuestra investigacion la implementacion de la
Metodologia 5 “S” son lo siguiente: Fotografias, Video de los espacios, Observacion
del procedimiento de cada area y toma de tiempos, etc., Mediante las fotografias

obtenidas y el control visual de la primera visita.
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A traves de dichas técnicas, se mejoro en la empresa informal, donde se observara

los resultados obtenidos en la parte ultima de la investigacion.

Mediante las fotografias tomadas en ese momento, pudimos observa lo que sucedia

en las &reas de produccion, se registro el antes y después de la aplicacion de las 5S.

Gracias a la visualizacion pudimos ser las comparaciones junto los resultados

numéricos donde se corroboro el éxito de la implementacion de la metodologia 5S.

3.6 Técnicas de procesamiento y andlisis de datos

Se utilizo los siguientes procedimientos: la herramienta Microsoft Excel, y el
software estadistico SPSS, ya que a partir de éstos se pudieron realizar los analisis

numéricos de los materiales estadisticamente.
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Obijetivos

Fuentes
Informantes

Técnica

Instrumentos
0]
Herramienta

TABLA N° 8: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

Tratamiento de
BE(

Resultados
Esperados

Evaluar la
actual
situacion
de la
empresa

Identificar

los objetos

innecesari
0S.

Identificar
los
posibles
desperdici
0sS

Analizar
el impacto
de la
implement
acion de la
metodolog
ia5’s

El duefio de la
empresa
CALZETURE
D’ KATHY y
los
trabajadores.

El duefio de la
empresa
CALZETURE
D’ KATHY y
los
trabajadores.

El duefio de la
empresa
CALZETURE
D’ KATHY y
los
trabajadores.

El duefio de la
empresa
CALZETURE
D’ KATHY y
los
trabajadores.

3.7 Aspectos éticos

Entrevista

Observacio
n de campo

Observacio
n de campo

Observacio
n de campo

Fuente

Guia de
entrevista

-Hoja de
registro

-dispositivos
mecanicos
(fotos,
videos)

Indicadores
de
productividad

Tiempos
estandar

-dispositivos
mecanicos
(fotos,
videos)

-Auditorias

Vamos a definir
la situacion actual

de la empresa.

Vamos a
identificar los
elementos

innecesarios en la

area de
produccion

Vamos a
identificar
Tiempos,
espacios,

materiales, mano

de obra.)

Vamos a analizar

el impacto de la
metodologia.

: Elaboracion propia.

Conocer como se
viene
desempefiando en
la empresa
CALZETURE D’
KATHY.

Conocer el modo
que se facilite la
acciony
movilidad del
operario en el
area de trabajo

Conocer los
tiempos éptimos,
el espacio
adecuado,
reduccién de
desperdicio en
MP.

Conocer la
situacion despues
de la
implementacion.

Para el proceso de recoleccion de datos y la ejecucion de la presenta investigacion se conté con

el

con

permiso

del

la participacion de

duefo

de la

en la adaptacion del desarrollo de la investigacion
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CAPITULO IV

RESULTADO

4.1 Resultado del objetivo especifico N° 1

Se realiz6 la evaluacion de la metodologia 5 “S” en una empresa de calzado

informal.

TABLA N° 9: Evaluacién Pre-implementacion de la metodologia 5 “S”.

5S | N° | Articulo Chequeado Descripcion Puntaje
1 Materiales o Partes Material/partes en exceso de inventario o en 1
- proceso
% 2 Maqumar_la uotro Existencia innecesaria alrededor 2
8 equipo
% 3 Herramientas Existencia innecesaria alrededor 2
I |4 Control visual Existe o no control visual? 1
© 15 Estandares escritos ¢ Tienen establecidos estandares de limpieza? (5s) 0
Subtotal 6
6 Indicador de Lugar Existen areas de almacenaje marcadas? 0
7 | Indicadores de articulos Demarcacion de los articulos y lugares? 0
¢ | 8 | Indicadores de cantidad | Estan definidos maximos y minimos de productos? 2
g 9 zl/llr%;g:nzcrg?:r?tg Estan identificados lineas de acceso y del almacén? 3
10 Herramientas Poseen lugar claramente identificados? 0
Subtotal 5
11 Pisos Pisos libres de basura, aceite, grasa? 1
12 Maquinas Estan las maquinas libres de objetos y aceite? 1
g 13 | Limpieza e inspeccion Se realiza inspeccién.de. equipos junto con 9
= mantenimiento
% 14 | Responsable de limpieza Existe personal rlt_espo_nsable de verificar la 1
impieza?
15 Habito de limpieza Operador limpia pisos y maquina regularmente? 1
Subtotal 6
'S | 16 | Notas de Mejoramiento Se generan regularmente? 1
= | 17 | Ideas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora? 2
-‘é { 18 | Procedimientos claves Usan procedimientos escritos, claros y actuales? 1
& | 19 | Plan de mejoramiento | Tiene un plan futuro de mejoramiento para el area? 3
W | 20 Las primeras 3 S Estan las primeras s mantenidas? 1
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Subtotal 8

21 Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 1

< |22 | Herramientasy partes | Las herramientas son almacenadas correctamente? 2

S | 23| Control de inventario Ha iniciado control de inventario? 2

= ——

3|24 Pro?ﬁs:er:tlaerri\go de Estan al dia y son revisados regularmente? 2
&) — ; - .

