Universidad
= Continental

FACULTAD DE INGENIERIA

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Tesis

Disefio de una propuesta de mejora continua basado enla
metodologia PHVA para mejorar la productividad enla
empresa «Nacional Textil», Huancayo-2021

Estefano Hector Pizarro Ccente
Cristian German Velasquez Otarola

Para optar el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial

Huancayo, 2024



Repositorio Institucional Continental

Tesis digital

Esta obra esté bajo una Licencia "Creative Commons Atribucion 4.0 Internacional” .




INFORME DE CONFORMIDAD DE ORIGINALIDAD DE TRABAJO DE

INVESTIGACION
A : Decano de la Facultad de Ingenieria
DE : José Carlos Lira Guzmdn
Asesor de tfrabajo de investigacion
ASUNTO : Remito resultado de evaluacion de originalidad de trabajo de investigacion

FECHA : 3 de Julio de 2024

Con sumo agrado me dirijo a vuestro despacho para informar que, en mi condicién de asesor del
trabajo de investigacion:

Titulo:
Diseno de una propuesta de mejora continua basado en la metodologia PHVA para mejorar la
productividad en la empresa “Nacional Textil”, Huancayo - 2021

Autores:
1. Estefano Hector Pizarro Ccente — EAP. Ingenieria Industrial
2. Cristian German Velasquez Otarola — EAP. Ingenieria Industrial

Se procedié con la carga del documento a la plataforma “Turnitin” y se realizé la verificacion
completa de las coincidencias resaltadas por el software dando por resultado 18 % de similitud sin
encontrarse hallazgos relacionados a plagio. Se utilizaron los siguientes filtros:

« Filtro de exclusién de bibliografia N NO[ ]

e Filtro de exclusion de grupos de palabras menores Sl NO |:|
N° de palabras excluidas (en caso de elegir “s1”):10

e Exclusion de fuente por frabajo anterior del mismo estudiante Sl NO |:|
En consecuencia, se determina que el frabajo de investigacién constituye un documento original

al presentar similitud de otros autores (citas) por debajo del porcentaje establecido por la
Universidad Confinental.

Recae toda responsabilidad del contenido del trabajo de investigacién sobre el autor y asesor,

en concordancia a los principios expresados en el Reglamento del Registro Nacional de Trabajos

conducentes a Grados y Titulos — RENATI y en la normativa de la Universidad Continental.

Atentamente,

La firma del asesor obra en el archivo original
(No se muestra en este documento por estar expuesto a publicacién)



AGRADECIMIENTO

Queremos agradecer a Dios por bendecirnos con salud y fuerza, y por
protegernos cada dia, permitiéndonos llegar sanos y salvos a nuestros
hogares junto a nuestros seres queridos.

A nuestras madres, Mercedes Otérola Nicolas y Paulina Ccente Soto,
por estar siempre con nosotros en cada momento, apoyandonos
incondicionalmente con su sabiduria, sus consejos y su inmenso amor.
Las amamos y les damos mil gracias por ser madres ejemplares.

Agradecemos también a nuestros demds familiares por orientarnos a
seguir adelante y brindarnos su apoyo en cada momento.



DEDICATORIA

Dedicamos este trabajo a nuestras madres, por su
paciencia y apoyo incondicional en todo momento de
nuestras vidas, y por su motivacion para esforzarnos
cada dia en llegar a ser excelentes personas.



INDICE

RESUMEN .o e e 10
ABSTR A CT ... s 11
INTRODUCCION. ...ttt 12
CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO
1.1 Planteamiento y Formulacion del Problema................cooooiiiiiiiiii i, 13
L2 OBIETIVOS . .o e e e 14
1.2.1 ObJetivo GeNeral.......ooviieiitii i eaeea s 14
1.2.2 Objetivos ESPeCTfiCOS. .. .viuuiiiitiit ettt 14
1.3 JUSTIFICACION. ...ttt 15
1.4 HIPOTESIS Y DESCRIPCION DE LAS VARIABLES.........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee, 16
1.4.1 HIpOtesis eneral.........oouiiniiiiiiit ittt et e 16
1.4.2 HipOtesis €SPeCIfiCaS. .. uuutiti ettt ettt et et e e e 16
CAPITULO II: MARCO TEORICO
2.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA. ... ..o 17
2.1.1 Antecedentes Internacionales..............coooiiiiiiiiiiiiii i 17
2.1.2 Antecedentes Nacionales. .......ccoouiiuiiiiii i 19
2.2 BASES TEORICAS. ... .citiiititeee ettt 23
2.2.1 Metodologia PHVA . ... 23
2.2.2 Productividad. ... ..o 31
2.2.3 Generalidades de la Empresa Nacional Textil..................cooiiiiiinnnin. 32
2.3 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS......ccciiiiiiiiiiiiieaeeeiiiiiiiie e 37
CAPITULO III: METODOLOGIA
3.1 METODOS Y ALCANCE DE LA INVESTIGACION...........cuviiiiiiiiiiiieee i 40
3.1.1 Metodologia. ... e 40
3.1.2 Alcance de 1a InVestiGacion..........couiiuiiniiit it e 40
3.2 DISENO DE LA INVESTIGACION. .......ooiiiiiiiiitiiiiiiiiii e 40
3.2.1 Disefo Experimental.............coiiiiiiiiiiii e 40
3.3 POBLACION Y MUESTRA ... ..ottt 41
33,1 PoblacCiON. ...t 41

3.3.2 Muestra



3.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS.................ov...... 42
CAPITULO IV: DISCUSION DE RESULTADOS

4.1 RESULTADOS DEL TRATAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION............ 43
4.1.1 Resultado del Diagnéstico Situacional en el Area de Produccion de la Empresa
Nacional TeXtil. . .....oonii e 44
412 LIuvia de Ideas. .....oneieee e 45
4.1.3 Diagrama IShikawa............ooiiiiiiii e 47
41ADOP Y DAP. .. 48
4.1.5 Diagrama de Pareto. .........oouiiuiiiii i 53
4.1.6 Grafica de CONLIOL. ... ...iuit i 55
4.1.7 Estimacion de la productividad: Diagnostico Inicial...............ooooiiiiiina, 57

4.2 PRUEBA DE HIPOTESIS.......uiiiiiiiiiiiiie e, 59
4.2.1 Propuesta de mejora: Metodologia PHVA. ..., 59

4.3 DISCUSION DE RESULTADOS ...ttt 93

CONCLUSTONES . . . e e e e e 95

RECOMENDACIONES. ... 96

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS



LISTA DE TABLAS

Tabla 1. Técnicas de recoleccion de datos

Tabla 2. Resultado test diagnostico, del Check-List, aplicado en el area de produccion antes de la
implementacion.

Tabla 3. Causas del problema general, participacion con los 8 trabajadores del area de produccion.
Tabla 4. Diagrama de Ishikawa

Tabla 5. Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de casacas deportivas para colegios talla
“M” (diagnostico inicial)

Tabla 6. Diagrama analitico de operaciones (diagnostico inicial)

Tabla 7. Diagrama de Pareto del 4rea de produccion

Tabla 8. Tabla de datos para el grafico de control del area de produccion

Tabla 9. Productividad de prendas escolares deportivas

Tabla 10. Cronograma de Actividades

Tabla 11. Informacién del curso de reparacion y mantenimiento de maquinas de coser
Tabla 12. Informacion del curso de Seguridad y Salud en el Trabajo en el Sector Textil

Tabla 13. Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de casacas deportivas para colegios talla
“M”: Diagnostico Final

Tabla 14. Diagrama analitico de operaciones: Diagnoéstico Final

Tabla 15. Nuevos datos de la proyeccion después de la implementacion de metodologia PHVA
Tabla 16. Productividad de prendas escolares deportivas (Diagnodstico Final)

Tabla 17. Resultado diagnostico final del Check-List aplicado en el area de produccion.
Tabla 18. Analisis del Diagndstico Inicial y Final del DAP

Tabla 19. Analisis de la productividad inicial y final

Tabla 20. Analisis de la eficiencia inicial y final

Tabla 21. Analisis de la eficacia inicial y final

Tabla 22. Productos de Limpieza por Mes

Tabla 23. Productos de Limpieza por Trimestre

Tabla 24. Productos de Limpieza por Afio

Tabla 25. Accesorios para el Periddico Mural

Tabla 26. Capacitacion Metodologia 5S

Tabla 27. Viaticos para la Capacitacion

Tabla 28. Capacitacion en Reparacion y Mantenimiento de Maquinas de Coser

Tabla 29. Materiales para la Capacitacion

Tabla 30. Capacitacion en SST

Tabla 31. Insumos para Labores de Practicante



Tabla 32. Costos de implementacion de la metodologia PHVA

Tabla 33. Costos fijos para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

Tabla 34. Costos variables para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

Tabla 35. Costos administrativos para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

Tabla 36. Utilidad bruta para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

Tabla 37. Tasas de interés para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno durante 5 afios
Tabla 38. Ingresos y egresos para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

Tabla 39. Analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

Tabla 40. Utilidades antes y después de la propuesta de implementacion.

Tabla 41. Comparativo de ingresos y egresos del antes y después de la propuesta de implementacion



Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.

LISTA DE FIGURAS

El Diagrama de Ishikawa

Grafico de Control

Concepto de las 5s.

Orden de Servicio realizada por el Area de Ventas

Se llevan todas las telas al Area de Corte

Una vez clasificadas las telas, se procede a cortarlas

Una vez cortada todas las piezas, se llevan al Area de Costura
Unidas todas las piezas de las prendas, se llevan al Area de Acabados

Por tltimo, se entrega el producto al cliente en el Area de Ventas

Figura 10. Ubicacion de la empresa

Figura 11. Organigrama de la empresa

Figura 12. Grafico de resultados del diagndstico inicial en el area de produccion.

Figura 13. Diagrama de Pareto

Figura 14. Grafico de Control

Figura 15. Tarjeta Roja

Figura 16. Area de produccion en la empresa Nacional Textil en la etapa Seiri

Figura 17. Area de produccion en la empresa Nacional Textil, en la etapa Seiri

Figura 18. Almacenamiento estratégico de los hilos

Figura 19. Etapa de Orden, antes de la implementacion de la metodologia en el drea de produccion

Figura 20. Lugar donde se almacenan los productos terminados y antes y después de la implementacion

Figura 21. Area de produccion antes de la implementacion de la metodologia de 5s, respecto a la limpieza

Figura 22. Area de produccion antes de la implementacién de la metodologia de 5s, respecto a la limpieza

Figura 23. Area de produccién antes de la implementacion de la metodologia de 5s, respecto a la limpieza

Figura 24. Grafica de Control

Figura 25. Proyeccion de datos obtenidos después de la aplicacion de la metodologia 5s, comparacion
antes y después.

Figura 26. Resultados del Diagnostico DAP

Figura 27. Resultados de la Productividad

Figura 28. Resultados de la Eficiencia

Figura 29. Resultados de la Eficacia



10

RESUMEN

Este estudio de investigacion se enfoca en abordar el siguiente problema fundamental:
(Cudl es el proceso adecuado para disefiar ¢ implementar una metodologia PHVA con el fin de
elevar la eficiencia en el departamento de produccion de la empresa Nacional Textil de Huancayo
en el afio 20217 Este objetivo general implica proponer un plan de mejora continua fundamentado
en la metodologia PHVA, dirigido a mejorar la productividad en el area de produccion de la
empresa Nacional Textil en Huancayo durante el afio 2021. La hipotesis general planteada es que
la implementacion de un plan de mejora continua basado en la metodologia PHVA contribuiré a
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa Nacional Textil en Huancayo

durante el afio 2021.

El enfoque adoptado es cientifico y el proposito de la investigacion es de naturaleza
aplicada. Se emplea un disefio experimental, especificamente preexperimental, que implica un
unico grupo sometido a un test inicial y un test posterior. La poblacion objeto de estudio esta
compuesta por ocho trabajadores del departamento de produccion de la empresa Nacional Textil.
Debido al tamafio reducido de la poblacién, se ha optado por utilizar a los mismos ocho

trabajadores como muestra.
Nuestros hallazgos indican que la introduccion de la metodologia PHVA en el sector de
produccion de la empresa Nacional Textil condujo a un incremento en la productividad del 70.84%

antes de su implementacion, alcanzando un 94.21% después de su adopcion.

Palabras clave: Productividad, metodologia PHVA
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ABSTRACT

This research study centers on addressing the following fundamental problem: What is the
appropriate process to design and implement a PHVA methodology to increase efficiency in the
production department of the company "Nacional Textil" in Huancayo in 2021? This general
objective involves proposing a continuous improvement plan based on the PHVA methodology,
aimed at improving productivity in the production area of the company "Nacional Textil" in
Huancayo during 2021. The general hypothesis proposed is that implementing a continuous
improvement plan based on the PHVA methodology will contribute to improving productivity in

the production area of the company "Nacional Textil" in Huancayo during 2021.

The approach adopted is scientific, and the purpose of the research is applied. An
experimental design is used, specifically pre-experimental, which involves a single group
subjected to an initial test and a subsequent test. The population under study comprises eight
workers from the production department of the company "Nacional Textil". Due to the small

population size, the same eight workers were used as the sample.
Our findings indicate that the introduction of the PHVA methodology in the production
sector of the company "Nacional Textil" led to an increase in productivity from 70.84% before its

implementation to 94.21% after its adoption.

Keywords: Productivity, PHVA methodology



12

INTRODUCCION

En la actualidad, en un mundo globalizado y con la facilidad de adquirir todo tipo de
productos, ya sea de forma fisica o virtual, y con la gran variedad de modelos, variedades y clases
de un mismo producto, las empresas se han dado cuenta de dos puntos importantes: el primero es
la forma de captar nuevos clientes, y el segundo, la fidelizacién de estos para que su marca llegue
a mas personas. Por esta razon, cuidan tanto la calidad, el precio, y ultimamente, las fechas de
entrega (compras virtuales), y siempre buscan la optimizacion de sus procesos para ser mas
competitivas.

En el presente trabajo de investigacion se ha elegido utilizar la metodologia PHVA. Este
método permite una mejora continua sin un costo elevado, involucrando un analisis de la situacion
actual del area a investigar y, basandose en sus términos de planificar, hacer, verificar y actuar,
facilita la optimizacion de los procesos de fabricacion y la calidad de los productos, en este caso,
en el sector textil. Todo esto se traduce en una mayor productividad para la empresa “Nacional
Textil”.

Por esta razon, el objetivo principal de la investigacion es proponer un disefio de mejora
continua basado en la metodologia PHVA para mejorar la productividad de la empresa “Nacional
Textil”. Con esta propuesta, se pudieron detectar los problemas raiz mas importantes en el area de
produccion, analizar su situacion inicial y proponer diferentes métodos de mejora para dicha area,
logrando asi una mejora en la productividad.

El estudio estd estructurado en cuatro capitulos. En el primer capitulo, se elabor6 el
planteamiento del problema y su formulacion, estableciendo asi la base para la creacion de los
objetivos, la justificacion y la hipotesis del estudio. El segundo capitulo se dedica al desarrollo de
las bases teoricas, donde se presentan cinco antecedentes nacionales e internacionales, ademas de
la definicion de los términos basicos del trabajo. En el tercer capitulo, el enfoque se centra en la
metodologia, explicando el método a utilizar, asi como los instrumentos y técnicas para la
recoleccion de datos. Finalmente, en el cuarto capitulo, se presentan los resultados y la discusion
del trabajo, desarrollando el anélisis y resultado de la informacion, seguido de la discusion de los

resultados.
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CAPITULO 1
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1 Planteamiento y Formulacion del Problema

En la actualidad convivimos en un mundo de cambios, lo que significa que las
organizaciones deben adoptar métodos de mejora continua que sean rentables para optimizar sus
procesos. Es esencial que estas metodologias contribuyan significativamente al crecimiento
integral de la empresa. Con el avance del mundo empresarial, han surgido diversas metodologias
que mejoran las industrias. Estas metodologias buscan crear un entorno laboral alineado con la
calidad total, permitiendo a los individuos alcanzar una alta eficacia al mejorar sus condiciones
mentales. Ademas, muchas se centran en mejorar la calidad de los procesos, optimizar las areas
administrativas y, en general, elevar la productividad (Benavides Colon y Castro P4jaro, 2010).

A nivel regional, en el presente trabajo de investigacion se han encontrado dificultades en
los procesos de la empresa Nacional Textil, especialmente en el area de produccion. Los
trabajadores en produccion incluyen dos operarios en corte, dos en remallado, tres en costura y
uno en la zona de acabados. El gerente general es el sefior Marco Antonio Ramirez. La empresa se
ubica en el pasaje Salesiano N° 110, distrito del Tambo, provincia de Huancayo, Peru.

La empresa Nacional Textil cuenta con un edificio de cuatro plantas, donde se realizan
todos los procesos y se ubican todas las areas. En la primera planta estd la parte de ventas; en la
segunda, el almacén para insumos, materia prima y productos terminados; en la tercera, el area de
corte; y en la cuarta, las areas de remallado, cosido y productos terminados, conformando el area
de produccion.

De acuerdo con lo observado, se concluye que en el area de produccion pueden mejorarse
cinco variables, ya que actualmente las actividades y tareas no se realizan de forma optima: Se
pierde un tiempo considerable al buscar las herramientas de trabajo, ya que los trabajadores deben
desplazarse para encontrarlas. Esto se concluy6 al no cumplirse con el tiempo establecido para las
actividades, mediante un método de observacion y medicion de tiempos. Alrededor de las mesas
de trabajo se observa el 100% de los desechos generados, creando un ambiente laboral pesado,
incomodo y con fatiga visual, disminuyendo la productividad. Esto se detect6 mediante
observacion y conversacion con los empleados. La tercerizacion de algunos procesos y la rotacion
de personal han generado retrasos en la entrega de pedidos. La falta de infraestructura para realizar

todos los procesos y la falta de contratos laborales provocan inseguridad y falta de compromiso en
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los trabajadores. La empresa no hace uso de material de seguridad ni cuenta con una buena higiene
industrial en el area de produccion, lo que ha ocasionado accidentes laborales y descontento entre
los trabajadores. Esto se observd en el organigrama y mediante un check-list de diagnostico
aplicado a los trabajadores.

