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RESUMEN

La finalidad de la investigacion fue la Implementacion de la Metodologia 5S en la corporacion
Optheen Perti S.A.C. para incrementar su productividad. La Corporacion Optheen Pertt SAC es
una empresa textil que fabrica todo tipo de mochilas, canguros, maletines, bolsos, neceseres y
afines. Esta empresa tenia problemas en la limpieza, el orden, la estandarizacion, la eficiencia, la
eficacia y finalmente la disciplina de cada uno de sus colaboradores donde después de haber pasado
por un proceso de diagnosticar la situacion actual de la empresa, se pudo obtener un orden de

priorizacién nombrado previamente.

Actualmente la empresa gracias a la implementacion de la metodologia 5S pudo establecer como
parte de sus actividades diarias la limpieza, también la clasificacion de los articulos empleados
segun su frecuencia de uso por los colaboradores ayudo a fijar los lugares de estos, ademas se
instaur6 el manual de limpieza diaria como parte de la estandarizacion y adicionalmente se pudo
lograr el compromiso de los colaboradores por las mejoras implementadas a las condiciones de
trabajo. La eficiencia y eficacia mostrd una variacion en beneficio a los colaboradores ya que la
produccion real es mas cercana a la produccion programada dentro de la jornada de trabajo (8

horas al dia) reduciendo las horas extra.

El estudio es de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo; siendo de tipo cuasi experimental
el disefio; las técnicas e instrumentos empleados fueron la observacion, recoleccion de datos y la
fichas. La poblacion est4 constituida por la cantidad de productos fabricados dentro de 120 dias
laborables, en la cual se despacha diariamente los productos de la empresa Corporacién Optheen
Perti S.A.C, la cantidad de productos estd dividida por los productos fabricados dentro de un
periodo de 60 dias laborables previo la implementacion de las 5S y la cantidad de productos

fabricados dentro de los 60 dias laborables posteriores a la implementacion.

Finalmente, la investigacion tuvo como resultados que la productividad actual es de 66.07%,
demostrando que ha incrementado en un 21.71%, con respecto a la productividad antes de la
implementacion que era de un 44.37%; incrementando también la eficacia un 13.53% vy la

eficiencia 15.90%.

Palabras Claves: Metodologia 5S, productividad.
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ABSTRACT

The purpose of the research was the Implementation of the 5S Methodology in the Optheen Pert
S.A.C corporation. to increase your productivity. The Optheen Pert SAC Corporation is a textile
company that manufactures all types of backpacks, kangaroos, briefcases, handbags, toiletry bags
and the like. This company had problems in cleanliness, order, standardization, efficiency,
effectiveness and finally the discipline of each of'its collaborators where, after having gone through

a diagnosis process, a previously named prioritization order could be obtained.

Currently, the company, thanks to the implementation of the 5S methodology, was able to establish
cleaning as part of its daily activities, also the classification of the items used according to their
frequency of use by collaborators helped to establish their places, in addition the manual was
established daily cleaning as part of standardization and additionally, the commitment of
collaborators was achieved for the improvements implemented to working conditions. Efficiency
and effectiveness showed a variation to the benefit of employees since real production is closer to

the scheduled production within the workday (8 hours a day), reducing overtime.

The study has a quantitative approach, with an explanatory scope; the design being quasi-
experimental; The techniques and instruments used were observation, data collection and records.
The population is made up of the quantity of products manufactured within 120 working days, in
which the products of the company Corporacion Optheen Pert S.A.C are shipped daily, the
quantity of products is divided by the products manufactured within a period of 60 working days.
prior to the implementation of 5S and the number of products manufactured within 60 business

days after implementation.

Finally, the research resulted in the current productivity being 66.07%, demonstrating that it has
increased by 21.71%, compared to the productivity before implementation, which was 44.37%;

also increasing effectiveness by 13.53% and efficiency by 15.90%.

Keywords: 5S Methodology, productivity
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Planteamiento del problema.

Este estudio se enfoca en integrar la metodologia 5S para aumentar la productividad de la
Corporacion Optheen Pera SAC. La metodologia 5S es una técnica de gestion japonesa que se
basa en cinco principios simples pero muy significativos que logran grandes cambios:
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina; es decir, Seiri, Seiton , Seiso , Seiketsu
y Shitsuke respectivamente. La finalidad de esta técnica es obtener lugares de labor mas limpios,
mas ordenados y mejorados permanentemente con el fin de aumentar la productividad y mejorar

el entorno de trabajo.

La Corporacion Optheen Perit SAC es una empresa de la industria textil que fabrica todo tipo de
mochilas, canguros, maletines, bolsos, neceseres y afines. Puesto que, observa problemas como la
falta de organizacion al momento de empezar el proceso productivo, el incumplimiento de metas
por el exceso de demoras, el desorden y la falta de limpieza, el tiempo extra necesario para tratar
de cumplir la produccion programada y la falta de compromiso de parte de todos los colaboradores

de la Corporacidn, se planted implementar la metodologia 5S.

Muchas empresas en el Peru trabajan sobre los conocimientos de los duefios y/o sus colaboradores,
ellos suelen carecer de conocimientos mas amplios y estratégicos que faciliten sus formas de
trabajar para que puedan ahorrar todo tipo de insumos y tiempo. Las dificultades mencionadas
anteriormente, producirian la reduccion de personal y pérdida de clientes; por lo tanto, asi como
esta metodologia fue implementada en otras industrias textiles donde sus experiencias fueron
exitosas, al incrementarse en Corporaciéon Optheen y al poder desarrollarse en sus 5 pilares, la

productividad tendra un incremento significativo.

1.2. Formulacion del problema.
1.2.1. Problema general.

(En qué medida implementar la metodologia 5S incrementara la productividad en la corporacion

Optheen Pert1 S.A.C, afio 20227?

1.2.2. Problemas especificos.
o (Cdémo es la productividad en la corporacion Optheen Peru S.A.C, afio 20227

o (Cdémo proponer un plan de incremento en la productividad, utilizando la
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metodologia 5S en la corporacion Optheen Perti S.A.C, afio 20227

o ¢De qué manera implementar la metodologia 5S en la Corporacion Optheen Pera S.A.C,
afio 20227

o (Cuadl es la variacion de la productividad después de implementar la metodologia 5S en la

corporacion Optheen Peru S.A.C, afo 20227

1.3. Justificacion.

1.3.1. Conveniencia.

Realizar este estudio es conveniente ya que la metodologia 5S genera cambios significativos con
poca inversion, al implementar esta metodologia en la Corporacién Optheen podremos observar
cambios en el mismo taller como parte de la produccion, en el ambiente laboral, en la disciplina
de todos los colaboradores hasta en los datos numéricos de la empresa como pueden ser los

tiempos.

1.3.2. Relevancia Social.

La investigacion consta de relevancia social, debido a que, permite mejorar el ambiente de trabajo,
adquirir nuevos conocimientos e incrementar el desempefio laboral de cada colaborador de la
empresa. Asimismo, se contara con nuevos métodos de trabajo los cuales seran de gran ayuda para
realizar las actividades programadas en un ambiente debidamente organizado, limpio y

estandarizado, aplicando mejores practicas de trabajo.

Por lo tanto; la investigacion es tutil en la medida en la que se materialice y ayude a solucionar la
problematica de la empresa, la cual estd centrada en la baja productividad, asi también dicha
implementacion de la metodologia 5S identificando el problema sirvi para replicarlo y aplicarlo
en otros estudios de investigacion, por lo que, dara lugar a que se inicien estudios referidos al tema

en el mismo sector u otros sectores.

1.3.3. Implicancias practicas.

El trabajo tiene implicancia dentro del campo de la Ingenieria Industrial, ya que basa su trabajo en
una filosofia de progresion continua, que es la filosofia 5S, esta es aplicada para incrementar la
productividad dentro del taller de la empresa, asi mismo se compara la productividad previa y
posteriormente de la implementacion de la metodologia 5S. De la misma manera, al finalizar el
estudio se tiene un panorama mas amplio de los provechos de la ejecucion de este método, ademas,

es posible explicar la etapa, el procedimiento y la culminacion de este.
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1.3.4. Valor teorico.

Esta investigacion tiene el proposito de proveer estrategias adecuadas y practicas para dar
soluciones a los problemas vinculados con la productividad. Ademas, es una puerta de ingreso para
la innovacion cientifica, por la cual es importante demostrar que la metodologia 5S funcione y se
pueda aplicar en una empresa textil, a su vez ejerce como un antecedente para posteriores
investigaciones, de la misma manera sera como una referencia tedrica, ya que tiene teorias

consolidadas de autores tanto nivel nacional e internacional.

1.3.5. Utilidad metodoldgica.

La investigacion cuenta con utilidad metodologica, puesto que se usa la metodologia 5S, la cual
contribuye a las funciones clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, lo que lleva
a incrementar la productividad. Asi como, se us6 técnicas de recoleccion de datos para recibir un
analisis de la realidad inicial y disponer pardmetros de referencia que ayuden a observar un antes

y un después luego de desarrollar cada punto de las ideas de esta metodologia.

1.4. Objetivo de la investigacion.
1.4.1. Objetivo general.
Determinar en qué medida implementar la metodologia 5S incrementara la productividad en la

corporacion Optheen Peru S.A.C, afio 2022.

1.4.2. Objetivos especificos.
o Diagnosticar como es la productividad en la corporacion Optheen Pert S.A.C, afio 2022.
o Establecer un plan de incremento de la productividad, utilizando la metodologia 5S en la
corporacion Optheen Perti S.A.C, afio 2022.
o Implementar la metodologia 5S en la Corporacion Optheen Peru S.A.C, afio 2022.
o Medir la variacion de la productividad después de implementar la metodologia 5S en la

corporacion Optheen Peru S.A.C, afio 2022.