25 | Descripcion del cargo Estan al dia y son revisados regularmente? 2

Subtotal 9

TOTAL 34

Fuente: Basado en la tesis Implementacion de la Metodologia de Mejora 5S en una
Empresa Litogréfica.

Como podemos observar en la tabla N° 9 el orden fue la etapa de la metodologia con

menos puntaje porque existian mayores deficiencias en esta etapa.

TABLA N° 10: Tabulacion del diagnostico de la metodologia 5 “S”.

ETAPA PUNTAIJE MAXIMO % CUMPLIMIENTO
CLASIFICACION 6 20 30%
ORDEN 5 20 25%
LIMPIEZA 6 20 30%
ESTANDARIZACION 8 20 40%
DISCIPLINA 9 20 45%
TOTAL 34 100 34%

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa en la tabla N° 10 en cuanto al diagndstico inicial de la implementacion de

la metodologia 5 “S”, se encuentra en un 34%.

58



4.2 Resultado del objetivo especifico N° 2:

Es importante conocer la situacion inicial del area de produccion antes de iniciar con
el proceso de la implementacién de las 5S, siguiendo la investigacion obteniamos datos de
desperdicio en Kg, durante las 10 visitas donde realizamos un Pre test y Pos test, general

del &rea de Produccion de acuerdo a las 4 estaciones.

TABLA N° 11: Pretest de la Visita que se realizd en la empresa informal de
calzado (04/01/2016) Antes de implementar las 5S

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 18,70
OJALES 7,5 0,40
HILOS 6 0,33
AGUJAS 5,9 0,23

TELA 49 16,80
PLANTILLAS 30 6,30
TELA ELASTI 25 5,10

CUERINA 48 17,40
TOTAL 221 65,25

En la tabla que se muestra, el total del Peso es 221 kg, aqui se observé que en

desperdicios hay 65,25 Kg.

En las siguientes tablas que se van a mostrar son las 10 visitas que realizdbamos a la
empresa para implementar las 5S (Pos test) y disminuir los desperdicios que se

encontraban.

59



TABLA N° 12: la primera visita que se realizo en la empresa informal de calzado

donde ese inicio la implementacion de las 5S (11/01/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 16,20
OJALES 7,5 0,32
HILOS 6 0,28
AGUJAS 5,5 0,20

TELA 49 14,70
PLANTILLAS 30 4,70
TELA ELASTI 25 4,80

CUERINA 48 15,50
TOTAL 221 56,70

En la tabla que se muestra se observo un total de 56,70Kg de desperdicios, pues se sabe

que se inicié con la implementacion de las 5S.

TABLA N° 13: la segunda Visita que se realiz6 en la empresa informal de
calzado, implementando las 5S (18/01/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 15,70
OJALES 7,5 0,30

HILOS 6 0,26
AGUJAS 5,9 0,18
TELA 49 14,00
PLANTILLAS 30 4,45
TELA ELASTI 25 4,75
CUERINA 48 13,75
TOTAL 221 53,39

En la tabla que se muestra se observo que va disminuyendo de a pocos con el valor de
53,39Kg de desperdicios.
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TABLA N° 14: la tercera visita que se realizé en la empresa informal de calzado,
implementando las 5S (25/01/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 14,20
OJALES 7,5 0,24

HILOS 6 0,24
AGUJAS 5,5 0,16
TELA 49 12,85
PLANTILLAS 30 4,15
TELA ELASTI 25 4,55
CUERINA 48 10,25
TOTAL 221 46,64

Ya cumpliendo el mes de enero, en la tabla que se muestra claramente que el desperdicio

esta disminuyendo a 46,64Kg.

TABLA N° 15: la cuarta visita que se realiz6 en la empresa informal de calzado
implementando las 5S (01/02/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 12,25
OJALES 7,5 0,19

HILOS 6 0,21
AGUJAS 5,9 0,13
TELA 49 11,75
PLANTILLAS 30 3,75
TELA ELASTI 25 4,25
CUERINA 48 8,75
TOTAL 221 41,28

Realizando la cuarta visita en el mes de febrero se puedo observar en la siguiente tabla

que el desperdicio estd mejorando con la disminucion de 41,28Kg.



TABLA N° 16: Quinta visita que se realizé en la empresa informal de calzado
implementando las 5S (08/02/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 12,00
OJALES 7,5 0,18
HILOS 6 0,20
AGUJAS 5,9 0,13

TELA 49 10,85
PLANTILLAS 30 3,27
TELA ELASTI 25 4,18

CUERINA 48 8,55
TOTAL 221 39,35

En la siguiente tabla que se muestra, se observé que el desperdicio tiene 39,35Kg, donde la
implementacion de las 5S esté haciendo su trabajo mejorando de apoco en la empresa.