Una vez identificadas estas variables de mejora, se propone la implementacion de una
metodologia PHVA para solucionar los problemas del area de produccion. Se debe comenzar con
un diagnoéstico de la situacion actual para establecer los pardmetros y medir los cambios tras la
implementacion, utilizando los componentes de la metodologia PHVA: "Planificar — Hacer —
Verificar — Actuar". Este ciclo es una herramienta para solucionar problemas y continuar

mejorando la empresa. Expuesto este planteamiento, surgen las siguientes preguntas:

Problema General
e ;Como se realiza el disefio de la propuesta de implementacion de una metodologia PHVA
para mejorar la productividad enfocada en la eficiencia y eficacia en el area de produccion

de la empresa "Nacional Textil" de Huancayo, 2021?

Problemas Especificos
e ,Como se encuentra el area de produccion con respecto a los aspectos clave de la
metodologia PHVA en la empresa "Nacional Textil" en Huancayo, 2021?
e ;Qué metodologia ayudard a mejorar la productividad del area de produccion de la empresa
"Nacional Textil" en Huancayo, 2021?
e ;Coémo medimos los cambios que se producen en el area de produccion después del disefio
de la propuesta de la metodologia PHVA en la empresa "Nacional Textil" en Huancayo,

20217

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo General

Proponer un disefio de mejora continua basado en la metodologia PHVA para mejorar la
productividad, enfocandose en la eficiencia y eficacia de la empresa "Nacional Textil" en
Huancayo, 2021.

1.2.2 Objetivos Especificos
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e Diagnosticar la situacion actual del area de produccion respecto a los aspectos clave de la
metodologia PHVA en la empresa "Nacional Textil" en Huancayo, 2021.

e Disefiar una propuesta basada en la metodologia PHVA en el area de produccion para
mejorar la productividad de la empresa "Nacional Textil" en Huancayo, 2021.

e Evaluar los cambios en la productividad del area de produccion después del diseno de la

propuesta de la metodologia PHVA en la empresa "Nacional Textil" en Huancayo, 2021.

1.3. JUSTIFICACION

Cuando se habla de mejorar un area o de implementar una mejora continua en una micro o
macroempresa, €s comun pensar en programas, métodos o contrataciones de terceros que se
perciben como costosos o complejos. Esta percepcion se debe al desconocimiento. Todas las
empresas podrian experimentar un cambio positivo en el drea deseada si conocieran los planes,
programas o técnicas disponibles actualmente.

Hoy en dia, se sabe que una buena implicacion de todos los empleados en realizar un
excelente trabajo en equipo es clave para la mejora de cualquier area de una empresa. En el caso
de las pequenias o microempresas, el aspecto econémico es crucial en cuanto a la inversion para
realizar cambios. La metodologia PHVA se destaca porque cumple con estos requisitos. Existen
numerosas investigaciones y proyectos que han demostrado cambios positivos utilizando esta
metodologia.

En el presente trabajo, se propone a la empresa "Nacional Textil" la implementacion de la
metodologia PHVA, debido a su facilidad de aplicacion. Esta metodologia puede aumentar la
productividad en el area de producciéon mediante la mejora de tiempos en la fabricacion de
productos, permitiendo realizar pedidos mas grandes, cumplir con las fechas de entrega y ofrecer
productos de mayor calidad. Esto mantendra a los clientes satisfechos y con mayor confianza en
la empresa, ademas de reducir el numero de productos defectuosos, lo que se traduce en una mejor
productividad. Un buen clima laboral es crucial para que los trabajadores se sientan seguros,
motivados y comprometidos con la empresa, aumentando asi su desempefio.

Ademas de mejorar la productividad, este trabajo busca que la empresa "Nacional Textil"
sea un ejemplo a seguir para otras empresas, tanto a nivel regional como nacional, promoviendo
héabitos de orden, disciplina y limpieza. Actualmente, estos habitos son deficientes en nuestra

sociedad, tanto en el ambito laboral como en los deberes diarios.
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Durante una conversacion con el gerente general, se identifico una insatisfaccion con el
desarrollo del area de produccion debido a retrasos en las fechas de entrega y problemas de calidad
en algunos productos. Se observo una deficiente organizacion de insumos y herramientas, procesos
desactualizados y una falta de limpieza en el area de trabajo, lo que genera pérdidas de tiempo y
afecta la eficiencia.

Por estas razones, el objetivo es aumentar la competencia en el sector y abordar las
deficiencias operativas en la empresa. La falta de una cultura de orden, limpieza y optimizacion
de procesos es evidente en los incidentes ocurridos. Implementar la estrategia PHVA es necesario
para mejorar el area de produccion, aumentar la eficiencia operativa, fomentar un ambiente laboral

mas positivo y elevar la calidad de las prendas textiles fabricadas.

1.4 HIPOTESIS Y DESCRIPCION DE LAS VARIABLES
1.4.1 Hipdotesis general

La propuesta de disefio para la mejora continua basada en la metodologia PHVA mejora la
productividad, enfocandose en la eficiencia y eficacia en el area de produccion de la empresa

"Nacional Textil" en Huancayo, 2021.

1.4.2 Hipdtesis especificas
e El diagnostico de la situacion actual en el area de produccion, con respecto a los aspectos
de la metodologia PHVA, es desfavorable en la empresa "Nacional Textil" en Huancayo,
2021.
e El disefio de la propuesta basada en la metodologia PHVA ayudard a mejorar la
productividad del 4rea de produccion de la empresa "Nacional Textil" en Huancayo, 2021.
e Laimplementacion de la metodologia PHVA produjo mejoras en la productividad del area

de produccion y es adecuada para la empresa "Nacional Textil" en Huancayo, 2021.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

2.1.1 Antecedentes Internacionales

En la tesis titulada “Propuesta para el mejoramiento continuo de los procesos en la empresa

Gate Marketing Group S.A.S a través del ciclo Planear, Hacer, Verificar, Actuar (PHVA)” de

Aguache (2018), se llego a las siguientes conclusiones:

El ciclo PHVA debe ser implementado en las distintas empresas desde sus inicios con el
propdsito de promover el crecimiento y la calidad de los servicios o productos ofrecidos.
Esto permitira optimizar al maximo los recursos administrativos para impulsar el desarrollo
organizacional. Por otro lado, se concluye que los contratiempos derivados de la falta de
planificacion y control estan afectando la sostenibilidad de la empresa.

Ademas, se acordd que seria mas beneficioso identificar los procesos que forman parte de
su estructura y, por consiguiente, implementar el uso de indicadores para evaluar su gestion
y el desempeiio de los trabajadores. Esto, junto con una organizacion empresarial eficiente,
facilitaria la supervision y el control de los planes y programas establecidos, lo que
resultaria en una mejor gestion del tiempo y del espacio.

Se logro la meta de implementacion y también se diagnosticaron los problemas y procesos
utilizando herramientas de mejoramiento. Se defini6 la politica, los objetivos de calidad y
las caracteristicas de los procesos a través de la implementacion del ciclo PHVA, con base

en la aplicacion de la norma NTC-ISO 9001:2015.

En la tesis titulada “Disefio del plan de mejora continua aplicando la metodologia PHVA en la

empresa Makitool” de Camacho Molina y Castro Villacrés (2020), se lleg6 a las siguientes

conclusiones:

Ante las necesidades identificadas, en este estudio de investigacion se ha propuesto un
diseio PHVA. Para comenzar la etapa inicial del ciclo, se utilizaron instrumentos de
diagnodstico y control de calidad con el fin de analizar la situacion de la empresa e
identificar las raices del problema. Al realizar este diagnostico, logramos cumplir con las

metas establecidas en el proyecto.
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Se sugiri6 el uso de manuales de procedimientos con el objetivo de estandarizarlos, lo que
beneficiaria a la empresa Makitool al garantizar una estructura ordenada en las actividades
de cada proceso. Esto ayudaria a eliminar la redundancia de actividades, reduciendo asi los
tiempos muertos.

El plan de mejora se enfoca en las areas organizativas y de procedimientos, evitando la

repeticion de errores y abordando los problemas actuales de la empresa.

En la tesis titulada “Implementacion de la metodologia PHVA (Planear, Hacer, Verificar,

Actuar) para incrementar la productividad en la linea de produccion de cascos de seguridad de uso

industrial en la empresa Halley Corporacion” de Llamuca y Moyon (2019), se llego a las siguientes

conclusiones:

Mediante la aplicacion de una estrategia centrada en la mejora continua, se logré mejorar
el proceso de fabricacion, aumentando la meta de las 9S de un 36% a un 84%.

El andlisis de tiempo y movilidad permiti6 reducir el tiempo de produccion en un 5%.

Se llevaron a cabo mediciones de los indicadores del proceso productivo para evaluar el
sistema de fabricacion. La eficiencia obtenida fue de 75% al 93%, la eficacia del 73% al
94%, y la productividad mejoro6 del 55% al 87%.

La empresa comenz6 un proceso de mejora continua, alcanzando un nivel de cumplimiento

del 85%.

En la tesis titulada “Aplicacion de un modelo de gestion por procesos mediante la

metodologia PHVA para la optimizacién de procesos en la empresa XOMER CIA. LTDA. de la

ciudad de Riobamba” de Chalén Ramirez (2017), el estudio llego a las siguientes conclusiones:

Una vez identificados los procesos criticos de la empresa, se lograron determinar las
mejoras mediante la aplicacion de la herramienta de mejora continua Ishikawa y el anélisis
de los 'S por qué'. De esta manera, se descubrieron posibilidades de perfeccionamiento,
como la ejecucion de una planificacion mas detallada y la introduccion de controles en los
procedimientos, lo cual respaldaba la adopcion de un modelo centrado en la gestion de

procesos. Estos principios se consideraban fundamentales en este enfoque de gestion.
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Se implementd un modelo basado en la metodologia PHVA. En este modelo, se
identificaron las actividades de cada proceso que se alinean con esta metodologia,
asegurando estos procesos de acuerdo con la asignacion de responsabilidades.

Se seleccionaron medidas para evaluar el rendimiento de los procedimientos, tales como
la determinacion del tiempo-respuesta, la evaluacion de cliente y el seguimiento de

actividades propuestas.

En la tesis titulada “Disefio de plan de mejoramiento de los procesos de produccion de yogurt,

queso doble crema y queso pasteurizado en la empresa Scalea S.A.S” de Vega Herrera (2016), el

estudio llego a las siguientes conclusiones:

Se pudo observar a través de la descripcion y caracterizaciéon de los procesos que la
repeticion de estos ciclos ocasionaba trayectos excesivamente largos dentro de la planta.
Aunque aparentemente no implicaban un gran esfuerzo para los trabajadores, si afectaban
directamente su rendimiento.

Tras examinar la situacion, se detectd una falta de incorporacion de tecnologias emergentes
en el proceso de produccion de productos lacteos en la empresa, lo que tenia un impacto
negativo en la calidad del producto final. La carencia de procedimientos para estandarizar
la leche ocasionaba fluctuaciones en el aspecto fisico de los productos proporcionados por
la empresa.

La introduccion de nuevas maquinas ha posibilitado que el personal de la empresa pueda
emplearse en tareas de preparacion, alistamiento y desinfeccion, esenciales en la industria
alimentaria. Estas actividades podrian haber prolongado la jornada laboral debido a los
retrasos generados en el desarrollo de los procesos de produccion y elaboracion.

Hubo mejoras en las operaciones, los recorridos y la tecnologia utilizada en cada una de

las lineas de produccion.

2.1.2 Antecedentes Nacionales

En la tesis titulada “Propuesta de mejora continua en el proceso de produccion de techos

livianos aplicando la metodologia PHVA y las 5S” de Salazar (2017), el estudio llego a las

siguientes conclusiones:
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Dado que Industria Fibraforte S.A. carecia de una estructura en su proceso de produccion,
se identifico la oportunidad de sugerir una mejora continua mediante la aplicacion de la
metodologia PHVA y las 5S. Esto se lleva a cabo con el fin de abordar los problemas
identificados y alcanzar los objetivos estratégicos establecidos. Tras evaluar la empresa, se
concluyo que el principal problema actual radica en una baja productividad en el proceso
de produccion.

El factor mas influyente fue un area no adecuada, seguido por la mala estandarizacion de
trabajos y, en tercer lugar, la falta de capacitacion del personal operativo.

Se formul6 una propuesta de mejora continua utilizando la metodologia PHVA, que se
considerd la mas adecuada y viable para la empresa. Se pusieron en marcha las 5S con el
fin de mantener el area de produccion limpia, segura y organizada, lo que beneficid a los
trabajadores al proporcionarles un entorno laboral 6ptimo. Ademas, se elaboré un manual
de procedimientos para documentar el proceso de produccion, lo que permitira estandarizar
las practicas laborales de los empleados. Por ultimo, se cre6 un plan de capacitacion para
el personal operativo.

Tras la aplicacion de la propuesta de mejora continua mediante la metodologia PHVA y las
58S, se anticipaba un incremento del 4% en la productividad. Esta medida promoveria un
entorno de trabajo mas organizado y limpio en el area de produccion, ademas de
proporcionar un mayor control y estandarizacion en el proceso de produccion. Ademas, al
ofrecer capacitaciones continuas al personal operativo, se asegurard la continua mejora en

el desempefio.

En la tesis titulada “Metodologia PHVA para mejorar la productividad en una empresa

maderera” de Nafia Hurtado (2018), se llego a las siguientes conclusiones:

La aplicacion de la metodologia PHVA aumenta notablemente la productividad en el sector
de produccion de la empresa. Esto se refleja en un aumento del rendimiento del 66.41%
(anteriormente) al 86.81% (posteriormente), lo que representa una mejora del 20.4%.

Se determin6 que al implementar la metodologia PHVA, se aumento la eficiencia en el

departamento de produccion, pasando del 81.37% al 92.59%, lo que representa una mejora

del 11.22%.
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La metodologia PHVA fue crucial para elevar la eficacia en el area de produccion,
aumentando del 81.62% al 93.75%, lo que supone una mejora del 12.13%. Esto evidencia

una notable mejora en la productividad.

En la tesis titulada “Aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la productividad en

el area de costura de la empresa Textiles Camones S.A - Puente Piedra, 2018” de Vidaurre Peche

(2018), el estudio llego a las siguientes conclusiones:

Se llego a la conclusion de que la implementacion del ciclo PHVA mejora la productividad
en Textiles Camones S.A. Los resultados estadisticos, analizados utilizando SPSS con una
muestra de 30 dias antes y después de la aplicacion del ciclo PHVA, indicaron que la
productividad promedio anterior era del 59.43%, mientras que posteriormente alcanz6 el
83.77%, representando una mejora del 24.34%. Ademas, el valor de significancia obtenido
a través del estadistico de Wilcoxon fue de 0.000, lo que respalda la hipotesis alternativa.
Este hecho ha sido validado a través de resultados estadisticos analizados con SPSS,
utilizando una muestra de 30 dias antes y después de aplicar el ciclo PHVA. Segin la media,
la eficiencia previa era del 61.83%, mientras que posteriormente alcanzo el 85.63%, lo que
representa una mejora del 23.80%. Ademas, el valor de significancia obtenido mediante el
estadistico de Wilcoxon fue de 0.000, lo cual es consistente con las premisas de la hipdtesis
alternativa.

Se ha demostrado que la implementacion del ciclo PHVA mejora la eficacia en el area de
costura de la empresa Textiles Camones S.A. Esta mejora se evidencia a través de los
resultados estadisticos, los cuales fueron analizados con SPSS utilizando una muestra de
30 dias antes y 30 dias después de la aplicacion del ciclo PHVA. Segtin 1a media, la eficacia
previa era del 95.93%, mientras que posteriormente alcanzé el 97.70%, representando asi
una mejora del 1.77%. Ademas, el valor de significancia obtenido mediante el estadistico

de Wilcoxon fue de 0.004, lo que confirma la hipotesis alternativa.

En la tesis titulada “Disefio e implementacion de la metodologia PHVA para incrementar

la productividad en la empresa Proyecasa Constructora e Inmobiliaria S.A.C Lima, 2020 de

Zavala Mufioz (2021), el estudio llego a las siguientes conclusiones:
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e Este trabajo de investigacion se centrd en desarrollar e implementar la metodologia PHVA
con el objetivo de potenciar la productividad en Proyecasa Constructora e Inmobiliaria
S.A.C. Como resultado, se evidencioé un aumento en la productividad, pasando del 51.11%
al 91.56%, lo que indica una mejora del 40.45%.

e Sedetermind que la eficiencia operativa aumento con la implementacion de la metodologia
PHVA, pasando del 74.26% al 94.47%. Esto representa una mejora del 20.21%, lo que
supone un incremento significativo en la productividad.

e Se determind que la aplicacion de la metodologia PHVA aument6 la eficacia de las
operaciones, aumentando del 68.54% al 96.89%. Esta mejora del 28.35% representa un

aumento considerable en la productividad.