1.5. Delimitacion del estudio.
1.5.1. Delimitacion espacial.
La investigacion se llevard a cabo en la Corporacién Optheen Perti S.A.C. cuya direccion es Jiron

Los Terrazos 2636, San Juan de Lurigancho, Lima, cuya ubicacion geografica es:
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Figura 1: Ubicacion geogrdfica
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Fuente. Ubicacidn geografica de la Corporacién Optheen S.A.C en Google Maps (2022)

1.5.2. Delimitacion temporal.
El estudio se inici6 en enero y termind en agosto, tiempo adecuado para diagnosticar de la situacion

previa a la implementacion, la implementacion de la metodologia 5S y la evaluacion posterior a la

implementacion.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes.
2.1.1. Antecedentes Internacionales

o Quintufa (2022) en su investigacion titulada “Implementacion de la metodologia 5S como
estrategia de productividad en la mecanica Tecni Auto”
Resumen: Esta empresa tuvo como objetivo desarrollar métodos para mejorar la
organizacion a través de la técnica 5S de la calidad, implementada en los procedimientos
internos de la compafiia Tecni Auto. El tipo de investigacion fue descriptiva, con enfoque
cuantitativo; con una poblacidon y muestra de 6 trabajadores y 48 clientes.
Al final, se realizaron las estrategias productivas poniéndolas en practica a diferentes
campos y establecer lineamientos aplicables al negocio de automociéon de Tecni, logrando
resultados prosperos para el negocio, reduciendo pérdidas de tiempo, obteniendo un
agradable ambiente de trabajo con la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina, optimizando la calidad e incrementando la productividad de los recursos en un
95%.
Conclusiones: Luego de implementar la técnica 58S, facilita la eliminacion de actividades
que no agregan valor, mejora la calidad del sitio, aumenta los niveles de productividad de
los recursos en un 95 %, garantiza una buena limpieza, organizacion, estandarizacion y
disciplina en el taller.
Comentario: Se optd por elegir este antecedente, debido a que esta empresa logro
implementar la metodologia 5S en su totalidad, la limpieza fue el factor principal para
incrementar la productividad y contribuird a poder planificar la implementacion de la
limpieza en la Corporacion Optheen de la forma mas adecuada.

o Gil & Lago (2019) “Implementacion de la metodologia 5s y propuestas de mejora para
lograr mayor productividad en una Pyme”.
Resumen: Esta empresa tuvo como objetivo implementar el programa 5S en el area de
produccion, formar una cultura organizacional entre los trabajadores, reconocer las mejoras
de la empresa y sentar las bases para la aplicacion de futuros métodos de gestion. La
investigacion fue explicativa, préctica, se apoyo en la investigacion tedrica y de casos para

la implementacion, realizando 5 actividades sistematicas enlazadas y coordinadas.
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Conclusiones: Se detectd una problematica importante que guarda relacion con el orden,
organizacion y limpieza en el area productiva. La cudl tenia influencia directa en todos los
aspectos negativos de la empresa.

La utilizacién de las 5S dentro del area de produccion, ademés de mejoras inmediatas en
lo relacionado al orden y limpieza del lugar de labor, establece las bases para mas adelante
los beneficios ya que educa a los empleados para que trabajen en conjunto con una nueva
forma de disciplinarse. Siendo importante la autorizacion y el sustento del gerente para que
dure en el momento.

Comentario: Este antecedente posee resultados sobre la implementacion de la metodologia
58S, los cuales serdn utiles porque al igual que la Corporacién Optheen es una pequefia
empresa que dejan propuestas de mejora considerando la baja cantidad de colaboradores,
las areas y poder ser comparados con los resultados que se obtendran de la Corporacion

Optheen Pert1 S.A.C.

2.1.2. Antecedentes Nacionales

o Chafloque et al. (2020) “Metodologia 5S y su influencia en la productividad de una
empresa textil, Lima, 2020”
Resumen: Esta investigacion tuvo como finalidad determinar cdmo influye la metodologia
5S en la productividad de la empresa textil EROLMI EIRL — 2020. El estudio fue
descriptivo correlacional de enfoque cuantitativo, de tipo basico no experimental, utilizo
como instrumento el cuestionario, técnica de encuesta.
La aplicacion de la metodologia 5S ha jugado un papel importante en la mejora tener éxito
en el proceso. Mayormente se da porque la aplicacion pretende generar una grande
influencia en la zona de produccion, debido a la labor en conjunto y la disciplina en las
areas de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.
Conclusiones: Se disminuy6 el desorden y la poca limpieza aumenta con incorporacion de
la metodologia, generar compromiso y responsabilidad en las tareas fijadas, mejora del
ambiente laboral, eliminar procesos repetitivos por lo que aplicando dicha técnica se cred
un impacto importante en el area de produccion, aumentando la produccion de cada
trabajador la cual era previo a la implementacion de 167 unidades por mes, siendo después

de la implementacion 325 unidades por lo que se increment6 la productividad en un 48.7%.
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Comentario: Se eligio este antecedente porque adicionara informacion relevante al tratarse
de una industria textil como también lo es Corporaciéon Optheen y ambos comparten el
mercado de la ciudad de Lima, donde se evidenciara una similitud o diferencia con los
datos del estudio presente.

o Coronado (2022) en su investigacion “Implementacion de la metodologia 5S para mejorar
la productividad del area de empaque de MARINASOL Planta la Cruz Tumbes, 2021”
Resumen: Esta investigacion su proposito fue ejecutar la Metodologia 5S para incrementar
la productividad en la empresa. El tipo de investigacion fue aplicada, disefio pre-
experimental; con una poblacion y muestra de 23 trabajadores.

La metodologia de las 5S’ mejor6 los discernimientos relacionados a productividad, Se
mejora el ambiente de trabajo, el area de empaque esta ordenada, los empleados pueden
identificar comportamientos que no deben hacer sin supervision y, una vez capacitados, los
lideres comparten lo que han aprendido con los empleados por correo. Las 5 dimensiones
del método lograron un 31% de mejora en los resultados; limpieza, clasificacion,
estandarizacion, orden y disciplina.

Conclusiones: De acuerdo con el diagnodstico al inicio de la investigacion, la fabrica La
Cruz del area de empaques de la empresa MARINASOL S.A. presentd en primer lugar el
problema de confusion de materiales al momento de ser colocados en sus lugares
designados, este fue el principal motivo de la baja productividad en el area, y se concluyo
que al solucionar este problema se incrementd la productividad en el area de empaque.
Comentario: Este antecedente sera de total relevancia para el apartado de discusiones del
presente estudio, puesto que, se podran contrastar ambos resultados con una metodologia

pre o cuasi experimental, aplicando las 5S.

2.1.3. Antecedentes Locales
o Videa (2021) en su estudio “Implementacion de las 5S para incrementar la productividad
en la Pasteleria Patty’s, Cusco, 2021”
Resumen: Esta investigacion tuvo como objetivo conocer en qué magnitud la
implementacion de la metodologia 5S aumentara la productividad en la pasteleria. El
estudio fue de tipo aplicada, con un nivel explicativo, el disefio fue de tipo experimental;
con una poblacion compuesta por las tortas elaboradas en 1 dia que equivale a 28 tortas y

5 trabajadores que tiene el area de produccion la pasteleria.
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Actualmente, la pasteleria Patty’s como cualquier sector economico, fue afectada por la
pandemia del SarsCOVID19; pero por tratarse de una pequefia y microempresa proveedora
de productos de gran consumo, la recuperacion de los indices de produccion y venta estan
regresando paulatinamente a los niveles previos a la propagacion del virus, superando la
oferta que brindan las pastelerias, y es necesario aumentar la elaboracion de tortas para
satisfacer las necesidades del mercado cusquefio.

Conclusiones: De acuerdo con la prueba de Saphiro Wilk y la prueba de Wilcoxon, Patty's
Bakery implement6 el método 5S y como resultado se tuvo un aumento del 10 % en la
eficiencia del proceso de produccion, un aumento del 32 % en la eficiencia y un aumento
del 37 % en la productividad. Pasteleria Patty.

Comentario: Finalmente, se opt6 por este antecedente, ya que aplico la metodologia 5S, al
igual que el presente estudio, ademas la metodologia presenta un estudio medido antes y
después de la implementacion poniendo a prueba el funcionamiento de la metodologia 5S
y observar los resultados obtenidos después de la implementacion para comparar los

resultados o medir la variacion de la productividad.

2.2. Bases tedricas.
2.2.1. Metodologia 5S

Pifiero (2018) considera que, la metodologia de las 5S viene a ser parte de las técnicas del Sistema
de Gestion de la Produccion o Lean Manufacturing, cada una de estas técnicas se relacionan en el
proceso de la continua mejora, en cada puesto de trabajo. Ademas, lo que se logre con los
resultados es en gran medida por el liderazgo de alta gerencia, participacion y compromiso de todo

el equipo humano de la organizacion.