TABLA N° 17: Sexta visita que se realiz6 en la empresa informal de calzado
implementando las 5S (15/02/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 11,75
OJALES 7,5 0,17

HILOS 6 0,18
AGUJAS 5,9 0,12
TELA 49 10,55
PLANTILLAS 30 3,18
TELA ELASTI 25 4,05
CUERINA 48 5,23
TOTAL 221 35,23

En la siguiente tabla que se muestra, que el desperdicio tiene 35,23Kg.



TABLA N° 18: Séptima visita se realizo en la empresa informal de calzado
implementando las 5S (22/02/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 11,45
OJALES 7,5 0,17

HILOS 6 0,17
AGUJAS 5,9 0,11
TELA 49 10,14
PLANTILLAS 30 2,85
TELA ELASTI 25 3,75
CUERINA 48 3,25
TOTAL 221 31,89

Terminando el mes de febrero se observd en la tabla que practicamente si estaba

disminuyendo el Desperdicios que se encontraba en la empresa con 31,89Kg.

TABLA N° 19: Octava visita - mes de marzo donde se puedo observar claramente

gue esta mejorando la empresa informal de calzado con la implementando las 5S

(01/03/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 11,00
OJALES 75 0,16
HILOS 6 0,13
AGUIJAS 55 0,11
TELA 49 9,98

PLANTILLAS 30 2,47
TELA ELASTI 25 3,62
CUERINA 48 3,17
TOTAL 221 30,64

La tabla que se muestra, se observa que la implementacion de las 5S esta mejorando cada
dia més la empresa, sobre todo en la limpieza, orden y clasificacion, ya que hay 30,64Kg

de desperdicio.
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TABLA N° 20: Novena visita en la empresa Informal de Calzado,
implementando las 5S (08/03/2017)

MATERIA PRIMA | PESO | DESPERDICIO
CUERO 50 10,59
OJALES 7,5 0,16

HILOS 6 0,12
AGUJAS 5,5 0,11
TELA 49 9,80
PLANTILLAS 30 2,42
TELA ELASTI 25 3,55
CUERINA 48 2,90
TOTAL 221 29,65

En la novena visita se notd claramente en la tabla, que el desperdicio est4 bajando a
29.65Kg donde se nota la mejora tanto en la produccion y la satisfaccion de los
trabajadores.
TABLA N° 21: Decima visita - en la empresa Informal de Calzado,
implementando las 5S (15/03/2017)

VISITA REALIZADA 15/03/2017

MATERIA PESO | DESPERDICIO
PRIMA

CUERO 50 10,13
OJALES 7,5 0,16
HILOS 6 0,11
AGUJAS 5,5 0,12
TELA 49 9,75
PLANTILLAS 30 2,34
TELA ELASTI 25 3,46
CUERINA 48 2,45
TOTAL 221 28,49

La tabla que se muestra, se llegd Satisfactoriamente con la implementacion de las 5 s
durante tres meses, en 28,49Kg de desperdicios, donde fue un promedio aproximadamente

para ver el mejoramiento de la empresa informal de calzado.
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TABLA N° 22: Consolidado de Desperdicios en Kg

CONSOLIDADO DE DESPERDICIO EN kg.

56,695
53,385
46,635
41,28
39,352
35,229
31,887
30,64
29,645
28,49

65,25

En la siguiente tabla que se observa es un consolidado de desperdicios en Kg, donde la
primera visita obtuvo el 65,25, luego de los tres meses se obtuvo 28,49.

Asi mismo realizamos la evaluacion Pos test-implementacion de la metodologia 5 “S”.
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TABLA N° 23: Evaluacion Pos test-implementacion de la metodologia 5 “S”.

INSPECCION FINAL DE 5S EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
CALZETURE DE KATHY

Hoja de Auditoria para 5S-

Evaluador: Juanita

FEBRERO 2017 Puntaje T:61 | Azabache — Jenifer Punta
Saldana je
g # | Articulo Chequeado Descripcio
n
1| Materiales o Partes Material/partes en exceso de inventario o en 2
- proceso
2l 2 Maquinaria u otro equipo | Existencia innecesaria alrededor 3
§ 3| Herramientas Existencia innecesaria alrededor 3
E 4| Control visual Existe o no control visual? 2
O| 5| Estandares escritos ¢ Tienen establecidos estandares de limpieza? (5s) 3
Subtotal| 13
6| Indicador de Lugar Existen areas de almacenaje marcadas? 2
7| Indicadores de articulos Demarcacion de los articulos y lugares? 2
8| Indicadores de cantidad Estan definidos maximos y minimos de 2
c productos?
3 Vias de acceso y
S| 9| almacenamiento Estan identificados lineas de acceso y del 3
almacen?
10 | Herramientas Poseen lugar claramente identificados? 3
Subtotal | 12
11| Pisos Pisos libres de basura, aceite, grasa? 2
12| Maquinas Estan las maquinas libres de objetos y aceite? 3
s Se realiza inspeccion de equipos junto con
21 13| Limpieza e inspeccion mantenimiento 2
€| 14| Responsable de limpieza Existe personal responsable de verificar la 3
7 limpieza?
15| Habito de limpieza Operador limpia pisos y maquina regularmente? 2
Subtotal 12
16| Notas de Mejoramiento Se generan regularmente? 2
- . . . . .
2 17| ldeas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora? 2
,g 18| Procedimientos claves Usan procedimientos escritos, claros y actuales? 2
3/ 19| Plan de mejoramiento Tiene un plan futuro de mejoramiento para el 3
S area?
| 20| Las primeras 3 S Estan las primeras s mantenidas? 3
Subtotal 12
Ol 21| Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 3
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22| Herramientas y partes Las herramientas son almacenadas 3
correctamente?
23| Control de inventario Ha iniciado control de inventario? 2
24| Procedimiento de Estan al dia y son revisados regularmente? 2
inventario
25| Descripcion del cargo Estan al dia y son revisados regularmente? 2
Subtotal 12
TOTAL 61
0= Muy mal 1= Mal 2=Promedio 3= Bueno 4= Muy Bueno