En la tesis titulada “Plan de mejora continua mediante el ciclo PHVA para aumentar la
productividad de la empresa Ceramicos Lambayeque S.A.C. —2019” de Soraluz Nieto (2020), el
estudio llego a las siguientes conclusiones:

e Serealizo un analisis exhaustivo de la situacion actual de la empresa a través de entrevistas
y cuestionarios con los empleados, asi como un estudio de causa y efecto. Se lleg6 a la
conclusion de que los principales factores que impactan en la productividad de la empresa
son las frecuentes fallas en las maquinas, los retrasos en el suministro o adquisicion de
materiales y repuestos, y la carencia de capacitacion del personal. Ademas, tras revisar la
documentacion pertinente, se obtuvo que la productividad actual de la empresa se sitlia en
1.619.

e Mediante la aplicacion de la metodologia PHVA, se lograron identificar las estrategias
necesarias para elevar la productividad de la empresa. Estas estrategias abarcan la puesta
en marcha de un plan de mantenimiento, un plan de adquisiciones y un programa de
capacitacion. Todos estos fueron disefiados con el propdsito de incrementar la eficiencia
productiva.

e Durante la fase de verificacion segun la metodologia PHVA, se pudo establecer que la
productividad actual aumentaré en 1.666 unidades con la implementacion de las propuestas
de mejora, lo que representa un incremento del 2.9% respecto a la productividad actual.

e Elratio beneficio-costo de las propuestas de mejora es de 1.69, lo que sugiere que las

propuestas son econdmicamente viables.
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2.2 BASES TEORICAS

2.2.1 Metodologia PHVA

Definicion. Se trata de una metodologia de mejora continua ideada por Deming, basada en un ciclo
de cuatro fases: Planificar (Plan), Ejecutar (Do), Verificar (Check) y Actuar (Act). Esta técnica es
ampliamente utilizada en la implementacion de sistemas de gestion de la calidad.

Al aplicarla en la definicion de politicas y objetivos de calidad, asi como en el disefio de
procesos, se aumenta significativamente la probabilidad de lograr el éxito (Durango Marin, 2014).
Por otro lado, José Luis Giménez (2019), docente del Diploma Internacional en Gestion Lean de
la Cadena de Suministro y Logistica de ESAN, sefiala que esta metodologia describe los cuatro
pasos esenciales que toda empresa debe seguir de forma sisteméatica para lograr una mejora

continua en la calidad.

Objetivos. El ciclo fue diseniado para ayudar a identificar errores y sus causas principales mientras
se optimiza un proceso de manera continua. A medida que se prueban y se implementan con €xito
diversas soluciones, se va acumulando informacion y experiencia para comprender mejor el
proceso (Drobox Blog, s.f.).

Ademas, aumenta la eficiencia en el trabajo, disminuye los costos, amplia la cuota de
mercado, asegura la continuidad empresarial, genera oportunidades de empleo y mejora la

rentabilidad de la empresa (Durango Marin, 2014).

Dimensiones. Planificar. La estrategia debe basarse en la mision, vision y valores de la empresa.
Es esencial establecer los objetivos y metas que la empresa busca lograr. La ausencia de estos
elementos en esta fase inicial puede resultar en errores en las etapas posteriores y retrasar el
cronograma previsto para cada una de ellas.

Hacer. Una vez desarrollado un plan de accion o una posible solucion para un problema,
es crucial ponerlo a prueba en la fase de 'Hacer'. Sin embargo, esta etapa debe considerarse como
un experimento controlado y no como la implementacion definitiva de una solucion. Es importante
llevar a cabo esta prueba en una escala reducida y en un entorno controlado para evitar
interrupciones en otros procesos u operaciones. El objetivo principal en esta etapa es recopilar
datos e informacion sobre el impacto de la prueba, los cuales guiardn las fases posteriores del

Proceso.
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Verificar. Una vez finalizada la prueba piloto, es esencial revisar si los cambios o
soluciones propuestas han generado el efecto esperado. En la etapa de verificacion, se examina la
informacion recopilada durante la fase de implementacion (Hacer) y se compara con los objetivos
y metas iniciales. También resulta crucial evaluar el enfoque de la prueba empleada para detectar
posibles ajustes al método establecido durante la etapa de planificacion (Planificar) que podrian
haber afectado el proceso.

Actuar. Esta fase marca el cierre del ciclo PDCA. Aqui se implementan las acciones
correctivas para mejorar el proyecto. Después de realizar las modificaciones necesarias, se regresa

al proceso de planificacion para iniciar un nuevo ciclo.

Indicadores. Diagrama de Ishikawa. El diagrama de Ishikawa es una herramienta visual
empleada en empresas para proporcionar una comprension integral de las causas que originaron
un problema y de los efectos que este ha generado. Debido a que las causas estan estructuradas en
jerarquias, permite identificar de forma precisa las fuentes del problema (De Saeger, 1994).
Aplicacion. Un diagrama de Ishikawa bien formulado ayuda a los equipos a obtener una
mejor comprension de un problema complejo.
1. Definir concretamente el problema, dibujando una flecha horizontal que sefale el
problema.
2. Realizar una lista de posibles causas y trabajar con un grupo de personas competentes
y experimentadas en el &mbito del problema.
3. Recoger la informacion obtenida de la lluvia de ideas.
4. Organizar las ideas por categorias, cada una con 5 a 8§ miembros. Sin embargo, no es
necesario trazar una rama para cada miembro.
5. Buscar las causas primarias del problema en cada rama, insertando flechas de acuerdo
con cada categoria.
6. Evaluar las principales causas y considerar cada una para determinar las prioridades y
jerarquizarlas.
7. Seleccionar las causas donde se debe actuar. Las causas principales y secundarias se
dividen en dos grupos.
8. Implementar soluciones. Esta etapa puede pertenecer a una fase de prueba o a la

implementacién de una solucion.
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Figura 1. El Diagrama de Ishikawa

De esta manera, todos los factores se distribuyen en las "espinas" del diagrama,

permitiendo al encargado del proyecto organizar todos los aspectos que influyen en el trabajo y

sus respectivas soluciones.

Diagrama de Pareto. Es un grafico de barras especifico que organiza los datos de manera

descendente de izquierda a derecha, representando diversos aspectos como causas de problemas,

ventas, frecuencia de ocurrencia, productos defectuosos, entre otros. Su objetivo es identificar los

elementos que tienen el mayor impacto en una determinada consecuencia. Este diagrama se basa

en la Ley o Principio de Pareto (80-20) (Ingenieria Industrial Easy, 2018).

Aplicacion. No existen pasos preestablecidos, ya que estos pueden variar segun el analisis

del entorno; sin embargo, la metodologia sigue siendo la misma.

1.
2.

Definir la problemaética y analizar la situacion deseada.

Definir el ambiente, identificando los elementos que contribuyen al problema
dentro de un tiempo establecido.

Recoger datos sobre las cantidades o periodicidades de las posibles causas de un
problema, asegurandose de que los datos estén expresados en la misma unidad y
periodo de tiempo.

Ordenar los datos de manera descendente segun la recoleccion de datos.
Ejecutar calculos acumulados y determinar el porcentaje acumulado.

Ilustrar las causas mediante un grafico de barras, colocando las causas en el eje X.



26

7. Graficar el porcentaje acumulado en el eje Y derecho, que va de 0 a 100%. Dibujar
una curva acumulada sobre las barras de frecuencia.
8. Segmentar el grafico dibujando una recta que separe el 80% acumulado a la

izquierda y el restante 20% a la derecha.

Dop. Es una representacion grafica que describe el proceso de fabricacion de un
producto o la provision de un servicio. Este diagrama muestra de manera cronoldgica todas
las operaciones y las inspecciones necesarias, asi como los materiales requeridos. Sin
embargo, no especifica quién debe realizar cada tarea ni donde debe llevarse a cabo. En
resumen, el diagrama muestra el flujo de entrada de materiales al sistema, el momento en
que se deben realizar las inspecciones de control y su secuencia, asi como la secuencia de
cada operacion, pero no detalla la manipulacion de los materiales (Afiez, 2020).

Aplicacion. Presenta algunos objetivos:

1. Mostrar una figura con la sucesion de pasos a seguir en un proceso.

2. Examinar cada paso minuciosamente.

3. Mejorar la ubicacion del area.
4

Examinar las actividades de control.

Dap. El Diagrama de Actividades del Proceso es una representacion visual que muestra
un proceso, ya sea completado o pendiente, a medida que avanza por cada una de sus fases
o etapas, desde el inicio hasta la finalizacion. Este diagrama permite identificar varios
aspectos, como la cantidad de material involucrado, el tiempo necesario para completar el
trabajo, la distancia a recorrer, asi como la maquinaria y las herramientas requeridas para
llevar a cabo el proceso (Afiez, 2020).

Aplicacion. Presenta algunos objetivos, como:

1. Establecer las fases del proceso.
Establecer la secuencia y el orden progresivo de un proceso.
Examinar todas las fases meticulosamente.
Mejorar las areas de trabajo y su disposicion.

Mejorar la utilizacion de equipos, maquinarias y herramientas.

AN

Minimizar los retrasos.
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7. Relacionar las fases y métodos.

8. Sintetizar las operaciones, uniéndolas y evitando la repeticion de actividades.

Gridfica de control. La grafica de control es un instrumento utilizado para analizar y
solucionar problemas, representando los valores obtenidos de la medicion de una caracteristica de
calidad. Esta grafica muestra una linea central o valor nominal, que tipicamente representa el
objetivo del proceso o el promedio historico, acompafiada de limites de control superior e inferior.
Estos limites indican cuando es necesario investigar cualquier eventualidad que pueda surgir
(Betancourt, 2016).

Aplicacion. Para realizar la grafica de control, se debe profundizar en el tema estadistico
de control, como niveles de sigma, probabilidad, féormulas, etc. A continuacion, se presentan los
pasos a seguir:

1. Elegir el proceso a trabajar y especificar la caracteristica a medir.

2. Elegir el modelo del grafico de control.

3. Definir la duracion de la recoleccion de informacion y determinar el grafico a realizar,

el tamafo y la cantidad de las muestras a utilizar (al menos 20).

4. Reunir los datos.

5. Determinar los limites de control, tanto inferior como superior, asi como la linea

central.

6. Representar los datos en la gréfica.

7. Examinar las consecuencias obtenidas y comprender el gréafico.

Punto fuera de control
(' / Limite de control superior (LCS)

;  _—~ Limite de control central (LCC)

\ Limite de control inferior (LCI)

Figura 2. Grafico de Control
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Lluvia de ideas. Actualmente, se utiliza ampliamente en reuniones laborales y debates. Este

método implica pensar de manera rapida y espontanea sobre un tema determinado. Osborn advirtié

sobre la importancia de centrarse en un solo problema a la vez, ya que abordar demasiadas

preguntas puede resultar cadtico. Durante la lluvia de ideas, todos los participantes ofrecen sus

ideas relacionadas con el tema en discusion, mientras un moderador las registra en un lugar visible

para todos, como una pizarra (Coworkingfy, 2020).

Aplicacion. Para aplicar esta técnica con la mayor eficacia y que nos ayude

satisfactoriamente, se deben seguir estos pasos:

1.

Determinar el problema: Es importante tener bien definida la cuestion, ya que es el
punto de partida del debate. No debe generar ninguna duda; una buena opcion es
plantearlo como una pregunta.

Constituir el rol de cada participante: Se debe seleccionar al moderador, quien marcara
el tiempo y las pautas de la técnica. También se debe determinar el nimero de
participantes en la lluvia de ideas, eligiendo a personas que realmente puedan contribuir
a encontrar una solucion.

Establecer las reglas del juego: Una regla esencial es que ninglin participante critique a
sus compaiieros, de este modo todas las ideas posibles serdn escuchadas y tomadas en
cuenta. El moderador, que conoce bien a su equipo, es el encargado de establecer las
reglas.

Comenzar la tormenta de ideas: Una vez definido el tema principal, se puede utilizar
una pizarra, diapositivas u otros medios con los que todos los participantes se sientan
comodos. Se debe dejar fluir todas las ideas, y se pueden utilizar dos alternativas:
permitir que la técnica se desarrolle de manera espontanea o esperar unos minutos para
que cada participante piense de forma individual antes de compartir sus ideas sobre el
tema.

Culminar la lluvia de ideas: La técnica finaliza cuando ya no se pueden generar nuevas
ideas. En ese momento, se explica con mayor detalle todo lo que pueda generar dudas,
se reunen las ideas facilitadas por los participantes y se descartan las repetidas o muy
similares. Finalmente, se organizan todas las ideas y se elabora un documento para ver
con claridad y analizar todas las alternativas disponibles para solucionar el problema

definido al principio.
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Metodologia de las 5S. Fue concebida en Toyota en la década de 1960. Se compone de una

serie de acciones planificadas para instaurar condiciones laborales que promuevan la realizacion

de tareas de forma organizada, ordenada y limpia.

Estas condiciones se logran al fomentar héabitos de comportamiento positivos e

interacciones sociales efectivas, lo que resulta en un entorno laboral eficiente y productivo. La

metodologia de las 5S es de origen japonés y se denomina asi porque la primera letra del nombre

de cada una de sus etapas es la letra 'S' (Salazar Lopez, 2019).

Objetivos especificos. Se establecen los siguientes:

Aumentar y conservar las condiciones de la empresa, manteniendo el orden y la
limpieza en el area de trabajo.

Establecer un ambiente seguro, motivador y eficiente mediante un entorno de trabajo
ordenado y limpio.

Eliminar los desperdicios de la empresa.

Perfeccionar la calidad de la empresa.

Fundamentos de la herramienta o metodologia 5S. Esta herramienta estd compuesta por

cinco principios fundamentales:

Seiri: Clasificar

Seiton: Orden

Seiso: Limpieza
Seiketsu: Estandarizacion

Shitsuke: Disciplina" (21)

Las 5 etapas de la implantacion de las 5S. Estas son:

e Seiri - Clasificar: El primer paso para una buena implementacion de las 5S es
observar las areas de trabajo para analizar todas las actividades y materiales
innecesarios que no producen resultados. Una vez identificados, deben eliminarse.

e Seiton - Ordenar: Después de la primera etapa, se debe organizar y ordenar todo lo
necesario para realizar el trabajo. Asignar un Unico lugar para cada insumo,
herramienta, materia prima, etc. Esto elimina tiempos muertos en la biisqueda de
materiales y evita pérdidas. Es recomendable tener un flujograma para ver el orden

optimo de los procesos y evitar tareas repetitivas y olvidos.



30

o Se puede usar el andlisis ABC para priorizar las herramientas, insumos y
materiales mas utilizados, manteniéndolos a mano, mientras que los menos
usados se dejan en lugares menos accesibles.

Seiso - Mantener la limpieza: En este paso, se enfoca en la limpieza del lugar de
trabajo. Es importante fijar tareas de limpieza periddicas para mantener las zonas
de trabajo despejadas y ordenadas, con solo los materiales necesarios para la labor.
Seiketsu - Sefalizar y estandarizar: En este punto, se debe fijar y sefialar como se
realizan todas las tareas. Utilizando todo lo aplicado en los pasos anteriores, se debe
crear un manual o guia consultable para todas las nuevas actividades y el orden de
ejecucion para el mejor funcionamiento del area.

o Para la estandarizacion, es bueno reunir grupos con los trabajadores para
que den su opinidén y sugerencias respecto al orden y nuevas practicas,
asegurando que todos se sientan cémodos. Todo esto debe documentarse
correctamente y, por ejemplo, colocar posters con los flujogramas en las
areas de trabajo, repartir guias, etc.

Shitsuke - Mejora continua: En este Gltimo punto entra en juego el ciclo PHVA,
basado en la mejora continua (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar). Siempre se
puede mejorar, por lo que es recomendable realizar evaluaciones periddicas para
comprobar el cumplimiento de lo aplicado anteriormente y encontrar nuevas
deficiencias para mejorarlas. También ayuda a identificar tareas en diferentes areas

de la empresa para optimizarlas y mejorar los resultados finales.

Clasificacion l%iirsre;’n 7 ;Separar innecesarios ]Eliminar del espacio de trabajo lo que sea indtil
Orden #248 Seifon ;Situar NECesarios Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz
\Limpieza | 1®. Seisé Suprimir suciedad Mejorar el nivel de limpieza de los lugares
Estandariza | ... x i 13 ; . - )

1% I &, Seiketsu Sefializar anomalias Prevenir |a aparicidn de |a suciedad y el desorden
cién
Mant | i :

R Eg 4% Shitsuke Seguir mejorando Fomentar los esfuerzos en este sentido
disciplina g y

Figura 3. Concepto de las 5s.
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Capacitacion de seguridad y salud en el trabajo. Este principio, consagrado en el Titulo
Preliminar de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, establece la responsabilidad del
empleador de proporcionar a sus sindicatos y trabajadores una formacidn preventiva, oportuna y
adecuada para las tareas que van a realizar. En el sistema de gestion, los trabajadores desempefian
un papel crucial en las capacitaciones, ya que estas constituyen un elemento fundamental en la
gestion de riesgos, por lo que su participacion es esencial en todos los aspectos de la seguridad y
salud en el trabajo (Rimac Seguros, 2020).

Aplicacion. Realizar cuatro capacitaciones sobre los siguientes temas en seguridad y salud
en el trabajo (SST):

1. Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgo y Control (IPERC)

2. Ergonomia

3. Seguridad Basada en el Comportamiento

4

Equipos de Proteccion Personal (EPPs)

2.2.2 Productividad
Definicion. La productividad se refiere a la medida de la eficiencia con la que se utilizan los
recursos para producir bienes y servicios. En otras palabras, es la relacion entre la cantidad de

produccion y los recursos utilizados para obtenerla.