Figura 2: Herramientas del lean manufacturing

LEAN
MANUFACTURING
I
T T T T T T e T 1
TQM_: Total JIT: Justo a Metodologia TOC: Teoria M:?peo de Medidor de Reingenieria
Quality : delas flujo de Kanban
M tiempo 58 restricciones valor desarrollo de procesos
anagement de procesos

Fuente. Elaboracion propia en base a Hidalgo y Barcia (2005)
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Para Nava (2017), menciona que la metodologia 5S es conservar el area de trabajo organizada,
limpia, ordenada, estandarizada y con disciplina, cuando se ha implementado el proceso de las 5'S
eleva la moral, surgen impresiones buenas en los clientes e incrementa la eficacia en la
organizacion. Los trabajadores tienen una mejor sensacion sobre el lugar donde trabajan y el
resultado de crecimiento continuo da lugar a pocos desperdicios, que los productos sean de mejor

calidad y otros.

Asimismo, Hidalgo y Barcia (2005) sefialan que, las 5S es una filosofia de trabajo que permite
realizar un plan sistematico para conservar frecuentemente la clasificacion, el orden y la limpieza,
lo que brindara una productividad mucho mayor, mejorar la seguridad, la motivacion del personal,

la calidad, la eficiencia, el clima laboral y, por lo tanto, la competitividad de la organizacion.
Importancia de la metodologia 5S

Para Jara (2017), brinda facilidades para hacer las mejoras de las actividades a un menor costo,
consiguiendo conservar el lugar de trabajo con orden y limpieza. Consiste en buscar mejores
condiciones en el trabajo, seguridad, clima laboral, motivacion del personal, eficiencia, y por lo

tanto alcanzar calidad, elevar la productividad e incrementar la competitividad de la empresa.
Asimismo, segun Rojas y Salazar (2019) este método brinda muchas ventajas a la empresa:

o El trabajo en equipo.
o El compromiso de los trabajadores.
o La valoracion de aportaciones y conocimiento.

o Lamejora continua que se vuelve tarea de toda la empresa.

Se comprende que su implementacion es muy importante en funcion a los imprevistos hallados,
estos admiten el funcionamiento de la empresa y con el nuevo método se garantiza mejorar su

funcionamiento.

Vorkapic (2017) manifiesta, por su parte que, posibilitan que se originen las condiciones necesarias

para la incorporacion de nuevos procedimientos técnicas. Se basa en:

o Ideas innovadoras.
o Optimizacion del espacio de trabajo.

o Optimizacion del proceso de produccion.
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o Adopta un enfoque sistematico.
o El trabajo en equipo y la participacion de todos los empleados.

o La aplicacion total de la organizacién y la adaptacion del espacio del trabajo.

Finalmente, el Comité Premio Nacional 5S Pert1 (2016) manifiesta que la cultura de calidad basada
en la practica del programa 5S, dejard que las organizaciones peruanas que incorporen este
programa logren incentivar la mejora continua y mantenerse con el tiempo, tomando en cuenta que
las 5S forman parte de la base solida para establecer y mantener organizaciones de calidad de clase

internacional.
Origen de la metodologia 5S

Rojas y Salazar (2019) mencionan que, las 5S es un método conocido por las terminologias que
comienzan con esa letra en el idioma japonés y por las 5 etapas que tiene. Con una direccion
japonesa, es una ciencia basada en 5 pilares sencillos que se usan con un definido orden,
posteriormente a la derrota generada en la I Guerra Mundial, Japon busco en su industria la fuente

principal de recuperacion econdmica.

La metodologia 5S se descubri6 en Japon pasada la Segunda Guerra Mundial como una forma de
reestructurar y recuperar la economia japonesa. Fue desarrollada por el profesor Kaoro Ishikawa y
fue implementada inicialmente por Toyota Motor Corporation. La metodologia 5S se expandio6 a
otros sectores industriales y se convirtid en una herramienta de gestion sostenida en la calidad y la

mejora continua.

Adicionalmente, Nava (2017) menciona que, la técnica 5S es una idea relacionada con la calidad
total que surgio en Japon con la disposicion de E. Deming hace mas de 40 afios y que se encuentra

contenida dentro de la mejora continua.
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Figura 3: 55
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Fuente. Elaboracion propia en base a Rojas y Salazar (2019)

Por lo tanto, la denotacion de la metodologia de las 5S surge de los términos japonés de los 5

elementos basicos del sistema:

o SEIRI: Seleccionar lo necesario y eliminar lo que no lo es.

o SEITON: Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa.

o SEISO: Esmerarse en la limpieza del lugar y de las cosas.

o SEIKETSU: Como mantener y controlar las tres primeras S.

o SHITSUKE: Transformar las 4S en una manera natural de actuar, estableciendo habitos en

los integrantes de la organizacion para una cultura de la calidad (Pifiero, 2018).

Por esta razon, Gonzélez (2013) indica que el método de las 5S, asi nombrado por la primera letra
(en japonés) de cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa fundada sobre
cinco principios simples. Se origind en Toyota en los afios 1960 con la finalidad de conseguir zonas
de trabajo con una mejor organizacion, mas orden y limpios frecuentemente para lograr una alta

productividad y un entorno laboral.
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Desarrollo de 1a metodologia 5S

o Clasificar (Seiri)
Rajadell y Sanchez (2010) mencionan que, la primera de las 5S representa clasificar y
eliminar del area del trabajo cualquier elemento que no sea necesario para el trabajo que se
hace. Por lo que, se basa en separar lo que se necesita de lo que es innecesario, y fiscalizar
el flujo de cosas para impedir estorbos y elementos que no sean utiles que generan
despilfarros.
Segun Vera (2016), es sacar del area de trabajo a los elementos innecesarios para la
realizacion de la correspondiente labor. Esta herramienta brinda un orden en la liberacion
de espacio y admiten eliminar la mentalidad de “por si acaso”. Las clasificaciones consisten
en apartar en el lugar de trabajo las cosas que son necesarias de las que no y eliminando lo
que sobre.

o Ordenar (Seiton)
Rajadell y Sanchez (2010) indican que esta basado en organizar los elementos catalogados
como importantes, para que se puedan hallar facilmente. Para ello se ha de precisar el lugar
donde estén ubicados de estos elementos necesarios e identificarlos y asi hacer mas facil la
busqueda y el regreso a su posicion.
Para Nava (2017) ,indica que ordenar es tener los elementos catalogados anticipadamente,
para asi se puedan ubicar de manera sencilla. Asi como tener de un adecuado sitio para
cada elemento a emplear en el lugar de trabajo, para hacer mas facil su ubicacion. Asi
mismo mejorar la informacion utilizable en la zona de trabajo de forma que se evita errores
y riesgos mayores.

o Limpiar (Seiso)
Alvarez (2021), indica que limpiar es quitar el polvo, la suciedad y otros contaminantes de
los elementos del 4area y del area de trabajo en si. Ademas, no se trata solo de limpiar, se
trata de eliminar la causa raiz de cualquier fuente de contaminacion.
Rajadell y Sanchez (2010) mencionan que Seiso se refiere a limpiar, inspeccionar el
ambiente e identificar defectos y eliminarlos. En otras palabras, seiso da una idea
anticipatoria de prevenir defectos.
De la misma manera, incluye identificar las fuentes de suciedad y contaminacion de la

empresa para eliminarlas a través de acciones para asegurar que no vuelvan a ocurrir. Es
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imperativo asegurarse de que todos los componentes estén en Optimas condiciones de
funcionamiento. (Vazquez, 2017).

o Estandarizar (Seiketsu)
En la cuarta fase, se trata de crear una forma consistente de realizar tareas y procedimientos.
Garantizar que cualquier persona, en cualquier lugar, pueda hacer cualquier cosa con la
estandarizacion de la maquinaria y las operaciones (Vazquez, 2017).
Alvarez (2021) ,menciona que estandarizar es que siga repitiendo y refinando los resultados
logrados por las primeras tres "S", si los resultados no se mantienen, es probable que el
area de trabajo se vuelva desordenada, sucia y dificil de trabajar nuevamente. Se
recomienda Distribuir y describir el general de areas, equipos, herramientas, materiales,
etc.

o Disciplinar (Shitsuke)
Para Alvarez (2021), disciplinar es utilizar los procedimientos oficiales y estandarizados
como método de trabajo y como cultura, para que el trabajador se vuelva a familiarizar con
ellos y asi mejore su labor constantemente. Uno de los provechos es que promueve una
cultura de responsabilizarse, venerar y preservar los recursos de la compaiiia.
Adicionalmente, la etapa final del sistema de administracion 5S, se responsabiliza de
convertir en una costumbre la utilizacion de los métodos, procedimientos y controles que
se establecieron durante las etapas preliminares. Lo que se trata es generar una corriente de
control de la cultura de la empresa. Con este paso final, se aspira a trabajar de manera
permanente de acuerdo con las reglas establecidas, verificando el apremio del sistema 5S.

(Vazquez, 2017). Por ello, presenta el siguiente diagrama:
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Tabla 1: Etapas para desarrollar la metodologia 55

Repositorio Digital

Etapas

Concepto

Consiste

1. Clasificar

Significa clasificar y eliminar del

area del trabajo todos los

elementos innecesarios para la

tarea que se realiza.

Identificar los elementos necesarios
en el area de trabajo, para poder

separarlos de los innecesarios.

2. Ordenar

Significa organizar los elementos
clasificados como necesarios, de
manera que se puedan encontrar

con facilidad.

Establecer el modo en que deben
ubicarse de manera que sea facil y
rapido encontrarlos, utilizarlos y

reponerlos.

3. Limpiar

Significa limpiar polvo, suciedad

Identificar las fuentes de suciedad y

y  cualquier  contaminante, contaminacion de la empresa para
inspeccionar el entorno e eliminarlas por medio de acciones
identificar el  defecto y que aseguren que no vuelven a
eliminarlo. surgir.