Fuente: Basado en la tesis Implementacion de la Metodologia de Mejora 5S en una

Empresa Litografica.

TABLA N° 24 Tabulacion del diagnéstico de la metodologia 5 “S”.

Como podemos observar en la tabla N° 9 el orden fue la etapa de la metodologia con

menos puntaje porque existian mayores deficiencias en esta etapa.

ETAPA PUNTAJE MAXIMO % CUMPLIMIENTO
CLASIFICACION 13 20 65%
ORDEN 12 20 60%
LIMPIEZA 12 20 60%
ESTANDARIZACION 12 20 60%
DISCIPLINA 12 20 65%
TOTAL 61 100 61%

Como podemos observar en la tabla N° 24 en cuanto al diagndstico Final de la

Fuente: Elaboracion propia.

implementacion de la metodologia 5 “S”, se encuentra en un 61%.
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4.2.1 Analisis Estadisticos

Se realiz6 el analisis estadistico para determinar si los datos en analisis se
distribuyen de manera normal, para ello se hizo uso de la prueba paramétrica de
Shapiro Wilk, debido a que el espacio muestra analizado es de 10 visitas al area de

produccion, siendo este nimero menor a 30.

La hipotesis para probar la normalidad de la muestra, queda definida de la siguiente

manera.

Ho= Los datos provienen de una distribucion normal.

H:= Los datos no provienen de una distribucién normal.

TABLA N° 25: Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 Gl Sig. 0 Gl Sig.
DESPERDICIOPRETES 10 10
T
DESPERDICIOPOSTES 0,170 10 ,200" 0,902 10 0,232
e

Fuente: Elaboracion propia.

Figuro N°9: Distribucion de frecuencias del desperdicio en kg. En las 10 visitas.
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422

Histograma

=== Normal

Media = 39,32
Desviacion estandar = 10 085
N=10

Frecuencia

)
20,00 30,00 40,00 50,00 60,00

DESPERDICIOPOSTEST

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de analizar los datos del desperdicio postest (luego de la aplicacién de las 5S)
con el estadistico de prueba Shapiro Wilk, se determind que el p-valor es de 0.232,
siendo este valor mayor a 0.05 (95% de confianza) por tanto, se acepta Ho, dando
como resultado que al 95% de confianza los datos provienen de una distribucién

normal.

Prueba de Hipotesis
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Para este analisis de la hipotesis, donde la Metodologia 5S contribuira a disminuir
los desperdicios en la linea de produccién de la empresa informal de produccion
de calzado, aplicamos estadisticamente la prueba paramétrica de T de Student
donde se aplico en dos etapas, en una fase previa a la aplicacion de las 5S (pretest)
y otra luego de la aplicacion de las 5S (postest).

Por tanto, para definir si al 95% de confianza de disminuir los desperdicios en las
areas de produccion de la empresa informal de produccién de calzado, planteamos
las dos Hipotesis de contraste:

Ho= Metodologia 5S no contribuye a disminuir los desperdicios en la linea de
produccion de una empresa informal de produccién de calzado.

Hi=Metodologia 5S contribuye a disminuir los desperdicios en la linea de

produccién de una empresa informal de produccion de calzado.

Tabla 26: Prueba de T de Student para muestras emparejadas.

T de Student para muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

. Sig.
Desv. 95% de intervalo de .
Desv.
Media Desviacié Error  confianza de la diferencia T gl (bilateral
n promedi )
o} Inferior Superior
DESPERDICI
O PRETEST —
2592620  10,08458 3,18903  18,71212 33,14028 8,130 9 0,000
DESPERDICI
O POSTEST

Fuente: Elaboracion propia
Luego de analizar los datos estadisticos con la prueba “T de Student”, se puede
corroborar que el p-valor tiene un valor de 0.000, el cual es menor que el valor de
a = 0.05, rechazandose por tanto Ho y aceptandose Hs, lo que indica que al 95% de
confiabilidad existe la certeza de que la Metodologia de las 5S contribuye a disminuir
los desperdicios en la linea de produccion de una empresa informal de produccion de

calzado.

70



4.3 Resultado del objetivo especifico N° 3

TABLA N° 27: Comparacion de los resultados Pre y Post Implementacion de la

metodologia 5 “S”.