Productividad = Eficacia * Eficiencia

Mejora de la Productividad. Relaciones laborales. Colaboracion en equipo coordinada y
cohesionada en un entorno favorable, promoviendo valores como el respeto y el servicio, entre
otros.

Recursos humanos. "Cuanto mas contentos se encuentren los individuos que forman parte
de un proceso de produccion, mejor serd su desempeio laboral.

Organizacion. Una estructura organizativa eficaz mejora la eficiencia de los
procedimientos al asignar roles especificos a cada factor dentro del sistema. Esto evita
interferencias entre las partes y garantiza una coordinacion adecuada, permitiendo que cada uno

sepa como y cuando actuar en funcion de las acciones de los demas.
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Tecnologia. El progreso tecnologico genera un incremento en la produccion adicional del
factor afectado por la mejora. Esto permite aumentar la produccion total sin necesidad de invertir

recursos adicionales en la implementacion de otros insumos.

Indicadores de Productividad. Eficiencia. Se describe el empleo de recursos o la ejecucion de
actividades con dos interpretaciones: en primer lugar, como la relacion entre la cantidad de
recursos empleados y la cantidad prevista o planificada; en segundo lugar, como el grado en que
los recursos utilizados se convierten en productos (Descuadrando, s.f.).

Formula: Eficiencia = tiempo estimado / tiempo real

Eficacia. Considera el efecto del producto o servicio proporcionado, evaluando su impacto
en los clientes. Es decir, examina como afecta a los clientes. Al analizar estos tres indicadores,
encontramos que no pueden ser considerados por separado; deben ser evaluados en conjunto. La
contribucion de cada uno de ellos mejora los resultados de manera integral (Descuadrando, s.f.).

Formula: Eficacia = produccion real / produccion requerida

2.2.3 Generalidades de la Empresa Nacional Textil

La compaiiia "Nacional Textil" inici6 sus operaciones el 20 de marzo de 2003 en Huancayo,
enfocandose en la produccidon y comercializacion de uniformes escolares. El Sr. Marco Antonio
Ramirez Rojas, fundador, ocupa actualmente el cargo de gerente general.

Inicialmente, la instalacion de la fabrica constaba de dos niveles, donde todos los
empleados trabajaban sin una distribucion por areas especificas. Con el tiempo, la empresa
experimentd un crecimiento que llevo a la expansion de su planta, sumando un total de cuatro
niveles. En sus inicios, se limitaba a satisfacer pedidos de instituciones o grupos deportivos. Sin
embargo, actualmente, ademas de atender encargos, produce uniformes escolares y mantiene un
inventario para su venta directa.

La empresa esta ubicada en el pasaje Salesiano N° 110, en el distrito de El Tambo, provincia
de Huancayo, donde ofrece servicios de confeccion de uniformes escolares para instituciones

educativas y acepta pedidos por temporada.
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Como fabricantes, poseen la experiencia en la produccion de uniformes escolares y mantienen
relaciones con proveedores confiables de materiales para mejorar la calidad de sus productos
finales. La empresa esta estructurada en distintas areas de trabajo para una mejor distribucion del
espacio y facilitar el desempefio eficiente de los empleados en sus respectivas labores.

La empresa opera en un edificio de cuatro pisos con funciones especificas para cada nivel:

e Primer piso: Area de ventas y atencion al cliente, con horarios de atenciéon de 9:00 am
a 1:00 pm y de 4:00 pm a 7:30 pm.

e Segundo piso: Almacén de materias primas y productos terminados, ademas de las
oficinas de contabilidad y la presencia constante del gerente general.

e Tercer piso: Area destinada al corte de telas y materiales, equipada con las herramientas
y maquinaria necesarias.

e Cuarto piso: Area de produccion, donde se llevan a cabo todas las etapas de fabricacion
de prendas. Una vez finalizados, los productos se trasladan al segundo piso para su
almacenamiento o entrega segun los pedidos.

Con una trayectoria de mas de 15 afios en la industria, Nacional Textil SAC es una empresa
destacada en Huancayo. Su objetivo principal es aumentar la productividad, mejorar la calidad de
sus productos y consolidarse como lider en el sector textil, buscando asi mantener una posicion

destacada en el mercado frente a la competencia.
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Figura 4. Orden de Servicio realizada por el Area de Ventas



Figura 5. Se llevan todas las telas al Area de Corte

Figura 6. Una vez clasificadas las telas, se procede a cortarlas

Figura 7. Una vez cortada todas las piezas, se llevan al Area de Costura
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Figura 9. Por Gltimo, se entrega el producto al cliente en el Area de Ventas

Datos sobre la empresa.

e Nombre de la empresa: Nacional Textil SAC

e Contacto con la empresa: Gerente General Ramirez Rojas, Marco Antonio
e Direccion: Psj. Salesiano N° 110 en el distrito de El Tambo, Huancayo

e Numero de trabajadores: 10

e RUC: 20486608278
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Figura 10. Ubicacion de la empresa

Mision. Proporcionar productos textiles y servicios de primera calidad, garantizando la
satisfaccion de nuestros clientes mediante asesoramiento directo, el uso de tecnologia avanzada y

altos estandares de eficiencia y dinamismo empresarial.

Vision. Ser una empresa textil lider, ofreciendo productos y servicios de la mas alta calidad,
centrados en la satisfaccion de nuestros clientes tanto a nivel local como nacional, y contribuyendo

al desarrollo de la comunidad.

Valores. Respeto: Respetamos y valoramos a todos los miembros de nuestra empresa, cumpliendo
con las normativas internas para garantizar un buen ambiente laboral.

Calidad: Buscamos la excelencia en nuestros colaboradores, procesos y productos,
adaptandonos a las demandas del mercado y la globalizacion.

Innovacion: Fomentamos la innovacion mediante la mejora continua y la busqueda de
diferenciacion competitiva a través de la investigacion y la creatividad.

Trabajo en equipo: Trabajamos en equipo, colaborando y compartiendo nuestros talentos
y entusiasmo para alcanzar objetivos comunes.

Responsabilidad Social: Estamos comprometidos con la responsabilidad social, utilizando
de manera racional y responsable los recursos, y generando productos que mejoren la calidad de
vida de nuestros colaboradores, clientes y sociedad, cuidando del medio ambiente y promoviendo

el crecimiento econdmico y la competitividad de nuestra empresa.
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Estructura Organizativa.

Gerente general

Contabilidad

Desarrollo de

Produccidn oroductos

Confeccion

Acabado

Figura 11. Organigrama de la empresa

2.3 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

Gestion Logistica
Se refiere al conjunto de acciones destinadas a planificar, implementar y supervisar de
manera eficiente y econdmica el movimiento y almacenamiento de la materia prima, productos

semiterminados y terminados, asi como la informacion relacionada.

Calidad
Calidad se refiere a la excelencia en la creacion, fabricacion o procedencia de algo. Se
define por su buen rendimiento, lo cual implica que ha pasado por pruebas o estandares que

aseguran su idoneidad y excelencia.
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Procesos
Es una secuencia ordenada de pasos disefiada con una estructura logica para alcanzar un

objetivo especifico.

Diagnostico
Es un proceso de examen para identificar una situacion especifica y comprender las

tendencias asociadas.

Seguridad Laboral

Se refiere a las condiciones laborales en las que los empleados llevan a cabo su trabajo.

Cuestionario
Se trata de un conjunto de interrogantes disefiado con un propdsito especifico para recopilar

informacion.

Producto
Es un articulo o elemento generado o manufacturado, ya sea de forma natural o industrial,

a través de un proceso, destinado al consumo o uso por parte de las personas.

Microempresa

De acuerdo con el Reglamento N°651/2014 de la Comision Europea, se define una
microempresa como aquella que cuenta con menos de diez empleados y cuyo volumen de ventas
anual no excede los dos millones de euros. Por lo general, estas empresas son dirigidas por sus
propietarios y a veces son empresas familiares, donde los miembros de la familia colaboran en el
crecimiento del negocio de manera conjunta. Estas compaiiias suelen requerir una inversion inicial

baja y tienden a crecer gradualmente con el tiempo, sin entrar en el mercado.

Clima Laboral

El término se refiere al entorno general en la oficina, abarcando la interaccion de los
empleados con la empresa y su ambiente laboral, incluyendo instalaciones, herramientas y colegas
de trabajo. Este entorno afecta significativamente la productividad, dado que influye en el estado

de animo y la satisfaccion de los colaboradores.
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Mejora continua

La mejora continua implica un constante proceso de cambio y desarrollo, con
oportunidades de perfeccionamiento. Se trata de un ciclo continuo donde se identifica un area para
mejorar, se planifica como llevar a cabo esa mejora, se implementa, se verifica el resultado y se

actlla en consecuencia, ya sea corrigiendo desviaciones o estableciendo nuevas metas.

Optimizacion
La optimizacion implica llevar a cabo una actividad de manera altamente eficiente,

utilizando la menor cantidad de recursos y tiempo disponibles.

Competitividad

La competitividad empresarial se refiere a la habilidad de las organizaciones para producir
bienes y servicios de manera eficiente, con precios competitivos y una calidad superior, con el fin
de competir exitosamente y capturar mayores porciones del mercado, tanto a nivel nacional como
internacional. Esto requiere alcanzar altos niveles de productividad que impulsen la rentabilidad y

generen ingresos en aumento.

Rentabilidad

La rentabilidad es un indicador del rendimiento econdmico de un negocio, que permite evaluar si
este estd generando beneficios suficientes para mantenerse y expandirse, o si esta incurriendo en
pérdidas. Puede ser calculada para cada linea de negocio o para areas especificas de

responsabilidad, divisiones u otras categorias relevantes.

Area de Produccion

El area de produccion, conocida también como departamento de operaciones, manufactura o
ingenieria, es la seccion de una empresa dedicada principalmente a convertir materias primas o
recursos (como energia, materiales, mano de obra, capital e informaciéon) en productos finales

(bienes o servicios).

Tercerizacion
La tercerizacion o subcontratacion es un proceso mediante el cual una empresa contrata a otra
firma para que proporcione un servicio que normalmente realizaria internamente. Esta practica se

lleva a cabo con la finalidad de disminuir los costos.
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CAPITULO III
METODOLOGIA

3.1 METODOS Y ALCANCE DE LA INVESTIGACION
3.1.1 Metodologia

Este es el método que se utilizard para el proyecto de investigacion “Disefio de una
propuesta de mejora continua basada en la metodologia PHVA para mejorar la productividad,
enfocada en la eficiencia y eficacia en la empresa Nacional Textil, Huancayo-2021".

Se planea seguir un conjunto de acciones y procedimientos establecidos para lograr un
resultado especifico o un objetivo. Se investigaran diversos problemas no identificados
previamente y se sistematizaran utilizando un enfoque de pensamiento reflexivo, que tendrd un

enfoque hipotético-deductivo (Sanchez Carlessi y Reyes Meza, 2009).

3.1.2 Alcance de la Investigacion

Tipo de Investigacion. Investigacion Aplicada. El proyecto de investigacion actual se
centra en desarrollar una propuesta para mejorar la productividad en la empresa Nacional Textil,
ubicada en Huancayo en 2021, mediante la implementacion de la metodologia PHVA. Se busca
aplicar los principios de este enfoque para aumentar la eficiencia y la eficacia en la empresa, con
el objetivo de mejorar sus resultados operativos y su desempefio general durante el afio en curso
(Sanchez Carlessi y Reyes Meza, 2009).

Nivel de Investigacion. Estudio Explicativo o de Comprobacion de Hipotesis. El presente
proyecto de investigacion, “Disefio de una propuesta de mejora continua basada en la metodologia
PHVA para mejorar la productividad, enfocada en la eficiencia y eficacia en la empresa Nacional
Textil, Huancayo-2021”, es un estudio explicativo o de comprobacion de hipotesis. Buscamos
proporcionar una explicacion cientifica de la influencia de la propuesta de implementacion de la

metodologia PHVA para incrementar la productividad (Sanchez Carlessi y Reyes Meza, 2009).

3.2 DISENO DE LA INVESTIGACION
3.2.1 Diseiio Experimental
Diseiio Pre-Experimental. Diserio Pre-Test Post-Test con un Solo Grupo. El proyecto de

investigacion titulado "Elaboracion de una Propuesta de Mejora Continua Basada en la
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Metodologia PHVA para Optimizar la Productividad, con Enfoque en la Eficiencia y Eficacia, en
la Empresa Nacional Textil, Huancayo-2021" se llevara a cabo bajo un disefio pre-experimental.
Este enfoque implica inicialmente realizar una evaluacion preliminar de la productividad
del personal en el 4rea de produccion. Posteriormente, se implementara la intervencion, que
incluira pruebas y un nuevo disefio del ciclo PHVA como variable independiente. Finalmente, se
realizard una nueva medicion de la productividad, ahora como variable dependiente, en los
empleados del area de produccion de la empresa Nacional Textil durante el afio 2021 (Sanchez

Carlessi y Reyes Meza, 2009).

Diagramacion:
01x02
Donde:
O1: Productividad en la actualidad de los trabajadores en el area de produccion
X: Efectuar las pruebas, cuestionarios, capacitacion y evaluaciones, de la propuesta
de la metodologia PHVA, en el area de produccion.
02: Productividad, una vez realizada la propuesta de implementacion de la

metodologia PHVA, de los trabajadores (post test).

3.3 POBLACION Y MUESTRA
3.3.1 Poblacion

La poblacion estd constituida por los 8 trabajadores distribuidos en el area del taller de
produccion textil de la empresa Nacional Textil, que incluye el area de corte, remallado, costura y

acabado.

3.3.2 Muestra

Se considera que la muestra es igual a la poblacion, dado que cada entidad individual que
compone la poblacion es crucial para el desarrollo de nuestro estudio. No se puede delimitar una
parte representativa porque cada area de trabajo requiere una etapa previa y otra de seguimiento,
todas las cuales forman parte del sistema productivo.

En este proyecto, la técnica de muestreo es no probabilistica por conveniencia, ya que no

se contempla la probabilidad de seleccion de una muestra aleatoria. Ademas, la recoleccion de
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datos se basa en la eleccion del investigador y en la accesibilidad para recopilarlos (Malhotra,
2008). Debido al pequefio tamafio de la poblacidn, se ha optado por considerar la misma cantidad

de elementos para la muestra.

3.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Tabla 1.

Técnicas de recoleccion de datos

TECNICAS DE
RECOLECCION DE INSTRUMENTOS
DATOS
Metodologia 5s Cl.leck—.L.ist diagn(')sticq (A.n’ex03)
Diapositiva para capacitacion (Anexo 4)

OBSERVACION Tarjeta roja
Lluvia de ideas
Diagrama de Pareto

DIAGRAMACION Grafica de Control

Diagrama de Ishikawa
DOP y DAP
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CAPITULO IV
DISCUSION DE RESULTADOS

4.1 RESULTADOS DEL TRATAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION

En la empresa "Nacional Textil", especificamente en el area de produccion, se
implementara una propuesta para mejorar la productividad utilizando la metodologia PHVA. Para
ello, se empleard la observacion directa para realizar el diagndstico inicial y detectar todos los

problemas e inconvenientes presentes a lo largo del proceso de produccion de los pedidos.

Para la variable independiente (PHVA), se utilizaran diversas herramientas aplicadas a los
8 trabajadores del area, siempre consultando su opinion. En primer lugar, se realizard un Check-
List compuesto por 50 items, enfocado en la herramienta de las 5S. Las respuestas se mediran con
la escala de Likert. Posteriormente, se llevara a cabo una lluvia de ideas con la participacion de
todos los trabajadores para identificar problemas en el area. Las ideas obtenidas se clasificaran y

ordenaran utilizando un diagrama de Ishikawa (Anexo 7).

Asimismo, se realizardn un DOP y un DAP (Anexo 8) para conocer todos los procesos
involucrados en la fabricacion de las prendas y detectar errores y posibles mejoras. A continuacion,
se elaborara un diagrama de Pareto para identificar y priorizar las causas mas importantes,
generando soluciones para los problemas encontrados. Finalmente, se construird una grafica de
control (anexo 6) basada en los pedidos y las prendas con fallas, con el fin de investigar en qué

parte del proceso ocurren los fallos y si existe algiin patron.

Para la variable dependiente, que es la productividad, se utilizardn las formulas de
eficiencia y eficacia, aplicadas a los trabajadores del area de produccion de la empresa. Esto se
haré tanto en la evaluacion diagndstica como después de la implementacion de la propuesta, con
el objetivo de medir los cambios en dicha area de la empresa "Nacional Textil". Una vez finalizado,
se procedera al analisis e interpretacion de todos los datos obtenidos, para confirmar y validar la

hipotesis propuesta por los investigadores.
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4.1.1 Resultado del Diagnéstico Situacional en el Area de Produccion de la Empresa Nacional
Textil

Tabla 2.

Resultado test diagnostico, del Check-List, aplicado en el drea de produccion antes de la

implementacion.

DATOS RECOLECTADOS - RESULTADO TEST DIAGNOSTICO
INDICADORES PUNTAJE MAXIMO PUNTAIJE OBTENIDO

SEIRI 50 21
SEITON 50 22
SEISO 50 23
SEIKETSU 50 20
SHITSUKE 50 23

RESULTADO DE DIA(}NOSTICO DE LA SITUACION
ACTUAL DEL AREA DE PRODUCCION

SEIRI
50

30

SHITSUKE 20 SEITON

SEIKETSU SEISO

e PUNTAJE MAXIMO e===PUNTAJE OBTENIDO

Figura 12. Grafico de resultados del diagnostico inicial en el area de produccion.
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En la Figura 12, observamos la situacion inicial del area de produccion con respecto a la
herramienta de las 5S, que a simple vista no presenta buenos resultados.