4. Estandarizar Significa fortalecer las metas
logradas en las tres primeras “S”, Consiste en crear un modo

porque sistematizar los tres pasos

consistente de realizacion de tareas

previos es basico para afirmar y procedimientos.
unos efectos perdurables.
S. Disciplinar Disciplina o normalizacion tiene Desarrollar  una  cultura  de

por finalidad convertir en habito

el wuso de los métodos

estandarizados 'y aceptar la

aplicacion normalizada.

autocontrol dentro de la empresa.
Con este ultimo paso, se busca
trabajar de manera permanente

segun con las normas establecidas.

Fuente. Elaboracion propia en base a Rajadell y Sdnchez (2010) y Vazquez (2017)
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2.2.2. Productividad

La productividad permite lograr mejores resultados por lo que si se valora de manera adecuada los
recursos utilizados para producir o producir ciertos resultados, se podra medir la productividad,
por lo que la productividad refleja como les estd yendo a las empresas, en funcion de como utilizan

los recursos para lograr resultados positivos para mantenerse en el mercado.

Para Fontalvo (2018), la productividad es observada como la relacion que existe entre el volumen
total de la produccion y los recursos utilizados para lograr dicho nivel, es decir la relacion entre
salidas y entradas, asi también es un elemento estratégico ya que tanto productos como servicios

no podrian ser competitivos si no se elaboran con altos estandares de productividad.

Para la Organizacion Internacional del Trabajo (2016), la productividad es el uso eficiente de la

innovacion y los recursos para aumentar el volumen total de productos y servicios.

Figura 4: Proceso productivo

PY [ ]
‘e
([ ]
0@ °.
RECURSOS

PROCESO BIENES Y
PRODUCTIVO SERVICIOS

Trabajo, capital,
informacion, tierra, Productos/Recursos
materiales y energia.

Fuente. Elaboracion propia en base a Fontalvo (2018)

Medicion de la productividad

La productividad segtn el autor Alvarez (2021) es un producto que se centra en las entradas y
salidas, estd enfocado en un progreso en la calidad y en el aumento de la efectividad del proceso

en el que este interviene, asi también se puede plantear de manera matematica con relacion a contar

con entradas para recibir salidas esperadas.

Productividad = Salidas / Entradas
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También, Montoya (2018) menciona que, la eficiencia y la eficacia se derivan de la multiplicacion
de estos, determinados en primer lugar por el uso de materiales para evitar el desperdicio, mientras
que la eficacia se basa en el uso correcto de estos materiales para obtener el rendimiento deseado,

por asi decirlo en el tiempo. Factores utilizados y medidas de resultados obtenidos.
Productividad = Eficiencia x Eficacia

Asi también, Rivera (2019) indica que la productividad en el sentido mas amplio es la relacion
entre un producto determinado y los recursos utilizados para producirlo; la relacion representa la
productividad total de los factores expresada como una fraccion donde el numerador es una medida

de produccion y el denominador es la suma de todas las medidas de factores.

De la misma manera, Rincon (2017) sefiald6 que, la productividad se centra en la medicion de
indicadores, por lo que se puede demostrar en el tiempo el desarrollo de la empresa y la motivacion

de la toma de decisiones.
Eficiencia

Segun La Gestion (2022) la eficiencia se conceptualiza como la relacion entre los recursos
utilizados en un proyecto y lo alcanzado. Esto ocurre cuando se utilizan menos recursos para lograr

el mismo objetivo o se utilizan los mismos 0 menos recursos para lograr mas.
Tiempo confeccionado=TE/TP X 100%

TE: Tiempo Programado

TP: Tiempo Ejecutado

Eficacia

La eficacia se refiere al estado de una organizacion en el logro de sus objetivos establecidos, es
decir, un indicador que revela la capacidad de la organizacion para lograr los resultados deseados.

(Rivera, 2019).

Por otro lado, La Gestion (2022) la eficacia es el nivel en el que se alcanzan las metas y los
objetivos. Ademas, se refiere a la capacidad que tienen los colaboradores de una organizacion para

poder alcanzar las metas que se proponen.

Eficacia=CP1/CP2 x 100%

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

CP1: Cantidad Producida
CP2: Cantidad Programada
Funciones de la empresa

Las funciones que se cumplen dentro de la Corporacion Optheen son aquellas que desempenan
actividades vitales para el correcto funcionamiento de la empresa. Cada area tiene funciones

especificas y contribuye a alcanzar los objetivos y las metas de la organizacion.

Las funciones estan divididas segun las areas funcionales que existen dentro de esta empresa y son

las siguientes:

o Direccion:
Se encarga de definir los objetivos, tomar las decisiones mas importantes y dirigir todas las
operaciones de la empresa.

o Recursos humanos:
Se ocupa de buscar, seleccionar y contratar al personal adecuado para cada puesto de
trabajo, asi como de administrar, capacitar y remunerar a los empleados.

o Produccion:
Se dedica a transformar las materias primas en productos terminados, asegurando el Optimo
aprovechamiento de los recursos y el control de calidad.

o Finanzas o contabilidad:
Se responsabiliza de administrar los recursos econdémicos de la empresa, realizando
inversiones, pagos, cobros y registros contables.

o Marketing:
Se enfoca en disefiar y ejecutar estrategias para promocionar y vender los productos o

servicios de la empresa, analizando el mercado y las necesidades de los clientes.

Caracterizacion detallada del proceso productivo

El proceso de produccion en la Corporacion Optheen dedicada a la confeccion de mochilas,
canguros, loncheras, cartucheras y otros, comprende desde la recepcion de la materia prima que
son los diferentes tipos de tela segtin el producto a fabricar hasta el almacenado de estos para su

respectiva distribucion.
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El proceso productivo que detallamos es la confeccion de cartucheras ya que es el producto que

tiene mas demanda dentro de la empresa.

o Proceso de medicion
Cuando llega la materia prima que son los diferentes tipos de tela segun las
especificaciones, se mide la tela segtn las cantidades de cartucheras a producir, la materia
prima llega en rollos de aproximadamente 1.50 metros x 100 metros y sabiendo el tipo de
cartucheras a producir se mide cuantos metros de tela se van a necesitar para fabricar estas
segun el tamafio.

o Proceso de recorte
Se recorta la tela segun el tamafio establecido para las cartucheras, se ubican los moldes
que fueron previamente definidos por el cliente y el colaborador sobre la tela a recortar, se
trata de ubicar el mayor espacio posible sobre la tela medida y doblada para evitar la tela
sobrante o merma sea en altas cantidades.

o Proceso de costura
Dentro de este proceso la tela ya recortada y lista para ser confeccionada pasa por 3 tipos
de maquinas y a su vez por 3 zonas de manera lineal ya que no puede avanzar de manera
independiente; entonces, al terminar un proceso sigue al otro tipo de maquina hasta llegar
a la maquina recubridora para lograr el correcto armado.

o Proceso de limpieza
Este proceso engloba toda la limpieza que se le da al producto ya armado, se limpia algunas
marcas en las telas que puedan haber quedado por los lapices y también se recortan los
hilos sobrantes de las costuras. Mientras se la realizando la limpieza de cada producto; a

su vez, se verifica que el producto terminado esté listo para cumplir su funcion.

2.3. Marco conceptual.

o Competitividad
Para Hernandez (2000) es la capacidad de las empresas de vender mas productos y/o
servicios y de mantener o aumentar su participacion en el mercado, sin necesidad de
sacrificar utilidades. Para que realmente sea competitiva una empresa, el mercado en que

mantiene o fortalece su posicion tiene que ser abierto y razonablemente competitivo.
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o Analisis de Pareto
La Enciclopedia de la Calidad (2002) sefala que es el andlisis de la frecuencia de
ocurrencia de varios problemas utilizado como herramienta para decidir prioridades en su
solucion.

o Kaizen
Suarez (2007) senala que el Kaizen entiende que el trabajo es una serie de procesos
interrelacionados, compuestos por actividades basicas que generan un resultado o producto
final. Por lo tanto se fomenta la mediciéon y la mejora de estos para alcanzar buenos
resultados, sinonimo de productos o servicios con calidad.

o Capacidad
En la Enciclopedia de la Calidad (2002) esta es definida como el parametro que relaciona
la variacion real de un proceso con la variacion méaxima especificada para una caracteristica
en particular.

o Metodologia 5S

Nava (2017) menciona que esta metodologia es significado de mantener el area de trabajo
organizada, ordenada, limpia, regulada y disciplinada para mejorar la moral, deja una

impresion positiva en los clientes y aumenta la eficacia y eficiencia de la organizacion.
o Capacitacion

En el mundo laboral y empresarial, la capacitacion es el conjunto de actividades
didacticas o de ensefianza y mejoramiento de las capacidades de trabajo que se ofrecen a
los trabajadores de una organizacién o empresa. Tienen como objetivo expandir

sus conocimientos, habilidades o aptitudes. (Concepto, 2020)
o Productividad

Para la Organizacion Internacional del Trabajo (2016), la productividad es el uso eficiente

de la innovacidn y los recursos para aumentar el volumen total de productos y servicios.
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o Procedimiento

Segun Pérez y Fernandez (2018) el procedimiento en una empresa se lleva a cabo mediante
la planificacion de objetivos, politicas, procesos, reglas y presupuestos que sefialan las vias
para llegar a los resultados planteados por la empresa, donde los miembros de la

organizacion se encuentran inmersos.

o Poka— Yoke
Segun Barraza y Suarez (2007) los sistemas del Poke- Yoke se basa en crear un proceso en
el que sea imposible que se cometan errores, en castellano significa "a prueba de errores".
Este sistema de mejora continua no puede asegurar el objetivo final de la calidad que
es reducir a cero los defectos; sin embargo nos ayuda a minimizar los errores.

o Kanban
Para Barraza y Suarez (2007) kanban es un sistema de gestion visual que utiliza tarjetas
para representar tareas y un tablero con columnas para visualizar el flujo de trabajo, desde

pendientes hasta completadas.