ANTES DESPUES
5“S” 5“S”
ETAPA
PUNTAJE PUNTAJE
PUNTAJE TOTAL % PROMEDIO | PUNTAJE TOTAL % | PROMEDIO

CLASIFICACION 6 20 30% 1.2 13 20 65% 2.6
ORDEN 5 20 25% 1 12 20 60% 2.4
LIMPIEZA 6 20 30% 1.2 12 20 60% 2.4
ESTANDARIZACION 8 20 40% 1.6 12 20 60% 2.4
DISCIPLINA 9 20 45% 1.8 12 20 60% 2.4
TOTAL 34 100 34% 6.8 61 100 61% 13.2

COMPARACION 5 "S"

=
S

12
10
8
6
4
2
0
& > s S v
O q9<° Q{/\, O Q»&
¢ S N & o
& 3 X g
S \a N
¥ o
> Nl
&

mANTES ™ DESPUES

Segun la tabla de comparacion la incrementacion de porcentaje de la metodologia de
las 5S, antes de la aplicacion cuales los resultados fueron el 34% y en la actualidad es
de 61%. donde existe una variacion de 27%, lo cual fue un éxito aplicando la
implantacion de las 5S, una gran ayuda para disminuir los problemas en el area de

produccion.
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4.3.1 Anélisis estadistico de la comparacion antes y después de la metodologia.

TABLA N° 28: Anadlisis de la pre y post implementacion 5 “S”.

Prueba t para medias de dos muestras emparejadas
Variable 1 Variable 2
Media 6.8 12.2
Varianza 2.7 0.2
Observaciones 5 5
CoeflC|enteP‘caiaergcc:rr]relaC|on de -0.27216553
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 4
Estadistico t -6.64694051
P(T<=t) una cola 0.0013298
Valor critico de t (una cola) 2.13184679
P(T<=t) dos colas 0.00265961
Valor critico de t (dos colas) 2.77644511

Fuente: Elaboracion propia.

En la siguiente tabla presentamos la comparacion del valor estadistico
t = - 6.64694051, valor critico de t (una cola) = 2.13184679 y Valor critico de t (dos colas)

= 2.77644511, estadisticamente queda demostrado que si existe una diferencia significativa

de las 5 “S” antes y después.
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4.4 DISCUSION

Se comprobé que la implantacion de las 5s contribuird a disminuir los desperdicios de
una empresa informal de fabricacion de calzado, asi podemos afirmar realizando un
diagnostico situacional pre y post implementacion de esta metodologia, que se puede
influenciar en los desperdicios del proceso de produccion de la empresa, tal cual se menciona
en Chile (2009) donde su mejora fue implementar las 5S , se disminuyé el 90% de
desperdicios y materiales que no servian en el area mientras que en el caso de Gémez, Giraldo
y Pulgarin (2012) Se implemento las 5°S, para lo cual se logré disminuir los desperdicios en
un 95 % y en Guachisaca y Salazar (2009) usando dicha metodologia, se elimin6 el 80% de

desperdicios.

Siguiendo con los objetivos especificos se realizd el diagndstico actual del area de
produccion, gracias a la metodologia 5°S se ldentifico las herramientas necesarios e
innecesarios de la linea de produccion de la empresa informal de fabricacion de calzado

cumpliendo con primera S.

Se logro organizar en lugares especificos, se identifico el origen del problema en la linea
de produccién de una empresa informal de calzado, manteniéndose limpios los espacios de
trabajo; dando por cumplidas la segunda y tercera S mientras que para la 4ta y 5ta S se
implemento limpieza, orden y disciplina la cual es un complemento de las tres primeras S,
permitiendo al personal ser mas disciplinado en su &area de trabajo, asi mismo en sus

herramientas, aceptando las condiciones para el mejoramiento continuo de la empresa.

De igual manera se observé en los resultados de la presente investigacion y en los
antecedentes, donde se confirmo la eficiencia y eficacia de implementar esta metodologia
contribuyendo a disminuir los desperdicios en el area de produccion de una empresa informal

de fabricacion de calzado.
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CAPITULO V

5.1 CONCLUSIONES

Culminando nuestra tesis de investigacion, donde hallamos los problemas mas afectados de

una empresa informal de fabrica de calzados, se obtuvo las siguientes conclusiones:

v" Se pudo identificar y clasificar los problemas que tenia cada area de trabajo desde el
mayor hasta el menor, donde se logré unen la linea de produccion, implementando la

5S, obteniendo resultados positivos en las evaluaciones realizadas.

v Se comprob6 que la metodologia 5°S logré disminuir en gran medida los desperdicios

en el area de produccion.

v La metodologia 5S nos ayud6 con sus etapas mejorando a la empresa, donde jugaron
un rol muy importante en el orden, limpieza y clasificacion en el area de trabajo
(Ubicacion de herramientas, lo necesario e innecesario), también la disciplina y la
estandarizacion fue las Gltimas etapas de las 5S lo cual el personal cumplié

correctamente con los procedimientos.

v Asi mismo se sabe que en varias empresas las personas resisten al cambio, pero en la
empresa que se realizé la implantacion de las 5S aceptaron el cambio, mostrando su

compromiso y participacion, desde Gerencia hasta el personal.