En la primera "S" - Seiri, la empresa ha obtenido una puntuacion de 21, lo que indica que
los trabajadores no tienen la costumbre de eliminar los elementos innecesarios, los cuales se
acumulan y dificultan el desarrollo de sus actividades. Tampoco separan estos elementos de los
necesarios para la fabricacion de los pedidos.

En la segunda "S" - Seiton, donde han obtenido 22 puntos, se observa que los trabajadores
no tienen sus areas ordenadas. Esto se debe a que no existe ningun tipo de rotulacion para separar
las areas de almacenaje, lo que permitiria tener los materiales de facil acceso y disponibles cuando
se necesiten. Las herramientas, documentos y materiales se dejan en cualquier lugar desocupado.

En la tercera "S" - Seiso, se obtuvo un puntaje de 23. En cuanto a la limpieza del area, los
trabajadores no se sienten comodos al realizar su labor debido a que la empresa no presta mucho
interés en la limpieza del area. No hay dias especificos para una limpieza general, no hay un
encargado designado para controlar esto y no se cuenta con suficientes materiales de limpieza.
Ademas, se han presentado algunas averias en los equipos y reclamos por parte de los clientes.

En la cuarta "S" - Seiketsu, la empresa obtuvo 20 puntos. La empresa no tiene reglamentos
especificos internos ni normas para el area de produccion. Los comunicados del gerente se realizan
de vez en cuando y no de forma escrita, sino verbalmente, lo que provoca que los trabajadores los
olviden y no los cumplan.

En la quinta y tltima "S" - Shitsuke, la empresa obtuvo un puntaje de 23, lo que indica que
se debe mejorar la disciplina en la empresa. Los trabajadores no se sienten identificados con los
objetivos y logros de la empresa porque no se promueve la cultura del cambio. Ademads, no cuentan

con uniformes de trabajo y no se imponen sanciones a los trabajadores cuando es necesario.

4.1.2 Lluvia de Ideas
Como primer paso, se genero una lluvia de ideas (Tabla 3) para obtener un panorama inicial
de la empresa "Nacional Textil". Con ello, se identificaron las causas que ayudaran a solucionar el

problema en cuestion.



Tabla 3.

Causas del problema general, participacion con los 8 trabajadores del area de produccion.

LLUVIA DE IDEAS

AREA Produccion

PROBLEMA La productividad en el Area de Produccion

CAUSAS

No se encuentran las herramientas de trabajo

Desorden al dejar sus herramientas de trabajo

Falta de orden y limpieza en las mesas de trabajo

Desechos y merma dificultan la realizacion de las actividades

Ambiente visual pesado, por un desorden del area de trabajo

SANINAR IE I S B

Falta de equipos esenciales para la fabricacion de los productos
(estampados)

Los proveedores en la fabricacion de estampados no cumplen con los
plazos establecidos.

Contratos a trabajadores por obra y servicio

Falta de estabilidad laboral (pagos por destajo)

10.

Inasistencias del personal por falta de un contrato

1.

Falta de conciencia en el uso de EPPs

12.

Recurrencia en accidentes leves por falta de EPPs

13.

Falta de capacitacion en SST

14.

Falta de exigencia en dejar ordenado y limpio su area de trabajo

15.

Falla de equipos por falta de limpieza

16.

Falta de motivacion e incentivos a los trabajadores.
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Luego de generar la lluvia de ideas, se procedid a realizar el diagrama de Ishikawa para

analizar las causas mas importantes, considerando los criterios de material, medio ambiente,

método, maquinaria y mano de obra. A continuacion, se detallan los hallazgos seglin cada criterio:
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Material. Demasiada pérdida de tiempo al buscar los instrumentos de trabajo. No se
encuentran las herramientas de trabajo.

Medio ambiente. Falta de orden y limpieza en las mesas de trabajo. Desechos y merma
dificultan la realizacion de las actividades. Ambiente visual pesado debido al desorden del area de
trabajo. Falta de exigencia en dejar ordenado y limpio el 4rea de trabajo.

Método. Falta de motivacion e incentivos para los trabajadores. Falta de capacitacion en
SST. Recurrencia de accidentes leves por falta de EPPs.

Maquinaria/Equipos. Fallos de equipos por falta de limpieza. Falta de equipos esenciales
para la fabricacion de los productos (estampados). Falta de conciencia en el uso de EPPs.

Mano de obra. Los proveedores en la fabricacion de estampados no cumplen con los
plazos establecidos. Contratos a trabajadores por obra y servicio. Falta de estabilidad laboral

(pagos por destajo). Inasistencias del personal por falta de un contrato.
4.1.3 Diagrama Ishikawa

Tabla 4.

Diagrama de Ishikawa

Desnrden al dejar sus herramientas Falta de mut\vacmn e incentivos a
Ambiente visual pesado, por un

de trabaio desorden del rea de trabaio los traba\adores /_,
-
No se encuentran las herramientas Desechos y merma dificultan la No existe un plan de
: realizacion de las actividades ¥
de trabaio o - N
- . i ~ Falta de capacitacién en SST
o~ No existe espacios establecidos para v
. ) los desechos //’
No existe un espacio o .
especifico donde dejar sus Falta de orden y limpieza en las Falta de conocimiento en

mesas de trabajo SST

Falta de exigencia en dejar ordenado y
limoic su drea de trabaio el Recurrencia en accidentes leves por
7 falta de EPPs
No existe una persona encafgada para
dejar ordenado y limpio su drea de trabajo
Falla de equipos por falta de limpieza Los proveedores en la fabricacién de estampadas no cumplen
4_,' con los plazos esiableudus /'
_~
- /

-~ Falta de logistica

Carece de un procedimiento

preestablecido para la limpieza de los Falta de estabilidad laboral (pagos por destajo)
Falta de equipos esenciales para la fabricacion de los Inasi: fas del | por falta de un contrato
productos (estampados) e
-
7 Contratos a trabajadores por obra y servicio
Carece de —_————>
—/’
-
P P ~
Falta de conciencia en el uso de EPPs Falta de apoyo en administracidn -
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4.1.4 DOPy DAP
Diagrama de Operaciones del Proceso ""Fabricacion de Casacas Deportivas para Colegios Talla
M'" (Diagnéostico Inicial)

Para obtener una mejor comprension de los problemas existentes en el area de produccion
de la empresa "Nacional Textil", se procedio a realizar el diagrama de operaciones del proceso de
fabricacion de casacas deportivas para colegios y el diagrama de anélisis correspondiente.

Todo comienza con la llegada de la materia prima y los insumos a la empresa, que se
guardan en el almacén. Después, cuando se recibe una orden de pedido, se organizan los materiales
a utilizar y se transportan desde el almacén hasta el 4area de corte. Aqui se realiza el pre-trazado de
la tela y se marcan las partes de la prenda utilizando tiza y moldes de carton o madera. Luego, se
cortan las piezas con ayuda de un estilete o tijeras, dependiendo de la parte de la prenda. Tras el
corte, se realiza una inspeccion rapida de las piezas.

Las piezas se trasladan al area de confeccion, donde primero se fijan y cosen los bolsillos
a la tela delantera. Luego, los bolsillos se remallan para cerrarlos completamente. Se arma la vuelta
derecha con la pretina y, una vez fijadas, se cosen y se realiza el mismo proceso en el lado contrario.
A continuacion, se mide el cierre con la prenda correspondiente, se coloca y se cose para unirlo.
Este proceso se repite en el lado izquierdo, y una vez unido, se corta el cierre. Entre medias, se
realiza el remallado de los pufios para dejarlos preparados. Luego, se unen las piezas mas grandes,
que son la parte delantera y la espalda de la prenda. Se incorpora la etiqueta, que se cose al cuello,
y luego se une y cose con la pieza de la espalda y delantera, previamente unidas. Una vez
terminado, se unen las mangas con el cuerpo, se remallan y se incorporan los puflos, que se cosen
a las mangas. Finalmente, se cierra la pretina.

Uno de los procesos finales es el despunte de la prenda para asegurar un buen acabado. A
continuacion, se realiza una inspeccion de toda la prenda vy, si todo esta correcto, se transporta al
almacén, donde se embala y almacena hasta su entrega final. Este andlisis nos ayud6 a obtener un
diagnéstico de la situacion actual del area de produccion en el proceso de fabricacion de uno de

sus productos mas solicitados.

Tabla 5.
Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de casacas deportivas para colegios talla

“M” (diagnostico inicial)



DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

Actividad: Fabricacion de 25 casacas deportivas talla “M” Parte: Fecha: 28/07/2021
Area: Produccion Operarios: 8 Hoja N° 1de: 1
Elaborado por: Estefano y Cristian Meétodo: Actual

Tipo: Operario [_] Material [_] Maquina

Propuesta

0k

Tela segun el color o modelo Confeccién de la prenda

Trazado de la tela

Corte de la tela

Desperdicios y mermas

Cantidad y forma

Piezas de tela

Cosido de bolsillo

° Cosido de la vuelta derecha con pretina
Cosido de la vuelta izquierda con la pretina
Cosido de la delantera izquierda con la pretina
Cosido de la delantera derecha con la pretina
Cierres de nailon

Cosido de cierre en la vuelta y delantera derecha

Cosido de cierre en la vuelta y delantera izquierda
Corte del cierre

Desperdicios

Cosido de espalda con las piezas delanteras
Coser la etiqueta al cuello

Cosido del cuello con la espalda y la pieza delantera (CUERPO)

Unién de las mangas con el cuerpo

Cosido de los pufios con mangas

49
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Cierre de la pretina

Revision de la prenda

Despeluce de la prenda
Bolsas transparentes

Han Tag

Embolsado de las prendas

Bolsas negras de 26x40cm y cédigo de barras

Embolsado

PRODUCTO FINAL

RESUMEN

ACTIVIDAD | CANTIDAD TIEMPO
(min)

O 19 377.5
|:| 2 17.5

"“ 0 0

TOTAL 21 395

Diagrama de andlisis del proceso “Fabricacion de casacas deportivas para colegios” talla “M”
(diagndstico inicial)

Luego de realizar el DOP, procedimos con el diagrama de andlisis del proceso de
fabricacion de casacas deportivas para colegios. Este diagrama mostro el recorrido del producto

detallado. Para este analisis, se tom6 como referencia la confeccion de casacas deportivas en talla

HMH .

Tabla 6.

Diagrama analitico de operaciones (diagnostico inicial)
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CURSOGRAMA ANALITICO (DAP)

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesto Economia

Operacion 30
Analizar el proceso productivo Transporte 3
Actividad: Espera 1

Inspeccion 1
Fabricacién de uniformes deportivos escolares talla “M” Almacenamient 2
(casaca), cantidad 25 unid o
Método: Actual/ Propuesto Distancia (m)
Lugar: Area de produccién Tiempo 573.5

(min-hombre)
Operario: 8 Ficha Namero: 1 Costo:
Elaborado por: Estefano y Cristian Fecha: 28/07/2021 Mano de Obra
Aprobado por: Marco Ramirez Fecha:30/07/2021

Material

Total
Dist. | Tiempo O |:> D D v
Descripcion (m) (min) Observacién
Materia prima e insumos en |
almacén
Trasporte de materia prima al area 5 /x/ Inicia el proceso de corte
de corte
Pre - trazado de la tela 20
Trazado de la tela 45 Puede variar el tiempo
segun modelo
Corte de la tela 60 e Se produce desechos y
— mermas
Inspeccion de la cantidad y forma 5 ~x Tiempo variable segun
— modelo (+/-0.5")
Marcado de la tela 6 >< Tiempo variable segun
modelo (+/-0.75)

Traslado de las piezas cortadas al 5 )( Fin del proceso de corte
area de confeccion
Fijado y cosido de bolsillos a la tela 1 1/
delantera
Remallado de los bolsillos 0.5 X Cierre del bolsillo
Armar la vuelta derecha con la 0.3 X
pretina
Coser la vuelta derecha con la 0.6
pretina
Armar la vuelta izquierda con la 0.3 r
pretina
Coser la vuelta izquierda con la 0.6
pretina
Coser la parte delantera izquierda 0.3
con la pretina 7
Coser la parte delantera derecha 0.3 5
con la pretina
Medida de cierre 0.3
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Colocado de cierre en la vuelta 0.3

derecha y la delantera W

Cosido de cierre en la vuelta 0.5 Se cose de lado de la

derecha y la delantera pretina hacia el cuello

Colocado de cierre en la vuelta 0.3

izquierda y la delantera

Cosido de cierre en la vuelta 0.5 Se cose de lado de la

izquierda y la delantera pretina hacia el cuello

Cortar el cierre 0.2 Genera desperdicios

Remallado de los pufios 0.2

Cosido de espalda con delantera 1 Se cose por lo hombros

Cosido de etiqueta al cuello 0.5

Cosido del cuello con la espalda y 0.8

delantera

Unién de las mangas con el cuerpo 0.7

Remallado de las mangas 0.6

Cosido de los pufios con las 0.7

mangas

Cierre de la pretina 1

Despunte de la prenda 2.5 Técnica del costurero para
el acabado final de la
prenda

Revision de la prenda 0.5 Solo lo revisa el operario

Despeluza la prenda 0.8 x< Con su rodillo y cinta de
embalaje

Trasporte al almacén 10

Embolsado de prendas 20 Bolsas trasparentes, cada
casaca va en 1 bolsa; se
coloca han tag

Embolsado 15 x| Bolsas negras grandes de
26x40cm; codigo de barras

Almacenamiento del producto final 0

Total

15.3

30
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4.1.5 Diagrama de Pareto

Se realiz6 el Diagrama de Pareto para identificar las principales causas del problema y
generar soluciones al respecto. Para ello, se consideraron las causas mas importantes recolectadas
tras el diagndstico inicial de la empresa mediante la lluvia de ideas, el diagrama de Ishikawa, el

DOP'y el DAP.

Tabla 7.

Diagrama de Pareto del drea de produccion

CAUSAS VECES DE SUMA % %
OCURRENCIA ACUMULADA INDIVIDUAL ACUMULADO

No existe un espacio especifico 25 25 13.66% 14%
donde dejar sus herramientas de
trabajo
Carece de un procedimiento 25 50 13.66% 27%
preestablecido para la limpieza de
los equipos
No existe espacios establecidos 25 75 13.66% 41%
para los desechos
No existe una persona encargada 24 99 13.11% 54%
para dejar ordenado y limpio su
area de trabajo
Falta de conocimiento en SST 24 123 13.11% 67%
Falta de apoyo en administracién 24 147 13.11% 80%
No existe un plan de incentivos 5 152 2.73% 83%
Ambiente visual pesado, por un 5 157 2.73% 86%
desorden del &rea de trabajo
Contratos a trabajadores por obra y 4 161 2.19% 88%
servicio
Falta de orden y limpieza en las 4 165 2.19% 90%
mesas de trabajo
Desorden al dejar sus herramientas 4 169 2.19% 92%
de trabajo
Falta de estabilidad laboral (pagos 4 173 2.19% 95%
por destajo)
Falta de logistica 3 176 1.64% 96%
Recurrencia en accidentes leves 2 178 1.09% 97%
por falta de EPPs
Falta de equipos esenciales para la 2 180 1.09% 98%
fabricacion de los productos
(estampados)
Carece de presupuesto 2 182 1.09% 99%
Los proveedores en la fabricacién 1 183 0.55% 100%

de estampados no cumplen con los
plazos establecidos.

TOTAL 183 100.00%
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Diagrama de Pareto
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Figura 13. Diagrama de Pareto

Los resultados del grafico muestran que se deben priorizar la solucion de seis causas raiz de

problemas:

e Falta de un espacio especifico para las herramientas de trabajo: Los trabajadores dejan las
herramientas en cualquier lugar libre, lo que dificulta encontrarlas nuevamente y genera
una pérdida significativa de tiempo y dinero, reduciendo la productividad. Para solucionar
este problema, se destinard un espacio especifico para las herramientas de trabajo,
manteniéndolas ordenadas.

e (arencia de un procedimiento preestablecido para la limpieza de los equipos: Esta es la
segunda causa de baja productividad. La falta de organizacion para la limpieza y
mantenimiento de los equipos provoca fallos en su funcionamiento, como averias y mala
calidad en los productos, lo cual tiene consecuencias econdmicas negativas para la
empresa. A partir de la implementacion del PHVA, se estableceran procesos de limpieza de
los equipos, asegurando que los operarios conozcan y sigan este nuevo procedimiento.

e Falta de espacios establecidos para los desechos: Esto ralentiza las tareas de los
trabajadores debido a la falta de espacio para desarrollar sus labores, ya que el area de
trabajo esté llena de desechos y mermas, provocando fatiga visual. Esta situacion se debe
a la falta de organizacion y clasificacion; la implementacion de las 5S ayudara a eliminar

los desechos y mantener el orden en el area de trabajo.
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e Inexistencia de un encargado de mantener el area de trabajo ordenada y limpia: Tampoco
hay un plan de limpieza dividido por las diferentes areas de la empresa, lo que provoca
retrasos en los procesos de produccion y un ambiente laboral incomodo para los
trabajadores. Esto repercute negativamente en la productividad y la economia de la
empresa. Se asignara a una persona especificamente para la limpieza, permitiendo que los
operarios se enfoquen en sus tareas y apoyen en el mantenimiento de su espacio.

e Falta de importancia en SST por parte de la empresa: Esto provoca accidentes laborales
recurrentes de diversa gravedad, resultando en pérdidas econdmicas y retrasos en la
produccion. Ademas, los trabajadores no se sienten seguros y, en ocasiones, evitan acudir
a su centro de trabajo. Como parte de la mejora, se implementara un plan de SST para
brindar seguridad a los empleados, el cual se llevara a cabo en la fase de planificacion.

e Falta de apoyo en la administracion: No se realiza una correcta planificacion econémica
porque no hay una persona cualificada para esta labor. El gerente general, quien tiene
conocimientos basicos, se encarga de esta tarea, lo que a veces resulta en una planificacion
inadecuada de la produccion, disminuyendo el margen de beneficios para la empresa. La
solucion consiste en asignar las actividades administrativas a una persona interna o externa
que pueda realizar una planificacion economica adecuada.