2.4. Hipotesis.
2.4.1. Hipotesis general.
o Ha: Implementar la metodologia 5S incrementa la productividad en la corporacion Optheen
Pert S.A.C, afio 2022
o Ho: Implementar la metodologia 5S no incrementa la productividad en la corporacioén

Optheen Pert1 S.A.C, afio 2022

2.5. Variables e indicadores
2.5.1. Identificacion de variables
o Variable Independiente: Metodologia 5S

o Variable Dependiente: Productividad
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2.5.2 Operacionalizacion de variables.

Tabla 2: Operacionalizacion de variables

Variables Definicion Definicion Dimensiones Indicadores | Sub indicadores Técnicas
conceptual operacional
Variable Nava (2017) | Las 58S, ‘ . Nivel % de | ~j A
‘ ' ‘ Clasificacion
Independiente: | menciona que la | proviene de articulos Cantidad de articulos necesarios
(Seiri) . - ,
Metodologia | metodologia 5S | los términos necesarios | Centidad de articulos de trabajo
de las 5S es mantener el | japonés de los | Orden Nivel % de
ORD=
area de trabajo | cinco (Seiton) articulos en | contidad de articulos en su lugar
bien organizada, | elementos su lugar Cantidad de articulos necesarios | Qpservacion
ordenada, basicos  del Nivel % de y
ordenada, sistema: Seiri | Limpieza zonas Zonas limpias por dia recopilacion
LIM =
estandarizada vy | (clasificar), | (Seiso) limpias por Total de zonas de datos.
disciplinada. Una | Seiton dia
vez que  se | (ordenar), Nivel % de
implementa el | Seiso estandares | STD=
53 limpi Estandarizacion Estandares de actividades creadas
proceso > | (limpiar), . de Total de actividades que existen
. (Seiketsu) o
aumenta la | Seiketsu actividades
moral, deja una | (estandarizar) creadas
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impresion y  Shitsuke

positiva en los | (disciplinar). .
. o Nivel % de DIS=

clientes y Disciplina vidad -

. actividades Numero de actividades cumplidas
aumenta la (Shltsuke) cumplidas Estandares de actividades creadas
eficiencia de la
organizacion.

Variable Para la | La variable de Nivel % de
. ., .. . H d
Dependiente: | Organizacion productividad | Eficiencia horas Ef= st PRIATE x100%
oras ejecutadas
Productividad | Internacional del | se mide de ejecutadas
Trabajo (2016) la | acuerdo con
productividad es | las
el uso eficaz de la | dimensiones:
innovacion y los | Eficiencia y Nivel % de Ef=
recursos para | eficacia Eficacia produccion Produccién real 100%
aumentar el real Produccion programada x 0
agregado afiadido
de productos y
Servicios.

Fuente. Elaboracion propia en base a Hernandez y Mendoza (2018)

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

CAPITULO IlIl. METODO

3.1. Alcance del estudio.

El trabajo de investigacion de nivel explicativo; se hara usé de la metodologia 5S para comprobar
y responder los efectos de la implementacion en la productividad. También considerado aplicativo

porque se implementa la Metodologia 5S.

La revision de la literatura nos muestra que se han realizado previamente estudios en los cuales
existen una o varias teorias que pueden ser aplicables a nuestro problema de investigacion. Se

explica el fendmeno que se estudia mediante la aplicacion de dichas teorias.

La investigacion tiene un alcance descriptivo porque se cuenta con teorias que relacionan la
metodologia 5S con el incremento de la productividad con factores en comun de las
investigaciones al tratarse de industrias manufactureras y se desean describir estos conceptos

implementandolos en la corporacién Optheen.

3.2. Disefio de la investigacion.

El estudio fue cuasi experimental porque segin Hernandez (2018) implican a grupos intactos, que
son situaciones reales y no a grupos aleatorios ya que el motivo por la que aparecen y la forma en
que se integran es independiente del experimento. La investigacion cuasi experimental se ubica

entre la investigacion experimental y el estudio observacional.

Esta investigacion estudia al grupo no aleatorio observando su comportamiento durante un periodo
establecido y pone a prueba los cambios que puede generar la implementacion de la metodologia
5S que es la variable independiente dentro de la empresa con respecto a su productividad que es

la variable dependiente.

3.3. Enfoque de la investigacion.

El enfoque fue cuantitativo, porque las variables constardn de una evaluacidon estadistica
representadas en graficos y figuras. Ademas, segiin Hernandez y Mendoza (2018) es “especifico,
acotado, centrado en variables medibles u observables. Orientado a describir, relacionar, predecir

y explicar. Se afina en base a la revision analitica de la literatura” (pag. 21).
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3.4. Pablacion.

La poblacion esté constituida por la cantidad de articulos fabricados dentro de 120 dias laborables,
en la cual se despacha diariamente los articulos fabricados por la empresa Corporacion Optheen
Perti S.A.C. La cantidad de articulos esta dividida por los articulos fabricados dentro de un periodo
de 60 dias laborables previo la implementacion de las 5S y la cantidad de articulos fabricados

dentro de los 60 dias laborables posteriores a la implementacion.

3.5. Muestra.

Fue no probabilistica, porque se utilizard a toda la poblacion. Es decir, la muestra es igual a la
poblacion. La cantidad de articulos fabricados diariamente por la Corporacion Optheen Pert
S.A.C, en un periodo de 60 dias laborables antes de la implementacion de las 5S y 60 dias

laborables después de la implementacion, siendo en total, 120 dias laborables.

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Técnica

o Observacion: La técnica de visualizar o capturar de manera sistematica cualquier hecho,
fenomeno o situacion que ocurre en la naturaleza o la sociedad. Esta técnica ayudo a
recolectar la informacion para analizar y cuantificar los distintos indicadores de estudio en
la corporacion Optheen; es decir, se pudo observar sucesos necesarios para poder
cuantificar los datos requeridos segun los indicadores y sub indicadores dentro de la
metodologia 5S y la productividad.

o Recopilacion de datos: Incluye la deteccion, obtencion y consulta de material biografico y
de otro tipo que difunda otros conocimientos y/o informaciones modestamente recogidas

en cualquier realidad para que puedan ser utilizados con fines de investigacion.
Instrumentos

o Fichas: Fue aplicado por el investigador, lo cual ayudara a recolectar informacion necesaria
segun los indicadores durante el periodo de 60 dias hébiles antes y 60 dias después de

implementar la metodologia 5S.
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3.7. Validez y confiabilidad de los instrumentos.
La fiabilidad y la validez son dos palabras que se emplean para calificar la fiabilidad de un estudio.
Indican la calidad del método, la técnica o la prueba en cuestion. La validez se refiere a la precision

de una medida, y la confiabilidad se refiere a la consistencia de una medida.

Se dice que una medida puede ser confiable sin ser valida, pero una medida no puede ser valida
sin ser confiable. La confiabilidad se puede evaluar comprobando la uniformidad de los resultados
a través del tiempo, entre diferentes personas que observaron la misma prueba y entre partes de
esta. La validez se puede evaluar comprobando qué tan bien los resultados se corresponden a las

hipotesis fundadas y a otras maneras de medir la misma nocion.

3.8. Plan de analisis de datos.

La informacion que se recolectd con el instrumento de investigacion se analiz6 utilizando el
programa Excel, esta informacién fue comparada con los datos historicos de la empresa respecto
a cada uno de los indicadores, para darle confiabilidad a la informacién recolectada. Para
posteriormente, armarlo de acuerdo con cada objetivo y obtener respuestas de los resultados
obtenidos en la investigacion. Finalmente las conclusiones a las que se llegaron y las

recomendaciones se difunden a beneficio de la Corporacion Optheen.

Figura 5: Plan de andlisis de datos

* Hacer uso del
programa EXCEL

* Observary
afiadir datos a las
fichas de
observacion.

* Recopilar datos y
afiadir datos a las
fichas.

Hacer una
comparacion de los Dar respuesta a los
datos obtenidos Resultados objetivos
antes y después de propuestos
la implementacion.

Compartir las
Conclusion WIS IELLERY
es 2comendar segin
convenga.

afiadiendo todos
los dato.
 Obtener
resultados segin
indicadores.

Uso de las

Descargar Comparar

datos datos

técnicas

Fuente. Elaboracion propia (2022)

Alcances del sistema o proceso

La confeccion de los productos que se producen en Corporacion Optheen del Peru, abarca desde
el ingreso de las materias primas hasta el almacenaje de los productos terminados; en el proceso

de produccion se encuentran problemas como:
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Figura 6: Problemas en el proceso de produccion

Fuente. Elaboracidn propia (2022)

Determinacion de causa raiz de los problemas encontrados

Figura 7: Diagrama causa - raiz

No existe el
Falta de reglas impuestas sobre Demora en realizar las compromiso por parte

como realizarel trabajo, no hay tareas del dia, se de los colaboradores
pasos establecidos. necesitan horas extras. para cumplir las metas

Inadecuada distribuciéon de Falta de habito de No se respeta la
los articulos de trabajo, no se limpieza por parte de produccién  programada
tienen definidas las zonas. todos los colaboradores. del dia.