v' Se comprob6 que al realizar la implementacion de las 5S mejoro la unién de los
trabajadores, el compromiso y la buena actitud de ellos, donde el gerente continuara

con esta implementacion y sus metas propuestas en hacerlo formal su empresa.
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5.2 RECOMENDACIONES

Una vez concluido con lo logrado de la implementacién de la metodologia 5S en la

empresa, se recomiendan los siguientes aspectos:

v Hacer periédicamente capacitaciones a los trabajadores respecto a la
metodologia.

v' A los trabajadores tienen que incentivarlo y motivarlos para que puedan
continuar con el compromiso y la disciplina de la implementacion de las 5S en

la empresa realizada.

v' Se le recomienda seguir mejorando en el orden, limpieza y clasificacion,
respecto a la eficiencia para que no disminuya la responsabilidad del trabajador

en sus actividades en la linea de produccién y evitando perdidas.

v' Le recomendamos al gerente seguir las dos dltimas S (Disciplina y
Estandarizacion) en el area de produccion, para que se pueda mantener las tres
primeras S, aqui la empresa tendré una eficacia donde mejorara la entrega de los
pedidos.
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ANEXO 1:

MATRIZ DE CONSISTENCIA
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PROBLEMA

¢En qué
medida la
implement
acion de la
metodolog
fa 5S
disminuira
los
desperdici
os en la
linea de
produccio
n en una
empresa
informal
de
fabricacio
n de
calzado?

OBJETIVOS
Objetivo General:

Disminuir los desperdicios
en la linea de produccion
de una empresa informal
de fabricacién de calzado.

Obijetivos Especificos

* Realizar un
diagnostico de la
situacion actual del

area de
produccion.

* ldentificar los
materiales

objetos necesarios
e innecesarios de

la linea de
producciéon de la
empresa informal
de fabricacion de
calzado, para
implementar la
primera S  Seri
(clasificar).

JUSTIFICACION

La aplicacion de la
presente investigacion,
surge por la necesidad
de aplicar la
metodologia 5°S en la
empresa informal de
fabricacion de calzado

con el propésito de
separar, ordenar y
limpiar ademéas de
estandarizar

adecuadamente los
espacios necesarios

para el movimiento de
material,
almacenamiento,
equipos de produccion,
servicios para el
personal y de trabajo. La
implementacién de las
5’S permitird obtener un
mayor orden, limpieza y
como resultado una
mayor productividad.
Esto con la finalidad que
en el area de trabajo las
personas puedan
disponer de espacios,
adecuados para mejorar
los procesos de
produccién. Con lo antes
mencionado pretende,
obtener beneficios para
la empresa, mayor

HIPOTESIS

La
implementa
cién de las
5S
contribuira
a disminuir
los
desperdicio
sen lalinea
de
produccion
en una
empresa
informal de
fabricacion
de calzado
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VARIABLES

VARIABLE
INDEPENDIENTE

Implementacion

dela
metodologia 5S

VARIABLE
DEPENDIENTE

Desperdicios

DIMENSIONES
CLASIFICACION

ORGANIZACION
LIMPIEZA

ESTANDARIZAR

DISCIPLINA

Desperdicios en la
CLASIFICACION

Desperdicios en la
ORGANIZACION

Desperdicios en la
LIMPIEZA

Desperdicios en la
ESTANDARIZAR

INDICADORES
Area de trabajo sin materiales
no indispensables
Area de trabajo ordenada

Area de trabajo sin materiales
contaminantes

Area de trabajo con manuales
de procedimientos

Area de trabajo con registros de
cumplimiento de normas

% de desperdicio eliminado
después de la
clasificacibn=(Cantidad
desperdicios antes — cantidad
desperdicios después)/cantidad
desperdicios antes X100

% Desperdicio eliminado
después de ordenar =
=(Cantidad desperdicios antes —
cantidad desperdicios
después)/cantidad desperdicios
antes X100

% de desperdicios
contaminantes eliminados.
=(Cantidad desperdicios antes —
cantidad desperdicios
después)/cantidad desperdicios
antes X100

% de desperdicios eliminados
por no cumplir con las
especificaciones y estandares
requeridos.= =(Cantidad
desperdicios antes — cantidad
desperdicios después)/cantidad
desperdicios antes X100



Organizar en
lugares
especificos, los
elementos

necesarios para la
ejecucién de las
actividades del dia
a dia, de modo que
puedan localizarse
con facilidad, al
momento de ser
utilizados y asi dar
cumplimiento a la
segunda S Seiton

(Ordenar).
Identificar las
fuentes que

originan suciedad y
contaminaciéon en
la linea de
producciéon de la
empresa informal
de fabricacién de

calzado, que
permitan mantener
limpios los
espacios de

trabajo; para dar
cumplimiento a la
tercera S Seiso

(Limpiar).
Implementar
estandares de
limpieza, orden e
inspeccioén y

disciplina es decir
la cuarta S

seguridad y satisfaccion

de los trabajadores.
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Desperdicios en la
DISCIPLINA

% de desperdicios por
incumplimiento al respeto de la
normas establecidas
==(Cantidad desperdicios antes
— cantidad desperdicios
después)/cantidad desperdicios
antes X100