De acuerdo con la propuesta de mejora, se espera reducir los problemas en la empresa en un

80%.

4.1.6 Grdfica de control

Para la realizacion de la grafica de control, se tom6 como muestra la fabricacion de 12 lotes
de prendas, contando el nimero de prendas defectuosas por cada lote en el area de produccion de
la empresa "Nacional Textil". Esto nos ayudara a identificar los motivos por los cuales se

produjeron estas fallas en los lotes y poder mejorar el proceso.

Tabla 8.

Tabla de datos para el grafico de control del area de produccion

NUMERO DE
N° LOTE PRENDAS POR
LOTE

NUMERO DE FRACCION
ERRORES DEFECTUOSA
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1 50 5 0.1
2 25 1 0.04
3 35 4 0.11
4 70 9 0.13
5 60 5 0.08
6 30 3 0.1
7 45 4 0.09
8 55 6 0.11
9 40 4 0.1
10 45 5 0.11
11 30 2 0.07
12 40 5 0.13
TOTAL 525 53 1.1
A continuacion, calculamos la p promedio:
_  Total namero de errores 53
p= = =0.1

Total de prendas por lote 525

Después calculamos la desviacion estandar:

_ pa-m o1 -o01)
G_j n _\/ 375 - 005

Donde "n" es el tamafio de los lotes, es decir, el promedio de prendas por lote, que se

obtiene al dividir 525 entre el nimero de lotes, dando como resultado 43.75.

Por ultimo, se calculan los limites tanto superior como inferior:

LCS =P + zo = 0.1 + 3(0.05) = 0.25

LCI =p—z0 =0.1-3(0.05) =—-0.05 =0
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La empresa "Nacional Textil" utiliza valores de 3 desviaciones estandar en la media, lo cual

corresponde a un nivel de confianza del 99.73%. Por lo tanto, z = 3. El nimero de productos

defectuosos no puede ser inferior a 0, por lo que se redondea a 0.

Fraccion defectuosa

o o
© 4 i
= o

1

e

Grafico de Control
—s—\/alores === SC=—=L|C—VE

© e
N W

o
(=]

6 7
N° de lote

8 9 10 11 12 13

Figura 14. Gréfico de Control

4.1.7 Estimacion de la productividad: Diagndostico Inicial

En este punto, procedemos a medir la productividad actual en el area de produccion de la

empresa "Nacional Textil" con respecto a la produccién de prendas escolares deportivas y los

pedidos de instituciones publicas y privadas durante los meses de julio y agosto de 2021.

Tabla 9.

Productividad de prendas escolares deportivas

PRODUCTIVIDAD DE PRENDAS ESCOLARES DEPORTIVAS Y PEDIDOS DE INSTITUCIONES PUBLICAS Y

PRIVADAS

DATOS GENERALES

Elaborado por:

Pizarro, Estéfano y
Velasquez, Cristian

Area: Produccion

Método: Pre - test

Empresa: Proceso: fabricacion de L -
Nacional Textil prendas Operarios: 8 Meses: Julio y Agosto
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA | INSTRUMENTO FORMULA
Relacion que existe entre Ficha de reqistro Eficiencia
Eficiencia el tiempo estimado con el | Observacion . 9 (Tiempo eStimadO)
. y cronémetro =l
tiempo real Tiempo real
Relacion que existe entre Ficha de reqistro Eficacia
Eficacia la produccion real con la | Observacién €9 Produccién real
2 : y cronémetro = — -
produccion requerida Producciéon requerida
Productividad Productividad Inicial Observacion Ficha de registro | Productividad = Eficiencia x

y cronémetro

Eficacia




58

’L\I(:t((jei Ti;(renapl)o Ezit?mgc(j)o Pégg:jgﬁidéan Proglé;fién Eficiencia Eficacia | Productividad
1 1147 900 50 45 78.47% 90.00% 70.62%
2 573.5 450 25 24 78.47% 96.00% 75.33%
3 802.9 630 35 31 78.47% 88.57% 69.50%
4 1605.8 1260.00 70 61 78.47% 87.14% 68.38%
5 1376.4 1080 60 55 78.47% 91.67% 71.93%
6 688.2 540 30 27 78.47% 90.00% 70.62%
7 1032.3 810 45 41 78.47% 91.11% 71.49%
8 1261.7 990 55 49 78.47% 89.09% 69.91%
9 917.6 720 40 36 78.47% 90.00% 70.62%
10 1032.3 810 45 40 78.47% 88.89% 69.75%
11 688.2 540 30 28 78.47% 93.33% 73.23%
12 917.6 720 40 35 78.47% 87.50% 68.66%

TOTAL | 12043.5 9450 525 472 78.47% 90.28% 70.84%

Segun lo encontrado en los 12 lotes, se obtuvo lo siguiente:

La diferencia entre el total del tiempo real y el tiempo estimado es de 2593.5 minutos.

La cantidad de prendas defectuosas es de 53.

El promedio de la eficiencia total es de 78.47%, la eficacia total es de 90.28%, generando

una productividad promedio de 70.84%.

Esto nos indica que la empresa "Nacional Textil" tiene una productividad baja. Por ello, se

realizaron propuestas de mejora bajo la metodologia PHVA para obtener una mayor productividad.

Asimismo, se establecieron indicadores clave de desempefio:

Productividad por hora trabajada

Productividad por hora trabajada = Produccion total / Numero de horas trabajadas

472 /12043.5 = 0.039 produccién por hora
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Productividad por empleado:

Productividad por empleado = Produccion total / Nimero de empleados

472 / 8 = 59 unidades por empleado en un afio

4.2 PRUEBA DE HIPOTESIS
4.2.1 Propuesta de mejora: Metodologia PHVA

Planear. En esta etapa se define y analiza la trascendencia del problema para identificar

sus posibles causas, investigar las mas importantes y, de esta forma, considerar las medidas a tomar

para mejorar la productividad. Para ello, se realiz6 previamente el diagndstico inicial de la empresa

con el fin de definir el problema y sus posibles causas mediante un Check-List, lluvia de ideas,

diagrama Ishikawa, DOP y DAP, diagrama de control y diagrama de Pareto. Con este ultimo

diagrama, se identificaron las seis causas mas importantes, que son:

No existe un espacio especifico para dejar las herramientas de trabajo ni para los
desechos. El personal no mantiene ordenada y limpia su area de trabajo, lo cual
genera tiempos muertos al buscar los equipos necesarios. Ante tal problema, es
necesaria la implementacion de la metodologia 5S para establecer una manera
eficiente de trabajar bajo un orden y limpieza que no afecten la productividad.
Aplicando los cinco componentes de las 5S: clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplina.

Falta de un procedimiento preestablecido para la limpieza y mantenimiento de los
equipos. Por ello, se planea capacitar a un operario para que pueda realizar el
mantenimiento preventivo de las maquinas.

Falta de conocimiento en SST. Segun la Ley 29783, las empresas deben velar por
la seguridad de sus trabajadores, por lo que se planea contratar capacitadores
especialistas en seguridad y salud en el trabajo para evitar accidentes en el area de
produccion.

Falta de apoyo en administracion. El drea administrativa no cuenta con la capacidad
suficiente para gestionar los trdmites necesarios, por lo que es necesario contratar
mas personal. Para brindar oportunidades a futuros profesionales, se sugiere la
contratacion de un practicante de la carrera de administracion para que apoye en la

mejora de la contratacidon de personal y la tercerizacion.
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De acuerdo con lo establecido previamente por el diagrama de Pareto, estas seis causas

principales deben ser corregidas y mejoradas para aumentar la productividad dentro de la empresa.

Por ello, se elabor6é un cronograma de actividades de mejora para solventar estos problemas y

entregar la implementacion del ciclo PHVA a la empresa.

Tabla 10.

Cronograma de Actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
DESCRIPCION JUL 21 AGO 21 SET 21 OCT 21
ETAPA ACTIVIDADES ENTREGABLES |SEM1|SEM2|SEM3|SEM4|SEM1|SEM2|SEM3|SEM4|SEM1|SEM2|SEM 3|SEM4|SEM 1|SEM 2|SEM 3|SEM 4
Eleccién del tema de tesis | Eleccion del asesor
Realizacién del plan de tesis | Inscripcién del tema
Pre - test
Aplicacién del PHVA
Recoleccién de informacién y Plan de tesis
datos
Identificar el area de Cap.l:
evaluacion Planteamiento del
Definir y analizar el problema estudio
Planear Investigar las causas Cap.2: Marco teérico
Planificacion de tareas de
PHVA y seleccién de Cap.3: Metodologia
herramientas
Hacer Ejecutar el plan de accion Cap.3: Técnicas e
Verificacion de resultados instrumentos
Verificar Evaluacion antes de
aplicacion Cap. 4: Resuttados
Evaluacioén Pos aplicacién
Prevenir la recurrencia del Cap.4: Andlisis irf.
problema
Discusion de los resultados Cap. 4: Discusion
resultados
Actuar Conclusiones y .
N Conclusiones
recomendaciones
Documento de fin de
Entrega de tesis FINAL propuesta de la
metodologia

Hacer. Metodologia 5s. Con la finalidad de mejorar la productividad, se realiza la

proyeccion de la implementacion de una metodologia PHVA. Los resultados del Check-List en la

evaluacion diagnostica seran comparados una vez finalizada la proyeccion para medir las

diferencias en ambos momentos y sacar las conclusiones correspondientes.

Proyeccion de Seiri (Seleccionar):

Para la primera "S" se deben utilizar tarjetas de color rojo (Anexo 4).
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MODELO No.2

TARJETA ROJA 5'S
Informacién Gen-
Propuesta por Responsable de area___
Area / Depto.
Descripcion de articulo,

CATEGORIA

M Maquina/Equipo M Material gastable

I Herramienta M Materia prima

M Instrumento M Trabajo en proceso
M Partes eléctricas M Producto terminado
I Partes mecanicas H Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

M Innecesario M Defectuoso
M Fuera de especificaciones [ll Otros
Otros

ACCION REQUERIDA
M Eliminar
M Agrupar en espacio separado
M Retornar
Otros:
Fechainicio_/_/  Finaldelaaccion__/_/__

Figura 15. Tarjeta Roja

Estas tarjetas nos sirven para clasificar los materiales, herramientas, maquinas e insumos
segun su frecuencia de uso. De esta manera, podemos identificar y separar los elementos mas
necesarios de aquellos que se utilizan con poca frecuencia o apenas se usan, ocupando espacio

innecesario en el area de trabajo y dificultando el desarrollo de las tareas de los trabajadores.

Figura 16. Area de produccién en la empresa Nacional Textil en la etapa Seiri
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Figura 17. Area de produccién en la empresa Nacional Textil, en la etapa Seiri

e Proyeccion de Seiton (Orden):

Para la segunda "S", todos los materiales, herramientas, maquinas e insumos seleccionados
en la fase anterior deben ubicarse en un espacio adecuado, accesible para el trabajador y en un
lugar especifico. Esto ayuda a reducir el tiempo y el espacio, ya que el trabajador no pierde tiempo
buscando los materiales debido a no saber donde se encuentran, y puede cumplir con su labor con
mayor rapidez.

Uno de los mayores inconvenientes era con los hilos de coser, que estaban dispersos por el
suelo y se utilizaban para usos inadecuados debido a la falta de un lugar especifico para guardarlos.
Se perdia demasiado tiempo buscando los hilos adecuados y el color correcto. Por ello, es necesario
asignarles un lugar adecuado, un almacenamiento estratégico, para guardarlos una vez que ya no
se vayan a utilizar. De esta forma, evitaremos desplazamientos innecesarios y pérdida de tiempo

de los trabajadores en el area de produccion.

Figura 18. Almacenamiento estratégico de los hilos
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Otra de las dificultades observadas es que los documentos, 6rdenes de entrega y pedido,
boletas, entre otros, se encuentran acumulados y apilados sin ningln tipo de criterio en cualquier
lugar visible. No se utilizan archivadores para clasificarlos. Se propone el uso de archivadores
separados por tipo de documento y fecha de emision.

En cuanto a los insumos para la produccion de prendas de vestir, se observo que también
hay retrasos a la hora de buscar los botones, lo que genera pérdidas de tiempo innecesarias y reduce
la productividad de la empresa. Para solucionar esto, se propone el uso de cajas con pegatinas y
sus respectivos nombres para organizar y guardar las piezas, de modo que estén facilmente

accesibles. Ademas, se sugiere retirar una maquina que impedia el rapido acceso a estos insumos.

Figura 19. Etapa de Orden, antes de la implementacion de la metodologia en el area de produccion

Finalmente, con esta "S", se observa que los productos terminados, aunque tienen un lugar
establecido en el almacén para su posterior entrega, antes de ser trasladados a dicha éarea son
almacenados de cualquier forma en el 4rea de produccion. Esto ocasiona extravios de prendas y
retrasos en el proceso de almacenaje. Por ello, se propone habilitar un espacio donde se puedan

almacenar las prendas antes de su traslado al almacén.

Figura 20. Lugar donde se almacenan los productos terminados y antes y después de la implementacion
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e Proyeccion de Seiso (Limpieza):

Para la tercera "S", se propone un "Dia de limpieza", el cual se llevaria a cabo al finalizar
la produccion de cada pedido. En este dia, los trabajadores del area de produccion de la empresa
realizarian una limpieza minuciosa de su area de trabajo. Se le proporcionara a cada uno una
escoba, un recogedor y una bolsa de basura para que puedan depositar sus desechos, residuos y
materiales innecesarios para la proxima produccion. También se les facilitaran otros materiales de
limpieza, tales como trapos, cubos con agua, detergente, desinfectante, lejia y escobillas. Se
nombrara a un encargado que supervise la labor de sus compafieros, recoja todas las bolsas de
basura cerradas y las traslade al punto de basura designado para ello.

Con la implementacion de esta "S", se pretende que los trabajadores tengan un ambiente
laboral méas ameno y confortable, con Gnicamente el material necesario para su labor. De esta

forma, podran aumentar su productividad.

Figura 22. Area de produccion antes de la implementacion de la metodologia de 5s, respecto a la limpieza
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Figura 23. Area de produccion antes de la implementacion de la metodologia de 5s, respecto a la limpieza

e Proyeccion de Seiketsu (Estandarizacion):

En la cuarta "S", que es la estandarizacion, se propone el uso de chalecos para los
trabajadores del area de produccion. Es importante no solo la limpieza del 4rea de trabajo, sino
también el cuidado de la higiene personal de los empleados. Con el uso de estos chalecos, todos
los trabajadores estaran uniformados y deberan cuidarlos, lo cual fomentara también el cuidado de
todas las herramientas que utilizan en su jornada laboral. Es esencial concientizar a los empleados
sobre la importancia de mantener el area de trabajo favorable, limpia y ordenada, lo que se lograra

a través de una capacitacion posterior al diagnostico inicial.

e Proyeccion de Shitsuke (Disciplina):

Para la ultima "S", que se refiere a la disciplina, se plantea colocar un mural a la entrada
del area de produccion de la empresa Nacional Textil. Este mural recordaré a todos los empleados
los reglamentos expuestos anteriormente y exhibira la mision, vision y los puntos mas importantes
del cronograma de limpieza. Una vez colocado el mural, es conveniente realizar autoevaluaciones
quincenales hasta lograr un 95% de cumplimiento, lo que permitira un seguimiento efectivo de la
metodologia y evidenciard las mejoras en la productividad del area de produccion.

En la actualidad, en Peru, atin no existe una cultura arraigada en el uso de esta metodologia,
especialmente en comparacion con paises como Japon. Por esta razon, es crucial enfatizar en la
capacitacion para que los trabajadores adopten estas practicas no como una obligacion, sino como

habitos que puedan aplicar tanto en su entorno laboral como personal.
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Una buena implementacion de esta metodologia permitird a los trabajadores contar con un
ambiente laboral confortable, mejorando su estado de animo y reflejandose en una mayor

productividad, ya que trabajaran de manera mas eficiente.

Capacitar a un personal en mantenimiento de maquinas de coser. Se plantea esta
propuesta de solucion debido a las fallas encontradas por desconocimiento en el mantenimiento de
los equipos, lo que ha generado demoras en la produccién. Por ello, se propone capacitar al duefio
de la empresa, ya que esta a cargo del area de produccion y es el mas interesado en mejorar el
rendimiento de sus equipos para evitar demoras y pérdidas en la produccion. Se sugiere que reciba
un curso de reparacion y mantenimiento de maquinas de coser para minimizar y eliminar posibles
fallas, evitando asi la paralizacién de la produccion. Ademas, podra definir la frecuencia con la
que se realizara el mantenimiento de las maquinas de coser.

Se proyecta la decision de capacitar al sefior Marco Ramirez en lugar de contratar a un
personal externo para el mantenimiento semestral. Esto se debe a que, en caso de surgir algtn fallo
en las maquinas entre los mantenimientos programados, seria necesario llamar al encargado, lo

que generaria una mayor inversion para la empresa Nacional Textil.

Tabla 11.
Informacion del curso de reparacion y mantenimiento de maquinas de coser

CURSO DE REPARACION Y MANTENIMIENTO DE MAQUINAS DE COSER

EMPRESA SoluTEX Centro de Capacitacion Textil
COSTO DEL
CURSO S/ 600.00

1. Tipos de maquinas, diferencias y funciones. habilitado y
regulacién metddica de la maquina Recta.

Limpieza y mantenimiento completo de cabezal de la maquina
Recta.