Fuente. Elaboracion propia en base a Pifiero (2018)
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Analisis de factores que influyen o limitan los resultados

Se analizaron los factores que limitan el incremento de la productividad con la ayuda del Diagrama
de Pareto para organizar y definir cudles son los problemas que se deben priorizar dentro de la

Corporacion y asi poder lograr los objetivos.

Los factores analizados son los siguientes:
o ESTANDARIZACION:

Resulta dificil organizarse o que pasos seguir para realizar un proceso.
o EFICIENCIA:

Exceso de demoras que generan horas extras.
o DISCIPLINA:

Falta de compromiso por parte de los colaboradores.
o EFICACIA:

Se produce mucho menos de lo programado por el exceso de demoras.
o LIMPIEZA:

No se tiene establecida la limpieza como habito.
o ORDEN:

Los articulos de trabajo no estan clasificados y no tienen un orden establecido.

Para poder convertir en medible los factores, se consideraron tres elementos a los cuales se les

asign6 valores como se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla 3: Escala de variables

- Trascendental - 5 puntos
- Mayor - 4 puntos
- Moderado - 3 puntos
- Menor - 2 puntos
- Insignificante - 1 punto

- Frecuente - 5 puntos
- Probable - 4 puntos
- Ocasional - 3 puntos
- Posible - 2 puntos
- Improbable - 1 punto

- Muy alto - 5 puntos
- Alto - 4 puntos
- Medio - 3 puntos
- Bajo - 2 puntos
- Muy bajo - 1 punto

Fuente. Elaboracion propia en base a Videa (2021)

Seguidamente se realiza en una tabla la comparacion de los factores analizados y se obtuvo cual

es la prioridad de los problemas que presenta la empresa. Los resultados fueron los siguientes:
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Tabla 4: Puntuacion y orden de prioridad de los factores analizados

Repositorio Digital

PUNTUACION Y ORDEN DE PRIORIDAD DE LOS FACTORES ANALIZADOS

N° FACTOR ALCANCE [FRECUENCIA

COSTO

TOTAL

PORCENTAJE

%
ACUMULADO

LIMPIEZA: No se tiene
01 |establecida la limpieza 5 5

como hébito.

14

24.56%

24.56%

ORDEN: Los articulos
de trabajo no estan
02 . ) 4 4
clasificados y no tienen

un orden establecido.

11

19.30%

43.86%

ESTANDARIZACION:
Resulta dificil
03 |organizarse 0 que pasos 3 4
seguir para realizar un

proceso.

15.79%

59.65%

EFICIENCIA: Exceso
04 [de demoras que generan 3 4

horas extras.

14.04%

73.68%

EFICACIA: Se produce
mucho menos de lo
05 2 5
programado  por el

exceso de demoras.

14.04%

87.72%

DISCIPLINA: Falta de
06 |compromiso por parte 3 3

de los colaboradores.

12.28%

100.00%

TOTAL

57

100.00%

Fuente. Elaboracion propia en base a Parra y Cecilia (2017)
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Figura 8: Priorizacion de factores

PRIORIZACION DE FACTORES

100.00%
50 90.00%
80.00%
40 70.00%
60.00%
30 50.00%
40.00%
20 30.00%
10 20.00%

. H B m m = 2

ORDEN: | ESTANDARI

p EFICACIA:
Los ZACION:
, EFICIENCIA: Se produce DISCIPLINA
LIMPIEZA: articulos de  Resulta
. . o Exceso de mucho : Falta de
No se tiene trabajo no dificil ;
. , . demoras = menos de compromis
establecida estan organizarse
L o que lo o por parte
la limpieza clasificados o que
. generan  programad de los
como  yno tienen pasos
- . horas o porel colaborado
habito. un orden  seguir para
. . extras. exceso de res.
establecido realizar un
demoras.
proceso.
s FRECUENCIA 14 11 9 8 8 7

% ACUMULADO  24.56% 43.86% 59.65% 73.68% 87.72% 100.00%

Fuente. Elaboracion propia en base a Parra y Cecilia (2017)

Este grafico muestra el orden de priorizacion de los factores, donde el principal factor o problema
es no tener establecida la limpieza como un habito siendo éste el problema que jala a los demas
como la falta de orden que se encuentra en segundo lugar de priorizacion hasta llegar a la falta de

compromiso de los colaboradores en la Corporacion Optheen.
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CAPITULO IV. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION
4.1. Resultados respecto a los Objetivos Especificos

4.1.1. Objetivo Especifico 1:

Diagnosticar como es la productividad en la Corporacion Optheen Peru S.A.C, afio 2022.

Seiri antes de la implementacion

Figura 9: Clasificacion seiri - variable independiente 5S — 60 dias antes

SEIRI - CLASIFICACION ANTES
400
3
3

W

12345678 91011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041424344454647484950515253 54 555657585960

8 3

2!

3

2

s 8 8 8

W Cantidad de articulos necesarios B Cantidad de articulos de trabajo

Fuente. Elaboracion propia (2022)

En el grafico se puede observar que la cantidad de articulos necesarios se mantienen relativamente
constante con el transcurrir de los dias, al igual de la cantidad de articulos de trabajo. Ambas rectas
con el mismo trascurrir de tiempo se mantienen alejadas, lo cual nos indica que los articulos de

trabajo sobrepasan a la cantidad de articulos necesarios por mas del 50%.

Seiton antes de la implementacion

Figura 10: Orden seiton - variable independiente 55 — 60 dias antes

SEITON - ORDEN ANTES
160

140
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0
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m Cantidad de articulos en su lugar m Cantidad de articulos necesarios

Fuente. Elaboracion propia (2022)
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En el gréafico se puede observar que la cantidad de articulos en su lugar se mantienen relativamente
constante con el transcurrir de los dias, al igual de la cantidad de articulos necesarios. Esto significa
que al trascurrir los 60 dias antes de la implementacion, los articulos necesarios no son colocados

en sus respectivos lugares al no tenerlos definidos.

Seiso antes de la implementacion

Figura 11: Limpieza seiso - variable independiente 55 — 60 dias antes

SEISO - LIMPIEZA ANTES
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1234567 891011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041424344454647 4849505152 53 54555657 585960

m Zonaslimpias por dia  m Total de zonas

Fuente. Elaboracion propia (2022)

En el grafico se puede observar que las zonas limpias por dia se mantienen entre 1 a 4 con el
transcurrir de los dias, en cambio el total de zonas se mantiene constante ya que la empresa en el
tiempo que se realizo la investigacion siempre estuvo conformada por 7 zonas. Ambas rectas con
el mismo trascurrir de tiempo se mantienen alejadas, lo cual nos indica que las zonas no estan

limpias en su totalidad.

Seiketsu antes de la implementaciéon
Figura 12: Estandarizacion seiketsu - variable independiente 5S — 60 dias antes

SEIKETSU - ESTANDARIZACION ANTES
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W Estandares de actividades creadas u Total de actividades que existen

Fuente. Elaboracidn propia (2022)
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En el grafico se puede observar que los estdndares de actividades creadas se mantienen
relativamente constante con el transcurrir los 60 dias, en cambio el total de actividades que existen
se mantienen de entre 25 a 32. Ambas rectas con el mismo trascurrir de tiempo se mantienen

alejadas, lo cual nos indica que el total de actividades que existen no han sido estandarizadas en

su totalidad.
Shitsuke antes de la implementacion

Figura 13: Disciplina shitsuke - variable independiente 55 — 60 dias antes
SHITSUKE - DISCIPLINA ANTES

T
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m Numero de actividades cumplidas m Estandares de actividades creadas

Fuente. Elaboracion propia (2022)
En el grafico se puede observar que el nimero de actividades cumplidas se mantienen entre 3 y 6;
asimismo, los estandares de actividades creadas se mantienen de entre 10 a 12. Ambas rectas con

el mismo trascurrir de tiempo se mantienen alejadas, lo cual nos indica que los estandares de

actividades creadas no se estan terminando de cumplir.
Eficiencia antes de la implementacion

Figura 14: Eficiencia — variable dependiente 55 — 60 dias antes
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Fuente. Elaboracion propia (2022)
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En el grafico se puede observar que las horas de trabajo ejecutadas son lejanas a las horas de trabajo
programadas; eso quiere decir, que las horas de trabajo ejecutadas son muchas méas respecto a las
8 horas que se establecen como jornada laboral, aun asi, algunos dias los colaboradores cumplen

sus actividades dentro de las 8 horas.