Seiketsu

(Estandarizar) y la
quinta S Shitsuke
(Disciplina),  que
permitan al
personal de la linea
de produccion de la
empresa informal
de fabricacién de
calzado, conservar
el lugar en las

condiciones
adecuadas
definidas con
anterioridad y
garantizar el

mejoramiento
continuo y la
efectividad de la
metodologia
implementada.
Realizar una
comparacion antes
de la aplicacién de
la metodologia 5 S
y después de la
aplicacibn de la
metodologia 5 S.
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ANEXO 2: Formato de la Tarjeta Roja
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ANEXO 3: CHECK LIST ANTES Y DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA 5S

CHECK LIST

Clasificar
Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

|Participantes : | Valoracion
0(1{2|3]| 4
0
. - o H
Puntos a revisar 8l |5 S
E v|lofl &
> E|E| >
SE|of8l 3
22|a|a| 2

Responsable de lalista de
chequeo

Material/partes en exceso de inventario o en proceso

Hay elementos innecesaria en la mesas de trabajo

Hay elementos innecesaria en los pasadisos de las areas

No Tienen establecidos estandares de limpieza

Existe o no control visual

Existen dreas de almacenaje marcadas

Demarcacion de los articulos y lugares

Estan definidos maximos y minimos de productos

Ol N|lojuu|B|lwWwIN |-

Estan identificados lineas de acceso y del almacén

—_
o

Poseen lugar claramente identificados

—_
[N

Pisos libres de basura, aceite, grasa

—_
N

Estan las maquinas libres de objetos y aceite

—_
w

Se realiza inspeccion de equipos junto con mantenimien

—
~

Existe personal responsable de verificar la limpieza

—_
(]

Operador limpia pisos y maquina regularmente

_
(en)

Se generan regularmente

—_
~

Se han implementado ideas de mejora

[y
(ee]

Usan procedimientos escritos, claros y actuales

—_
(Ne)

Tiene un plan futuro de mejoramiento para el area

N
o

Estan las primeras s mantenidas

N
—_

Son conocidos los procedimientos estandares

N
NS

Las herramientas son almacenadas correctamente

N
w

Ha iniciado control de inventario

N
=

Estan al dia y son revisados regularmente

N
(O]

Estan al dia y son revisados regularmente
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ANEXO 4: FORMATO DE IMPLEMENTACION DE ORDEN

IMPLEMENTACION DE ORDEN (2 S) EMPRESA INFORMAL DE CALZADO

Nombre del elemento que
necesito en mi puesto de trabajo

¢Doénde lo voy a ubicar?
(teniendo en cuenta que tanto lo
uso)

¢Cuantas Unidades
necesito aqui en mi
puesto?

NOMBRE DEL PUESTO DE
TRABAJO:

RESPONSABLE:
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ANEXO 5: LAYOUT - DISTRIBUION DE CADA AREA DE LA PRODUCCION

ARMADOR

{

[ DIBUJO Y CORTE ]

[ PERFILADOR }

[ ALISTADOR }
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ANEXO 6: ORGANIGRAMA

JEFEDE
VENTAS
Ii;?ajfd:r NI Trabajador N2 Comercializacian
lsenadory Perfilador
cortador \ J
-
Trabajador N°3: Trabajador N°d:
Armador Mlistadoras

Fuente: Elaboraciéon Propia
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ANEXO 7 : FODA

v" Buen servicio al cliente. v" Nuevos proveedores.

v' Contamos con personal calificado para | v* Mayor conocimiento de los
la fabricacion de nuestros productos. productos.

v' Buena calidad — precio del producto. v Fidelidad del Cliente.

v" Buena organizacion. v' Tendencia a la bausqueda de
v" Crecimiento de nuestros clientes nuevos disefos de Calzados.
directos.

v"  Diferentes Presentaciones de nuestros

productos.
v" Aun no se formaliza como empresa. v" Incremento de costo de la
v Falta de sefializacion segun ley N° materia prima

29783 v' Excesiva Competencia.
v' Falta de equipos de seguridad. v Ingreso de mas competidores
v Falta implementar  su equipo con mas capital.

administrativo. v Cambios climaticos.
v' Falta de Materiales. v" Publicidad agresiva por parte de

otra empresa.

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO 8: Manual de Limpieza

OBJETIVO DEL MANUAL

El objetivo de este manual es estabiecer una serie de actividades para llevar a cabo un programa
de limpieza en el area de produccion, con el fin de mantener las instalaciones libres de posibles
focos de contaminacion y proporcionar un area de trabajo limpia, saludable y segura.

PROPOSITOS DE LA LIMPIEZA

e Reducir el riesgo de que se produzcan accidentes

o Mejorar el bienestar fisico y mental de los trabajadores al obtener ambientes de trabajo
agradables y confortables.

e Incrementar la vida Gtil de los equipos al evitar su deterioro por contaminacion y sucledad.

RECURSOS NECESARIOS

= Escobas, waipes, bolsas de basura, sacos, palas, botes de basura, guantes, tapa bocas.
« Detergentes, Desinfectantes.