Limpieza y mantenimiento de motor | (Ho Shing).

Calibracion de garfios, agujas, impelente, etc. |

Calibracion de garfios, agujas, impelente |

Uso de principales accesorios como embudos, guiadores Topes
y prénsatelas.

Uso de principales accesorios Il (Soldaduras)

Uso y Programacioén de la Maquina recta Electronica

9. Habilitado correcto, Limpieza y Regulacién de tamafo de
puntadas de la Remalladora y Recubridora.

N

Temario

o0 AW

n

®




10. Regulacion metddica de Remalladora y Recubridora.

11. Mantenimiento Preventivo completo de cabezal de Remalladora

12. Mantenimiento Correctivo completo de cabezal de Remalladora
(Garfios, impelentes, presion etc.)

13. Mantenimiento Preventivo completo de cabezal de Recubridora

14. Mantenimiento Correctivo completo de cabezal de Recubridora
(Garfios, impelentes, presion etc.)

15. Limpieza y mantenimiento de motor Il (Ho Shing)

16. Refuerzo de evaluacion final y Clausura del curso con entrega
de Certificados.

BENEFICIOS DE
LA
CAPACITACION

Disposicion de todas las herramientas y materiales necesarios
durante el desarrollo de su capacitacion.

Certificado de estudios de manera automatica y Gratuita al finalizar
su capacitacion por el curso completo.

Clases grupales demostrativas y practicas, con 1 profesor a cargo
de como maximo 12 alumnos.

Participacién de seminarios mensuales que organiza la institucién
con precios preferenciales y simbdlicos para los alumnos
SOLUTEX.

Profesores con un alto sentido del profesionalismo, mucha
experiencia en la materia y Vocacion por la ensefianza (mucha
paciencia).

Ambientes que cumplen con todas las medidas de prevenciéon ante
accidentes y/o desastres naturales: Senalizaciones de seguridad;
extintores contra incendios, alarmas contra incendios, luces de
emergencia, red eléctrica trifasica, vidrios laminados, Botiquin
equipado, etc.

Sistema de video vigilancia interna durante las 24 horas del dia
instalado en todos los ambientes que cubren todos los angulos
interno y externo de la institucion

Asistencia Gratuita a los Talleres de Emprendedores programado
por la institucién exclusivamente para alumnos SOLUTEX.

Control electrénico digital de la asistencia de cada alumno.

Asesoria gratuita en temas de emprendimientos de proyectos
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Una vez evaluados el precio, el temario y los beneficios que ofrece la empresa SoluTEX

Centro de Capacitacion Textil, se ha llegado a la conclusiéon de matricular de inmediato al

encargado del mantenimiento de las maquinarias, el gerente Marcos Ramirez. Esto mejorara los

tiempos de produccién de cada lote, ya que no se generaran pausas en la fabricacion de las prendas

por fallos en las maquinas, una de las principales causas de los retrasos en los tiempos establecidos.

De esta forma, se contribuye a mejorar la productividad del area de produccion de la empresa

Nacional Textil.
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Contratar a una empresa especializada en SST. Se propone como solucion realizar una
capacitacion en SST (Seguridad y Salud en el Trabajo) para los trabajadores del area de produccion
y otros involucrados en la organizacion. Esta capacitacion tiene como objetivo concientizar y poner
en practica la importancia de la seguridad de los trabajadores y del personal involucrado, asi como
fomentar un entorno de trabajo seguro.

Para ello, se trabajard con una empresa especializada en SST, con alta experiencia y
recomendada por organizaciones lideres en todo el Pert, asegurando la eficiencia y calidad de la

capacitacion para el personal.

Tabla 12.
Informacion del curso de Seguridad y Salud en el Trabajo en el Sector Textil

CAPACITACION EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

EMPRESA Coyca conocimiento y capacitacion S.A.
ESPECIALIDAD | SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONALY MEDIO AMBIENTE
COSTO DEL
CURSO S/ 600.00
CURSO A DICTAR Seguridad y Salud en el Trabajo en el Sector Textil
HORAS DE
DURACION/ 2 horas
BLOQUE
N® DE 8 personas
PARTICIPANTES P
Los Cursos se realizaran en modalidad virtual en vivo -
SINCRONICO

Los Cursos se daran previas coordinaciones de horarios con el
consultor y la empresa.

Para los cursos, contaran con Acceso a Zoom y a la Plataforma
Interactiva CAMPUS VIRTUAL COYCA con presentaciones,
grabacién de la capacitacion en vivo, material audiovisual,
material para talleres, certificados y acceso a contenidos en otras
BENEFICIOS DE | plataformas, Canal YouTube para cada participante.

LA i Para los cursos contaran con acceso al Campus Coyca para
CAPACITACION |realizar su examen teorico y no dilatar las 02 horas de
capacitacion.

Se entregara un certificado por curso de manera automatica a las
personas que registren como minimo 75% de asistencia y que
hayan aprobado la evaluacion escrita con una nota minima de 14.

El(los) Curso(s) seran adaptados de acuerdo con las politicas,
procedimientos y necesidades del cliente, esto puede incluir
propuestas de modificaciones en los temarios de los cursos.
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Para cada curso se entregara:

- Presentacion del curso y talleres asociados en forma digital,
enviado con por lo menos 1 semana de anticipacion para su
revision.

- Examen de evaluacion del aprendizaje.

- Certificado de participacion o aprobacion para cada participante.

- Se entregaran informes después del dictado de cada curso

Ademas, los temarios de los cursos se entregaran con

anticipacion para revision y validacion por parte del cliente.

Importante:

a) Luego del dictado del curso este estara abierto por un espacio
de 3 semanas para dar oportunidad a todos los trabajadores
de COMPANIA PERUANA NACIONAL TEXTIL S.A.C. de
repasar del mismo.

b) La metodologia E-Learning de horarios permite a los
trabajadores realizar capacitaciones efectivas, sin
interrupcion de sus actividades con sus clientes, optimizando
tiempos libres.

c¢) El material audiovisual (videos, ejercicios, diapositivas y
material de lectura) seran adecuadas a la realidad de la
empresa (tipo de actividades, formatos, procedimientos y
otros). Asimismo, se podran utilizar fotos, videos y otros
documentos de COMPANIA PERUANA NACIONAL TEXTIL
S.A.C. de ser proporcionados con anticipacion.

d) Se realizaran actividades practicas y dindmicas involucrando
al participante en su propio proceso de aprendizaje a través
de sus experiencias.

Contratar a un practicante para el apoyo en administracion. Para esta propuesta se
considerd como alternativa contratar una consultora para la gestion del personal. Sin embargo, el
costo mensual de contratar una consultora resultaba demasiado elevado considerando los intereses
de la empresa. Por ello, se propone contratar a un practicante de administracion para apoyar en las
funciones dispuestas por el gerente. El gerente realiza diversas actividades, tanto administrativas
como de produccién, y a menudo descuida algunas funciones administrativas relacionadas con el
personal y su motivacion.

La propuesta se evalud en funcién de la observacion del diagnostico inicial, ya que el
personal no cuenta con contratos formales que los vinculen a la empresa y les permitan asumir
responsabilidades con seriedad en sus actividades dentro de la organizacion. Esta situacion ha
llevado a incumplimientos en las asistencias, en la produccion y en la tercerizacion de algunos

procesos debido a la falta de equipos o personal capacitado.
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Ademas, esta propuesta se considerd por el valor que un practicante puede aportar a la
empresa, dado que, como futuro profesional, tiene el deseo de generar un impacto y adquirir
experiencia en el &mbito laboral. Para ello, se le entregara al practicante una laptop HP i5 con toda
la informacion necesaria proporcionada por el gerente, asi como una agenda actualizada para que

pueda programar todas sus tareas, reuniones, etc.

Diagrama de operaciones del proceso “Fabricacion de casacas deportivas para
colegios talla “M” (Diagnostico Final). Una vez realizada la propuesta de mejora, se procede a
elaborar el diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de casacas deportivas para
colegios, ya que este es el producto mas solicitado. Con este diagrama se pueden visualizar los
cambios propuestos y como estos estan involucrados en la mejora.

Se respetan los mismos procesos operativos establecidos por la empresa; para mejorar la
eficiencia y eficacia se incorpora la inspeccién en algunas operaciones relevantes para la
confeccion de la prenda. Esto se debe a que varias de las prendas defectuosas o con mayores
observaciones se deben a la falta de inspeccion en las operaciones criticas para la obtencion del

producto.

Tabla 13.
Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de casacas deportivas para colegios talla

“M”’: Diagnostico Final

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

Actividad: Fabricacion de 25 casacas deportivas talla “M” Parte: Fecha: 15/09/2021
Area: Produccion Operarios: 8 HojaN° 1 de: 1
Elaborado por: Estefano y Cristian Método: Actual [

X

Tipo: [__] Operario [_] Material [_] Maquina

Propuesta

Tela segun el color o modelo Confeccién de la prenda

Trazado de la tela




° Corte de la tela

Desperdicios y mermas

—»

Cantidad y forma

Piezas de tela

Cierres de nailon

Cosido de bolsillo

Cosido de la vuelta derecha con pretina

Cosido de la vuelta izquierda con la pretina

Cosido de la delantera izquierda con la pretina

—0—0—0—0

Cosido de la delantera derecha con la pretina

—

0

Cosido de cierre en la vuelta y delantera derecha

Verificacion del cosido de cierre

° Cosido de cierre en la vuelta y delantera izquierda

Desperdicios

Cosido de espalda con las piezas delanteras
Coser la etiqueta al cuello

Cosido del cuello con la espalda y la pieza delantera (CUERPO)
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Verificacion del cuerpo

Unién de las mangas con el cuerpo

° Cosido de los pufios con mangas
e Cierre de la pretina
Revision de la prenda

7 N
@ Despeluce de la prenda

Bolsas transparentes

Han Tag

Embolsado de las prendas

Cajas de 60x60x50cm y cddigo de barras

Empaquetado

PRODUCTO FINAL

RESUMEN

TIEMPO
(min)

O 15 301.5
] 5 31.5

:.] 4 45.5

TOTAL 24 378.5

ACTIVIDAD | CANTIDAD

Como se puede observar en el DOP, el numero de total de operaciones es de 15, también

tenemos 5 inspecciones y 4 combinadas. Sumando todo un total de 24 actividades y un tiempo de

378.5 min.
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Diagrama de analisis del proceso “Fabricacion de casacas deportivas para colegios”

talla “M” (Diagnostico Final). Luego de realizar el DOP de la fabricacion de casacas deportivas

para colegios, se realiza el diagrama de analisis propuesto.

Tabla 14.

Diagrama analitico de operaciones: Diagnostico Final

CURSOGRAMA ANALITICO (DAP)

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 Resumen

Actividad Actual Propuesto Ecqno
Objeto: _ mia
Analizar el proceso productivo Operacion 25

Transporte 3

Espera 0
Actividad: Inspeccion _ 5
Fabricacion de uniformes deportivos escolares talla “M” Almacenamient 3
(casaca), cantidad 25 unid o

Operacion/inspe 5

ccion
Método: Actual/ Propuesto Distancia (m)
Lugar: Area de produccién -I;I:wmf)r?ombre) 428.5
Operario: 8 Ficha Numero: 1 K;/IOStO:d ob

ano de Obra
Elaborado por: Estefano y Cristian Fecha: 15/09/2021 Material
Aprobado por: Marco Ramirez Fecha: 17/09/2021 Total
N Dist. | Tiempo 7 .
Descripcion ™) (min) O |:> D O v () Observacion

Materia prima e insumos en X
almacén L—
Trasporte de materia prima al area 5 /</ Inicia el proceso de
de corte corte
Pre - trazado de la tela 15
Trazado de la tela 40 SP:gegf ;ii;g:l tiempo
Corte de Ia tela 50 \\ aeerpnr]c;(luce desechos y
Inspeccion de la cantidad y forma 4 />( :;:igg’lg E’f;_'g%li segun
Marcado de la tela S Ei?;g E/f/r_lgb?lg‘)segun
Traslado de las piezas cortadas al 4.5 >< Fin del proceso de corte
area de confeccion P
Fijado y cosido de bolsillos a la tela 0.7 X
delantera |
Remallado de los bolsillos 0.5 X Cierre del bolsillo
Armar la vuelta derecha con la 0.18 X
pretina
Coser la vuelta derecha con la 0.25
pretina
Armar la vuelta izquierda con la 0.18
pretina
Coser la vuelta izquierda con la 0.25
pretina F
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Coser la parte delantera izquierda 0.3 X
con la pretina |
Coser la parte delantera derecha 0.3 )'(\\
con la pretina I
Medida de cierre 0.20 [
Colocado de cierre en la vuelta 0.18 *— | |
derecha y la delantera I
Cosido de cierre en la vuelta 0.3 X Se cose de lado de la
derecha y la delantera I pretina hacia el cuello
Verificacién del colocado de cierre 0.1 =X Se verifica que el cierre
— | este derecho.
Colocado de cierre en la vuelta 0.18
izquierda y la delantera
Cosido de cierre en la vuelta 0.3 k| Se cose de lado de la
izquierda y la delantera I pretina hacia el cuello
Verificacion del colocado de cierre 0.1 />< Se verifica que el cierre
este derecho.
Cortar el cierre 0.08 Genera desperdicios
Remallado de los puios 0.4
Cosido de espalda con delantera 0.7 — Se cose por lo hombros
Cosido de etiqueta al cuello 0.3 I — 4
Cosido del cuello con la espalda y 0.5 X
delantera (cuerpo) —
Verificacién del cuerpo 0.2 =x
Union de las mangas con el cuerpo 0.6 ¥
Remallado de las mangas 0.5
Cosido de los pufios con las 0.3
mangas
Cierre de la pretina 0.7
Despunte de la prenda 1.9 | Técnica del costurero
\ para el acabado final de
la prenda
Revisién de la prenda 0.4 \)\ Revisién del encargado
de produccién
Despeluza la prenda 0.6 Con su rodillo y cinta de
embalaje
Embolsado de prenda 0.4 Bolsas trasparentes,
cada casaca va en 1
bolsa; se coloca han
/ | tag
Empaquetado del lote de prendas 13 " x | El tamafio de las cajas
/ para el empaquetado
es de acuerdo con la
cantidad por cada lote.
Se coloca el cédigo de
barras segun la orden
A de compra.
Trasporte al almacén 1 x|
Almacenamiento del producto final 1 X
Total 15.3 25 0 5| 2 5

En el DAP, para el método propuesto, podemos observar 25 operaciones, 3 transportes, 0

demoras, 5 inspecciones, 2 almacenes y 5 combinadas (operaciones — inspecciones). Obteniendo
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un tiempo de 15.3 min por prenda y para todo el lote de 25 prendas de casacas deportivas escolares

el tiempo es de 428.5 min.

Grafica de Control: Diagnédstico Final. Se elabora una nueva grafica de control para
evaluar los cambios en los fallos de las prendas por cada lote y compararlos con la grafica de
control realizada en la fase de diagnoéstico en el area de produccion de la empresa Nacional Textil.

Al igual que en la gréafica anterior, utilizaremos una muestra de 12 lotes.

Tabla 15.

Nuevos datos de la proyeccion después de la implementacion de metodologia PHVA

wioe | ‘prenos | NOUERCDE | FRACCiON,
POR LOTE
1 60 2 0.03
2 30 1 0.03
3 40 1 0.025
4 75 3 0.04
5 60 1 0.017
6 40 0 0
7 50 1 0.02
8 60 1 0.017
9 40 1 0.025
10 50 2 0.04
11 40 1 0.025
12 55 2 0.04
TOTAL 600 16 0.027

A continuacion, calculamos la p promedio:

_ Total nimero de errores 16
D= = = 0.027
Total de prendas por lote 600

Después calculamos la desviacion estandar:

p(l—p)  [0.027(1 - 0.027)

= 0.023
n 50

Por ultimo, se calculan los limites tanto superior como inferior:
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LCS=p + zo = 0.027 + 3(0.023) = 0.096

LCI= p—2z0=0.027-3 0.023=-0.042 =0

La empresa Nacional Textil utiliza valores de 3 deviaciones estandar en la media, lo que
es lo mismo a 99,73%. Por eso z=3. El numero de productos defectuosos no puede ser inferior a

0; por eso se redondea a 0.

Grafico de Control

—u—\/alores —_—LSC

012
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S 006
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0.02 \\-/-—qz-" kd
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 12 | 13
N° DELOTE

Figura 24. Grafica de Control

Con el grafico de control podemos observar que, con la proyeccion de los resultados, casi
todos los puntos estan cerca de la linea del valor esperado. Los puntos de los lotes 4, 10 y 12 estan
mas cerca del limite superior, mientras que el punto del lote 6 se encuentra en el mismo limite

inferior. Esto representa un buen resultado.

Verificar. Estimacion de la productividad (Diagnostico Final).
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Tabla 16.