Eficacia antes de la implementacion

Figura 15: Eficacia — variable dependiente 55 — 60 dias antes

EFICACIA ANTES

H\Nhl\hh\\\“NM|H|i\l\|\\||\|||\||\\|||\\||H\hﬂ\\M\WJI\M“\M|||\|‘\H|Md|\

3456 7 8 9 1011121314151617 181920212 6 27 28 29 30 3 34 35 36 37 38 39 40 41 42 4 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60

Fuente. Elaboracion propia (2022)

En el grafico se puede observar que la produccion real en 8hrs, es muy lejana a la produccion
programada en 8hrs; eso quiere decir, que los trabajadores no son eficientes por las demoras, falta
de orden, falta de limpieza y otros factores; por lo tanto, al tener mas demoras los colaboradores
no pueden aprovechar las 8hrs establecidas para cumplir con la produccién o estar mas cercanos a

la meta.
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Figura 16: Diagrama de flujo antes de la implementacion de la metodologia 5S para la
fabricacion de cartucheras publicitarias.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA FABRICACION DE CARTUCHERAS PUBLICITARIAS
RESUMEN Operacion Transporte Demora Inspeccion Almacenaje TOTAL
Ne 20 6 9 8 1 44
. TIEMPO
PROCESO SIMBOLOS (SEG) OBSERVACIONES
Recepcion de la materia E> D I:l v 109~
prima. G\
Verificar la autenticidad de la O |:> D v 357 Revisar sellado, guia de
materia prima. F remision y especificaciones.
Transportar la materia prima O D D 227
al drea de medidas y cortes. v
Despejar la mesa de trabajo. O E>/B [:l v 113"
Estirar la tela sobre la mesa. D D 457 Rollos de 1.50 m. de ancho x
<}/\I$ v 100 m. de largo
Buscar los alfileres. O I:> I:' v 68"
Fijar alfileres en la tela. @/l:> D I:’ v 38"
Colocar molde sobre la tela. |:> D [:, v 527
Verificar la posicion de la tela O |:> D v 307
y el molde.
Buscar las tizas. O E>/@ I:I v 71"
Marcar los bordes del molde I:> D D 507
con tiza sobre la tela. ®/\ v
Buscar las tijeras. O |:>/\E) I:l v 697
Quitar los alfileres de la tela. (ﬁ |:> D I:l v 227
Recortar la tela siguiendo la I:> D E’ v 86"
marca de la tiza.
Verificar que el recorte sea el O E> D v 307
adecuado.
Trasportar la tela al area de O D I:I v 207
maquinas remalladoras.
Despejar la mesa de trabajo. O I:> D v 102~
Remallar los bordes de la ©/ |:> D |:| v 27
tela.
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Transportar la tela al drea de 187
maquinas de puntada recta. O '\ D D v
Despejar la mesa de trabajo. O E> I:' v 106™
Medir el tamario del cierre. ©/E> D I:’ v 23"
Recortar el cierre. I:> D I:, v 157
Verificar el tamafo del cierre. O |:> D v 307
Coser el cierre con la tela de 37
la cartuchera. I$ D I:, v
Inspeccionar la union del 307
cierre con la tela. O E> D v

Medir la tela de la cinta. CD/E> D D v 23"
Recortar la tela de la cinta. CD I:> D [:, v 15
Coser de manera tubular la ¥ 317
cinta. w D v
Verificar que la cinta esté 307
formada correctamente. O If‘> D/\El v
Transportar al area de E% 23
maquinas recubridoras. O D [:l v
Despejar la mesa de trabajo. O |:> E’ v 109
Voltear el producto al revés. ©/ I:> D D v 137
Recubrir las partes restantes 407
de la tela. QE> D D v
Transportar al drea de @ 257
limpieza y empaque. O D D v
Buscar tijeras. O I$ @ [:, v 70
Despejar mesa de trabajo. O |:>/® D v 107~
Recortar sobrantes del 207
producto. E> D [:, v
Verificar que el producto no 257
tenga marcas de tiza. O E> D v
Voltear el producto ©/ E> D D v 137
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terminado

Inspeccionar el producto O |:> D v 307

lotes.

Empacar cartucheras por @/ l:> D D v 15”

Rotular cajas. Q@ D D v 457

Caracteristicas del producto

y cantidad.

de producto terminado.

Transportar cajas al almacén O w v 207

Almacenar

Tiempo total en segundos: 1 902”

Tiempo total: 31 minutos y 42 segundos

Fuente. Elaboracion propia en base a Jara (2017)

Luego de observar la forma de trabajo en la Corporacion Optheen se paso a diagnosticar los datos

obtenidos durante 60 dias laborables.

Tabla 5: Productividad antes de la implementacion de la metodologia 55

Dimensiones |Indicadores Resultado %
Clasificacion ) _

o Nivel % de articulos necesarios 41.70%
(Seiri)
Orden
(Seiton) Nivel % de articulos en su lugar 34.39%
Limpieza ] o

) Nivel % de zonas limpias por dia 36.43%
(Seiso)
Estandarizacion | o

) Nivel % de estandares de actividades creadas 39.04%
(Seiketsu)
Disciplina

) Nivel % de actividades cumplidas 41.44%
(Shitsuke)
Eficiencia Promedio de horas ejecutadas 10.62 horas
Eficacia Promedio de la produccion real en 8hrs. 340 articulos

Fuente. Elaboracion propia en base a Hernandez y Mendoza (2018)
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La tabla 5 muestra la situacion en la que se encontré a la empresa; es decir, antes de implementar

la metodologia 5S en la corporacion Optheen.

La clasificacién

Los articulos de los que hacen uso los colaboradores estaban por toda la empresa, en lugares muy
poco convenientes lo que causo retrasos al momento de realizar los procesos. La empresa se dedica
a fabricar cartucheras, mochilas y afines, pero en la empresa se encontré un maniqui que no

pertenecian al rubro de fabricacion, asi como otros objetos innecesarios en la empresa.

El 41.70% representa la productividad del indicador productividad. Se dividié el total de la

cantidad de articulos de la empresa entre la cantidad de articulos necesarios.
El orden

La empresa no tenia definidas sus zonas, cada zona no tenia un uso establecido o nombre
determinado y segun los colaboradores es por eso que tenian los articulos en todas las zonas de la

empresa.

El 34.39% representa la productividad del resultado de la produccion antes de la implementacion.
La productividad es el resultado de la cantidad de articulos necesarios entre la cantidad de articulos

en su lugar.

La limpieza

La limpieza no estaba considerada como parte de trabajo de los colaboradores por lo que casi
siempre la empresa se encontraba sucia con residuos solidos en todo el piso. Las zonas de trabajo
eran limpiadas por momentos cuando necesitaban despejar el area para realizar algiin proceso o

cuando el desorden era muy alto y el duefio les ordenaba limpiar algunas zonas especificas.

El 36.43% representa el porcentaje de productividad que tiene este indicador dividiendo el total de
zonas entre el total de zonas limpias por dia. Cabe resaltar que todos los dias quedaba al menos

una zona limpia por dia.

La estandarizacion

Se pudo observar que ninguno de los procesos esta estandarizado, los colaboradores trabajan sin

ningun tipo de normas o conocimientos para reducir los tiempos de fabricacion o cantidad de
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actividades que involucra cada proceso de fabricacion y trabajan de la mejor manera que ellos

creen conveniente.
Actividades encontradas:

- No se realiza la limpieza de superficies y piso para realizar el trabajo.

- Los articulos se dejan en los espacios que fueron usados o donde se crea conveniente.

- No serealiza la limpieza de maquinas de coser, ni son cubiertas para evitar deterioros.

- La materia prima que ingresa se deja en el pasillo del taller y se va utilizando segun sea
necesario.

- Las medidas y cortes de las cintas y cierres son realizadas al tanteo.

- Solo son remallados los bordes que no van a ser unidos con otras partes de tela.

- El producto final tiene los hilos sobrantes de las distintas partes cosidas y las marcas de las
tizas y/o lapices que se realizaron para formar el producto.

- Las cajas que contienen el producto final se encuentran en el pasillo del taller donde fueron

rotuladas.

El 39.04% en este indicador representa la productividad dividiendo el total de actividades que

existen entre el total de estandares de actividades creadas.

La disciplina

La mayoria de los colaboradores no cumplian con las reglas estandarizadas diarias que compartia
la persona encargada. Como vimos en el indicador anterior, del total de estandares de actividades
creadas u ordenadas por el encargado, estas no eran respetadas y cumplidas como se indicaron

porque los colaboradores trabajaban de la manera que ellos consideraban correcta.

El 41.44% de productividad que se obtuvo es resultado de los estdndares de actividades creadas

entre el nimero de actividades cumplidas.
La eficiencia

La empresa establece que la jornada laboral es de 8 horas diarias pero los dias trabajados con esa
cantidad de horas eran muy pocos ya que no cumplian con la programacion de la fabricacion de
articulos; por lo tanto, necesitaban trabajar mas horas para tratar de cumplir con la meta, pero

tampoco se llegd a la meta.
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El promedio de horas trabajadas antes de la implementacion de la metodologia 5S fue de 10.62

horas, esto es resultado del total de horas de trabajo ejecutadas entre el total de horas programadas.
La eficacia

La produccion programada consideré que los colaboradores podrian fabricar entre 450 y 700
cartucheras diarias considerando solamente la jornada de trabajo que consta de 8 horas. La
produccion real fue lejana de la meta ya sea por tiempos extras realizando otras actividades, por

falta de compromiso u otros.

El promedio de articulos producidos en 8 horas fue de 340 cartucheras.
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4.1.2. Objetivo Especifico 2:

Establecer un plan de incremento de la productividad, utilizando la metodologia 5SS en la

Corporacion Optheen Peru S.A.C, afio 2022.

Después de observar la manera en la que trabajan los colaboradores de la Corporacion Optheen,
se realiz6 el diagrama de procesos para la fabricacion de cartucheras publicitarias a fin de tener
una vision mas clara sobre los procesos necesarios de fabricacion y asi poder proponer un plan

para el incremento de la productividad.
Diagrama de operaciones de procesos

Los diagramas son herramientas visuales que pueden ayudar a los gerentes de negocios a
comunicar, organizar y analizar informacion. Algunos de los beneficios de usar diagramas en la

gestion dentro de una empresa son:

o Pueden simplificar conceptos complejos o abstractos y hacerlos més faciles de entender.

o Pueden resaltar patrones, tendencias, relaciones o problemas que quizas no sean evidentes
solo con texto o nimeros.

o Pueden facilitar la colaboracion y la retroalimentacion entre diferentes partes interesadas,
como empleados, clientes o proveedores.

o Pueden apoyar la toma de decisiones y la resolucion de problemas al proporcionar

informacion clara y concisa.