ACTIVIDADES

e Retirar polvo, aceite, grasa depositadas en las maquinas.

e Asegurar la limpieza de la suciedad en los gabinetes, estantes, paredes, cajones,
maquinaria, ventanas, etc.,

e Retirar y limpiar profundamente la suciedad, polvo y grasa en las herramientas utilizadas.

* Remover 6xido, residuos de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las
superficies.

e Para la limpieza en los suelos, se realizara un barrido humedo para eliminar el principal
inconveniente del barrido seco tradicional: el de levantar polvo.

= Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier otra suciedad presente en
el lugar a limpiar.

RESPONSABILIDADES

e Dejar todos los productos utilizados y equipos de trabajo en el lugar previamente asignado
para elio.

¢ Depositar los desperdicios o residuos en los baldes habilitados para ello.

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

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

. Los pisos, sendas peatonales y escaleras deben estar libres de repuestos, cables y
mangueras, desperdicios y chatarra.

e Las areas de almacenamiento deben usarse para el fin destinado, evitandose lo que
frecuentemente ocurre cuando se encuentran libres y se depositan objetos innecesarios
que se deben descartar.
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FOTOS ANTES Y
DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION DE
LAS 55



Area de Corte ( Clasificar)

Antes de la Implantacién de las 5S Después de la Implementacion de las 5S

Descripcion antes de la implantacion: En el area | Descripcion Después de la implantacién: Se
del corte no tenian clasificacion de sus moldes, | clasifico las herramientas, los modelos por pedido
herramientas, no se contaba con un programa de | y temporadas, se eliminaron cosas que no servian.
limpieza donde se encontraban objetos personales.

Conclusion: La delimitacion del area ayuda a un control visual y mantener un control de clasificacién
sefializando donde va el material de trabajo asi como también el tener un amplio lugar de trabajo ayuda
a mejorar las condiciones de trabajo.
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Area de Corte y Armado ( Orden)

Antes de la Implantacidn de las 5S Después de la Implementacion de las 5S
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Descripcion antes de la implantacién: En el area | Descripcion Después de la implantacion: Se
del corte y Armado no tenian Orden de sus moldes, | Orden6é correctamente  las herramientas, los
herramientas, mala Ubicacion y no podrian encontrar | modelos de acuerdo su talla, Colocando su
rapido el objeto para poder trabajar. nombre de acuerdo a la ubicacion que lo
corresponde.

Conclusion: En el ares de Corte y Armado se observé que no estaba ordenada correctamente, bueno
realizando la implementacién de las 5 S , mejoramos la empresa Informal del calzado , para que los
trabajadores puedan trabajar bien y en un lugar mucho mejor.
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Area de Corte y Armado ( Orden)

Antes de la Implantacidn de las 5S Después de la Implementacion de las 5S

Descripcion antes de la implantacion: En el area | Descripcion Después de la implantacién: Se
del corte y Armado no tenian Orden de sus moldes, | Orden6 correctamente  las herramientas, los
herramientas, mala Ubicacion y no podrian | modelos de acuerdo su talla, Colocando su
encontrar rapido el objeto para poder trabajar. nombre de acuerdo a la ubicacion que lo
corresponde.

Conclusion: En el ares de Corte y Armado se observé que no estaba ordenada correctamente, bueno
realizando la implementacién de las 5 S, mejoramos la empresa Informal del calzado, para que los
trabajadores puedan trabajar bien y en un lugar mucho mejor.
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Area de Perfilado ( Limpieza)

Antes de la Implantacién de las 5S

Después de la Implementacion de las 5S

Descripcidon antes de la implantacion: En el
area de Perfilado se encuentra mas suciedad,
desperdicios acumulados y que no tenian un
cronograma de limpieza

Descripcion Después de la implantacién: se
hizo un cronograma de limpieza, para eliminar la
acumulacion de los desperdicios de toda la &rea de
produccion, sobre todo en area de Perfilado.

Conclusion: En toda el &rea de produccion se pudo observar que se necesitaba la limpieza de mucha
urgencia , se tuvo que elaborar un cronograma con diferentes horarios con los nombres de los
personales para que hagan limpieza terminando el fin de semana para luego iniciar la semana con un

lugar adecuado y ambientado.
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Area de produccion ( Disciplina y Estandarizacion)

Antes de la Implantacidn de las 5S

Después de la Implementacion de las 5S

Descripcidn antes de la implantacion: En la area
de produccién hubo mucho desacuerdos diferentes
, tanto como Personal y el Gerente , no habia
disciplina , Orden , Limpieza, Trabajan de acuerdo
a sus horas de trabajo , pero al terminar no limpiaban
su area de trabajo hasta llegar la quincena.

Descripcion Después de la implantacion: De
acuerdo con las auditoria que realizamos durante
las 10 visitas mejor la area de produccién se llegd
un acuerdo tanto personal el gerente , para dar una
motivacion en su empresa, realizamos un
cronograma de limpieza , orden de las herramientas
y sobre todo la disciplina con la estandarizacion

que se debe cumplir con las 5S

Conclusion: Todas las areas se llevo acabo correctamente cumpliendo la disciplina y la estandarizacion
que se acordd con las 3 primeras S ( clasificar, Ordenar y Limpieza) donde mejoro su empresa.
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