Un diagrama de operaciones de procesos es un boceto de representacion visual de la cadena de
procedimiento involucradas en un proceso. Muestra las entradas, salidas y transformaciones de
materiales, energia o informacion. Se puede utilizar para analizar, disefiar 0 mejorar un proceso.

La importancia de usar el diagrama de operaciones de procesos es que puede ayudar a:

o Entender como funciona un proceso y cudles son sus objetivos y requisitos.

o Identificar posibles fuentes de desperdicio, ineficiencia o error en un proceso y sugerir
formas de eliminarlas o reducirlas.

o Comparar diferentes alternativas o escenarios para un proceso y evaluar sus ventajas y
desventajas.

o Disefiar o mejorar un proceso optimizando su rendimiento, calidad o costo.
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A continuacidn, se muestra el diagrama de operaciones de procesos para la fabricacion de una cartuchera dentro de la corporacion
Optheen.

Figura 17: Diagrama de operaciones de procesos para la fabricacion de cartucheras publicitarias

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
EMPRESA: Corporacion Optheen del Peru | PROCESO: Fabricacion de cartuchera publicitaria
ELABORADO POR: Andrea Isabel Alves Gallardo

Cinta Cierre Tela

Estirar

Fijar alfileres

52" Colocar molde
@ Coser Inspeccionar
30" Inspeccionar
Inspeccionar - o Marcar
22" o Quitar alfileres
86" e Recortar
30” Inspeccionar
27" o Remallar
37”7 @ Coser
30” n Inspeccionar
13” 0 Voltear
EVENTO | NUMERO | TIEMPO a0 (e) Recubrir
I?f;:;acf:ii?’; 166 i:g: a5” :o: Recortar e inspeccionar
COTgiTTLda 213 7455;:‘ 137 (09 Voltear
30” H Inspeccionar

Fuente. Elaboracion propia en base a Rajadell y Sanchez (2010)
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OPERACION 01: Estirar

En el area de medidas y cortes estira sobre la mesa la tela previamente escogida con el cliente para

la fabricacion del producto.
OPERACION 02: Fijar alfileres

Se fijan alfiles al borde de toda la tela que esta sobre la mesa para evitar que se mueva al momento

de realizar los siguientes procesos.
OPERACION 03: Colocar molde

Al tratarse de una cartuchera la empresa cuenta con los moldes de esta y coloca el molde sobre la

tela con la escala seleccionada con su cliente.
INSPECCIONAR 01

Se inspecciona que la tela esté correctamente estirada y que el molde pueda encajar dentro de la

tela.

OPERACION 04: Marcar

Se marca al borde del molde y sobre la tela con tizas.
OPERACION 05: Quitar alfileres

Los alfileres que fueron colocados en la tela se retiran.
OPERACION 06: Recortar

Se procede a recortar la tela por donde esta fue marcada.
INSPECCIONAR 02

Se inspecciona que los cortes estén bien hechos en el tamafo que es necesario para realizar las

costuras.
OPERACION 07: Remallar
Se remallan algunos de los bordes de la tela para evitar que la tela se deshilache.

OPERACION 08: Medir
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Se mide el tamafio adecuado del cierre para la cartuchera.
OPERACION 09: Recortar

Se recorta el cierre por donde fue definido el tamafo adecuado.
INSPECCIONAR 03

Se inspecciona que el cierre encaje con el tamafio de la cartuchera.
OPERACION 10: Coser

Se realiza la union del cierre con la tela de la cartuchera. Esta costura es realizada con las maquinas

de puntada recta.
INSPECCION 04

Se verifica que todas las partes de tela estén unidas y que no existan sobrantes ni de la tela ni del

cierre.
OPERACION 11: Medir

Se mide la tela que es considerada una cinta porque es pequefia y cumple la funcion de sujetador

de la cartuchera.

OPERACION 12: Recortar

Se recorta la cinta donde fue definido el tamafio adecuado.

OPERACION 13: Coser

Se cose la cinta en forma tubular.

INSPECCION 05

Se inspecciona que la cinta haya sido formada correctamente.
OPERACION 14: Voltear

Se voltea al revés el producto donde puedan ser vistas las costuras internas.

OPERACION 15: Recubrir
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Las partes de tela restantes que no fueron cocidas pasan por la recubridora que generan una doble

costura y da un acabado mas resistente a este tipo de productos que esta en constante uso.
OPERACION COMBINADA 01: Recortar e inspeccionar

Se recortan de hilos y tela sobrante, se limpian las posibles manchas que sen encuentren en las

telas causadas por los lapices o tizas y se verifica que el producto se encuentre listo para ser usado.
OPERACION 16: Voltear

Se voltea el producto de manera frontal.

INSPECCION 06

Se inspecciona el producto terminado (costuras) y su correcto funcionamiento.

Plan de Implementacion

Plan para Clasificar - Seiri

Para la clasificacion de las confecciones se observo e identificd todos los articulos, herramientas
y equipos con los que cuenta la empresa, dentro de estos se encuentran los articulos necesarios e
innecesarios; por lo que, se determind que seran clasificados por la frecuencia del uso cuales son
los mas necesarios y los que son innecesarios, para que asi sean eliminados del area misma de

trabajo.
Para clasificar los articulos se plante6 lo siguiente:

o De todos los articulos, lo que se usa menos de una vez al mes se aparta (seran colocados
en el area que se considera el almacén en la fabrica).

o De los articulos restantes, aquello que se utiliza con menos frecuencia por semana se aparta
a un espacio cercano en la misma area (se colocara en un armario o estante en el mismo
taller).

o De lo articulos restantes, la totalidad de los objetos utilizados menos de una vez en el dia
se guardan en la mesa de trabajo (se coloca en los separadores cerca o en la mesa de las
maquinas de coser).

o De los articulos restantes, todo lo que se usa menos de una vez por hora estd en el puesto

de trabajo, al alcance de la mano (encima de la mesa para coser).
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o Y los articulos que se usa al menos una vez por hora son entregados directamente al

colaborador (las mismas maquinas de coser, y materiales que seran cocidos).

Para implementar la metodologia 5S se considera el siguiente flujograma, donde se puede observar

que los articulos innecesarios son eliminados y los restantes clasificados.

Figura 18: Flujograma - Clasificar

{SIRVE?
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- I v’ CLASIFICAR
e "/ ARTICULO
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=
-4
<
=
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hd
=
=

Fuente. Elaboracion propia en base a Vorkapic, Cockalo, Dordevic y otros (2017)

La figura 19 muestra la tarjeta de clasificacion que se usa para clasificar los articulos en general,
se marca la frecuencia de uso que tienen por parte de los colaboradores y se detalla el articulo que
fue clasificado. Estas fichas se colocan directamente en el articulo con su respectiva fecha de
clasificacion ya que es muy probable que en los proximos dias ingrese el mismo articulo y con las

mismas especificaciones.
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Figura 19: Tarjeta de clasificacion de articulos

Fuente. Elaboracion propia en base a Rajadell y Sdnchez (2010)

Plan para Ordenar — Seiton

El taller de la Corporacion Optheen del Perit SAC esta conformado por 7 areas que no contienen
sus propios articulos para usar, se encontraron varios elementos dentro de un area que no
correspondia, por lo que al querer seguir el proceso no se lograba ubicar todos los materiales,

herramientas y equipos.
Las areas identificadas fueron:

o Almacén: Es un espacio amplio donde se encuentran todos los materiales una vez que
llegan al taller, se encuentran todos los materiales que se usaran en el dia o en los proximos
dias.

o Area de medidas y cortes: Es un espacio se encuentra una mesa cuadrada de madera donde
se estira todo el material que serd medido y recortado segtin los moldes que fueron traidos
por el cliente segun lo que se va a fabricar; la empresa fabrica mochilas, loncheras, bolsas
térmicas, maletines, carteras, portafolios y afines, donde se usan materiales como el
poliéster con filamento continuo de PVC, aislante térmico plateado, aislante térmico
blanco, lona mega por rollo, lona cristal recubierta de PVC, lona transparente cuadriculada,

entre otros.
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o Area de maquinas de coser de puntada recta.

o Area de maquinas remalladoras.

o Area de maquinas recubridoras.

o Area de limpieza y empaque: Corte de hilos que son los restos de los productos una vez
terminados de haber sido fabricados y luego son amarrados en lotes.

o Almacén de producto terminado: En esta area se encuentran todos los productos

terminados, se encuentran de una manera ordenada para ser distribuidos al cliente.

El siguiente grafico (Figura 20) muestra como se realiza el proceso de ordenar para cara uno de
los articulos. Previamente estos deben tener establecidos los lugares donde se ordenan cada uno
de estos segun su frecuencia de uso, por lo que al hacernos la pregunta ;Tiene lugar definido?,

sabremos el lugar donde debe estar el articulo segtn la frecuencia de uso.

Figura 20: Flujograma - Ordenar

LTIEME
LUGAR
DEFINIDO?

() 3‘ VERIFICAR ’ }‘ ESTABLECER ’ } sl
ARTICULO FRECUENCIA GZRCERAR .

INICIO FIM

ORDENAR

MO

Fuente. Elaboracion propia en base a Vorkapic, Cockalo, Dordevic y otros (2017)

Plan para Limpieza — Seiso

En la figura 21 se visualiza el antes de la implementacion, donde en el drea de medidas y cortes se
genera acumulacion de desperdicios o mermas, provocando asi desorden y suciedad; a su vez,
ocasiona demoras ya sea por realizar un mal corte en la tela, tiempo extra al despejar la mesa por

restos de dias anteriores y/o ocasionado un accidente al personal.
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