Productividad de prendas escolares deportivas (Diagnostico Final)

PRODUCTIVIDAD DE PRENDAS ESCOLARES DEPORTIVAS Y PEDIDOS DE INSTITUCIONES PUBLICAS Y PRIVADAS
DATOS GENERALES
Elaborado por: Elrzlft:rai Estéfano y Velasquez. Area: Produccién Método: Post - test
E}n;tﬁresa: Nacional Proceso: Fabricacion de prendas Operarios: & Meses: agosto y septiembre
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
chomca | RO ol e e | Opeomagen | Fitedetege | oo cuma
Tiempo real
Eficaci Eela[.:i,én qule exislte entée Ia. - Ob . Ficha de registro EffCﬂC;?‘gduccmn raal
icacia produccion real con la produccion servacion y cronémetro - = i
requerida Produccion requerida
Productividad Productividad Inicial Observacién Fi;héoii-]::gtif;m Productivig%g;ilzﬁciencia x
E;tiz Tilgrer'glm Tiempo Estimado P&::ﬂ:ﬁ?: Pmal;gfién Eficiencia Eficacia Productividad
1 10284 1020 60 58 99.18% 96.67% 95.88%
2 514.2 510 30 29 99.18% 96.67% 95.88%
3 685.6 680.00 40 39 99.18% 97.50% 96.70%
4 12855 1275.00 75 72 99.18% 96.00% 95.22%
5 102584 1020 60 59 99.18% 98.33% 97.53%
& 685.6 680.00 40 40 99.18% 100.00% 99.18%
7 875 850 50 49 97.14% 98.00% 95.20%
& 1025.4 1020 60 59 99.18% 98.33% 97.53%
9 685.6 680.00 40 29 99.18% 72.50% 71.91%
10 875 850 50 48 97.14% 96.00% 93.26%
11 685.6 680.00 40 39 99.18% 97.50% 96.70%
12 942.7 935 55 53 99.18% 96.36% 95.58%
TOTAL 10320 10200 600 574 98.84% 95.32% 94.21%

Tabla de Productividad con Proyecciones elaborada después de la implementacion de la
propuesta para 12 lotes de prendas. Se obtuvo los siguientes resultados:

e Tiempo real total: 10,320 minutos

e Tiempo estimado total: 10,200 minutos
Con estos datos, obtenemos la eficiencia, que es del 98.84%.

e Produccion real requerida total: 600 prendas

e Produccion real total: 574 prendas

e Diferencia: 26 prendas con fallos
Con estos datos, calculamos la eficacia, que es del 95.32%. Utilizando la eficiencia y la eficacia,

hallamos la productividad final, que es del 94.21%.
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Indicadores claves de desempeiio.
Productividad por hora trabajada
Productividad por hora trabajada = Produccion total / Numero de horas trabajadas
574 /10320 = 0.055 produccion por hora al afo.
Productividad por empleado
Productividad por empleado = Produccion total / Nimero de empleados

574 / 8 =71.75 unidades por empleado en un afo

Actuar. Estandarizar. Para estandarizar las nuevas tareas, se colocara un periddico mural
en la entrada del area de produccion de la empresa Nacional Textil. En este mural se incluiran
temas como la mision, vision y valores de la empresa, asi como nuevos consejos para realizar las
tareas, desarrollados durante la propuesta de implementacion, para que cada trabajador pueda
verlos en cualquier momento y no olvidarlos.

Ademas, se estandarizara un dia de limpieza después de cada pedido terminado para
mantener siempre el area de trabajo en orden y limpia. Los trabajadores usaran guardapolvos para
estar uniformados y tratar con mas cuidado los materiales, herramientas y maquinas de la empresa.
También se realizaran autoevaluaciones quincenales sobre los aspectos tratados en la metodologia
de las 58S, para asegurar que no se olviden y fomentar la mejora continua. Se recomienda seguir
con estas evaluaciones hasta que los empleados alcancen un 95% de los puntos totales.

Las capacitaciones tanto en el mantenimiento y reparacion de las maquinas del area de
produccion como en seguridad y salud en el trabajo en el sector textil se realizaran una vez al afio.
En caso de surgir alguna duda durante el transcurso del tiempo, ambas empresas que brindan el
servicio de capacitacion tienen a disposicion de los empleados del area de producciéon una

plataforma digital donde pueden repasar conceptos y realizar consultas.

Resultados de la implementacion. Andlisis de la metodologia 5.

Tabla 17.

Resultado diagnostico final del Check-List aplicado en el area de produccion.
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DATOS RECOLECTADOS - RESULTADO TEST DIAGNOSTICO INICIAL Y FINAL

PUNTAJE INICIAL ANTES PUNTAJE FINAL DESPUES

INDICADORES DE LA IMPLEMENTACION  DE LA IMPLEMENTACION
SEIRI 21 48
SEITON 22 46
SEISO 23 48
SEIKETSU 20 47
SHITSUKE 23 45

PROYECCION DEL CHECK—LIST,EVALUACION
FINAL, COMPARACION

e PUNTAJE OBTENIDO EN EL DIAGNOSTICO

e PUNTAJE DESPUES DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 58

SEIRL— 48

45
SHITSUKE SEITON

46

SEIKETSU SEISO
47 48

Figura 25. Proyeccion de datos obtenidos después de la aplicacion de la metodologia 5s, comparacion

antes y después.

Una vez comparados los datos obtenidos del diagnostico inicial y final, después de la
proyeccion para la implementacion de la metodologia 5S, nos damos cuenta de que se ha obtenido
un mayor puntaje en cada indicador.

e Seiri: El puntaje inicial del check-list era de 21 puntos y al final se obtuvo 48 puntos sobre
50. Esto indica que se ha clasificado de forma optima el area de trabajo, excluyendo los
materiales, herramientas y maquinas innecesarias que dificultaban el progreso de las

actividades por parte de los empleados.
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e Seiton: Observamos una diferencia de 24 puntos, alcanzando los 48 puntos. Concluimos
que se han ordenado y habilitado espacios en el area de produccion para organizar y guardar
todos los materiales, herramientas e insumos, de tal forma que estén al alcance de los
trabajadores, permitiéndoles realizar sus tareas de manera mdas rapida y mejorando su
productividad.

e Seiso: Se obtuvo un puntaje de 48 puntos, en comparacion con los 23 puntos de la
evaluacion diagnostica inicial. Esto confirma que implementar "El dia de la limpieza"
segun el cronograma programado es un acierto, ya que permite tener el area de trabajo
despejada, mejorando el estado de animo del trabajador y su desempeno laboral.

e Seciketsu: El nuevo puntaje es de 47 puntos, lo que representa un 94% del total. Esto
confirma que el uso de chalecos para los trabajadores del area de produccion de la empresa
"Nacional Textil" es un acierto. La capacitacion para concientizar sobre su uso y cuidado
también ha influido positivamente en el cuidado de las herramientas y maquinas del area
de produccion.

e Shitsuke: Se obtuvo un puntaje de 45 puntos, aumentando en 22 puntos respecto al
diagnostico inicial. Concluimos que la propuesta de colocar el mural a la entrada del area
de produccion es efectiva, ya que ayuda a los empleados a recordar todos los consejos
dados en los indicadores anteriores y sobre las nuevas actividades. También han mejorado
estos datos las autoevaluaciones programadas para todos los trabajadores del area.

En conclusion, se debe implementar la metodologia 5S para mejorar la productividad en el

area de produccion de la empresa Nacional Textil.

Analisis del Diagrama DAP

Tabla 18.
Analisis del Diagnostico Inicial y Final del DAP

ANALISIS PARA 25 PRENDAS

DIAGNOSTICO TIEMPO (min)
DAP Antes de la mejora 573.5
DAP Después de la mejora 428.5




DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
DE FABRICACION DE CASACAS
ESCOLARES DEPORTIVAS
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DAP Antes DAP Despues

Figura 26. Resultados del Diagndstico DAP

En la Figura 26, después de la adaptacion de la metodologia PHVA, se observa una

mejora, con una reduccioén de 145 minutos en la produccion de 25 prendas.

Analisis de Productividad
Tabla 19.

Andlisis de la productividad inicial y final

ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD

DIAGNOSTICO %
Productividad antes 70.84%
Productividad después 94.21%
Productividad
94.21%
] " 70.84%
%
.
.
%
Antes Despues

Figura 27. Resultados de la Productividad
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En la Figura 27, después de la adaptacion de la metodologia PHVA, se observa un
aumento de la productividad, pasando del 70.84% al 94.21%, lo que representa una mejora del

23.37%.

Analisis de Eficiencia

Tabla 20.

Analisis de la eficiencia inicial y final

ANALISIS DE LA EFICIENCIA

DIAGNOSTICO %
Eficiencia antes de la mejora 78.47%
Eficiencia después de la mejora 98.84%
Eficiencia
98.84%
78.47%

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
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Antes Despues

Figura 28. Resultados de la Eficiencia

En la Figura 28, después de la adaptacion de la metodologia PHVA, se observa un
aumento de la eficiencia, pasando del 78.47% al 98.84%, lo que representa una mejora del

20.37%.



Analisis de Eficacia
Tabla 21.

Andlisis de la eficacia inicial y final

ANALISIS DE LA EFICACIA

DIAGNOSTICO %
Eficacia antes de la mejora 90.28%
Eficacia después de la mejora 95.32%
Eficacia
95.32%

90.28%

-
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Figura 29. Resultados de la Eficacia

En la Figura 29, después de la adaptacion de la metodologia PHVA, se observa un
aumento de la eficiencia, pasando del 90.28% al 95.32%, lo que representa una mejora del

5.04%.

&3



Analisis Economico Financiero.

Productos de Orden y Limpieza

Tabla 22.

Productos de Limpieza por Mes

PRODUCTOS MENSUALES

CANTIDAD

84

ITEMS (UND) COSTO (S/.) TOTAL
Pafios de microfibra multiusos S/3.23 S /25.80
Ambientadores S/8.50 S/17.00
Bolsas de basura de 100 Lt S/1.00 S/10.00
Bolsas de basura de 50 Lt S/0.45 S/4.50
Mascarillas desechables S/0.26 S/51.60
TOTAL S/108.90
Tabla 23.
Productos de Limpieza por Trimestre
PRODUCTOS TRIMESTRALES
ITEMS MARCA C‘%ﬁL'DD;“D C((DSS/IO TOTAL
Lejia tradicional 4 Lt CLOROX 2 S/9.90 S/19.80
Detergente 4.5kg OPAL 1 S/35.80 S/35.80
Papel higienico rinde Max SUAVE 40 5/0.57 5/22.90
doble hoja
Jabodn quu‘il%%thibacterial AVAL 3 S/8.30 S/24.90
TOTAL S/103.40




Tabla 24.

Productos de Limpieza por Anio

PRODUCTOS ANUALES

ITEMS CANTIDAD (UND) COSTO (S/.) TOTAL

Escoba + recogedor 4 S/18.50 S/74.00
Escoba + recogedor de 4 S/14.90 S/59.60

mano
Alcohol 70° con gatillo 1Lt 8 S/9.90 S/79.20
Alcohol 3.85 Lt S/45.90 S/91.80
Guantes de latex S/5.45 S/43.60
Productos mensuales 12 S/108.90 S/1,306.80
Productos cada 3 meses 4 S/103.40 S/413.60
TOTAL S/2,068.60
Capacitacion Metodologia 5S
Tabla 25.
Accesorios para el Periodico Mural
ACCESORIOS PARA EL PERIODICO MURAL

ITEMS CANTIDAD (UND) COSTO (S/.) TOTAL

Chinches de colores 100 S/0.02 S/1.79

Cartulina 2 S/0.50 S/1.00

Papel lustre de colores 7 S/0.50 S/3.50

TOTAL S/6.29




Tabla 26.
Capacitacion Metodologia 58
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CAPACITACION METOLOGIA 5S

CANTIDAD

ITEMS (UND) COSTO (S/.) TOTAL

Tarjeta roja 5s (3 1/4"x 6 1/4") 50 S/0.78 S/39.14
Capacitacion en orden y limpieza - S/300.00 S/300.00

Alquiler de proyector multimedia +

ECRAN - S/100.00 S/100.00
Peridodico mural (2 x 1m) 1 S/150.00 S/300.00

Accesorios para el periédico mural - S/6.29 S/6.29
TOTAL S/745.43

Capacitacion en Reparacion y Mantenimiento de Mdaquinas de Coser

Tabla 27.

Viaticos para la Capacitacion

VIATICOS

ITEMS DIAS COSTO (S/.) TOTAL
Desayuno 6 S/6.00 S/36.00
Almuerzo 6 $/10.00 S/60.00
Cena 6 S/8.00 S/48.00
Pasajes 6 S/5.00 S/30.00
Hospedaje 6 S/30.00 S/180.00
Otros - S$/100.00 $/100.00

TOTAL S/454.00
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Tabla 28.

Capacitacion en Reparacion y Mantenimiento de Maquinas de Coser

CAPACITACION EN MANTENIMIENTO DE MAQUINAS DE COSER

ITEMS COSTO (S/.)
Costo de la capacitacion S/600.00
Pasaje de ida a Lima S/50.00
Pasaje de retorno a Huancayo S/60.00
Viaticos S/454.00
TOTAL S/1,164.00

Capacitacion en SST
Tabla 29.

Materiales para la Capacitacion

MATERIALES
ITEMS Cﬁﬁﬂgﬁ" COSTO (S/.) TOTAL
Caja de lapiceros azules 50 S/0.46 S/23.00
Caja de lapiceros negros 50 S/0.46 S/23.00
Cuaderno A5 cgadriculado 10 S/3.90 S/39.00
100 hojas
Hojas bond A4 500 S/0.03 S/13.99
Folder manila oficio 10 S/0.40 S/3.99
Fastener anticorte 10 S/0.14 S/1.40
TOTAL S/104.38

Tabla 30.

Capacitacion en SST

CAPACITACION EN SST

ITEMS COSTO (S/.)
Costo de la capacitacién S/600.00
Alquiler de proyector multimedia + ECRAN S/100.00
Materiales S/104.38

TOTAL S/804.38
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Contrato de Practicante en Administracion
Tabla 31.

Insumos para Labores de Practicante

PRACTICANTE EN ADMINISTRACION

ITEMS COSTO (S/.)
Sueldo S/465.00
Laptop HP i5 S/2,000.00
Agenda S/60.00
TOTAL S/2,525.00

Costos de inversion de la implementacion de la metodologia PHVA

Tabla 32.
Costos de implementacion de la metodologia PHVA

COSTO DE INVERSION DE LA IMPLEMENTACION DE LA

METODOLOGIA PHVA

DESCRIPCION COSTO
Implementacion de las 5s — Tarjeta roja S/. 200
Implementacion de las 5s — Capacitacién en orden y S/. 745.43
limpieza
Implementacion de las 5s — Materiales de limpieza S/. 3,789
Capacitacion en mantenimiento de maquinas de coser S/. 1,164
a un personal de la empresa
Capacitacion en SST a los trabajadores S/. 804.38
Practicante para apoyo en la administracién S/. 7,640

TOTAL S/. 14,342.81

Indicadores Economicos VAN y TIR
Tabla 33.

Costos fijos para el andlisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

COSTOS FIJOS ANO 1

ITEMS COSTO MENSUAL COSTO ANUAL
Luz S/330.00 S/3,960.00
Agua S/30.50 S/366.00
Sueldo S/7,320.00 S/115,840.00
Internet S/70.00 S/840.00
TOTAL S/121,006.00

Nota. Obtenido de Empresa Nacional Textil



Tabla 34.

Costos variables para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

COSTOS VARIABLES
ITEMS COSTO/PRENDA  COSTO MENSUAL COSTO ANUAL
Costo de S/30.52 S/13,361.22 S/160,334.68
fabricacion
TOTAL S/160,334.68

Nota. Obtenido de Empresa Nacional Textil

Tabla 35.

Costos administrativos para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

COSTOS ADMINISTRATIVOS ANO 1

ITEMS MENSUAL ANUAL

Utiles de oficina y papeleria S/59.80 S/717.60
Contabilidad externa S/1,300.00 S/15,600.00
Otros S/150.00 S/1,800.00
TOTAL S/18,117.60

Nota. Obtenido de Empresa Nacional Textil

Tabla 36.

Utilidad bruta para el andlisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

ITEMS ANO 1 UTILIDAD BRUTA
Costos variables S/160,334.68 S/30.52
Costo fijo S/121,006.00 S/23.03
Costos administrativos S/18,117.60 S/3.45
TOTAL S/299,458.28 S/57.00

Nota. Obtenido de Empresa Nacional Textil
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Tabla 37.

Tasas de interés para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno durante 5 anos

Inversioén inicial S/14,343
Tasa libre de riesgo 3.32%
Beta Desapalacanda 1.02
Prima de riesgo 7.43%
Tasa de descuento (WACC) 10.90%
Impuesto a la renta SUNAT 29.50%

Nota. Obtenido de Empresa Nacional Textil

Para el caso de la empresa Nacional Textil SAC, se evalud la existencia de deudas. Sin
embargo, no se encontrd ninguna deuda en los estados financieros publicados en la SUNAT. Por
lo tanto, se establece que, al no tener deudas y usar sus propios recursos para el financiamiento de
la propuesta, el costo de la deuda es igual a 0. Bajo este andlisis, se obtuvo un WACC de 10.90%,
lo que significa que la tasa de descuento es de 10.90%. Este es el interés que se utilizara para

calcular el valor actual del flujo de efectivo en una proyeccion futura.

Tabla 38.

Ingresos y egresos para el analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

. Precio
. Cantidad Valor de Ingresos Ingreso Egresos Utilidad
Periodo de de .
venta + Anuales marginal Anuales Anual
prendas venta
IGV

0 S/14,343.00
1 1751 608(/)0 S/70.80 S/105,060.00 S/99,867.12 S/5,192.88

1839 S/62.04 S/73.21 S/114,091.56 S/102.63 S/108,425.73  S/5,665.83
1931 S/64.03 S/75.55 S/123,632.82 S/103.71 S/117,490.12  S/6,142.69
2028 S/66.07 S/ 77.97 S/133,998.25 S/106.86 S/127,312.30 S/6,685.95
2129 S/68.19 S/80.46 S/145,173.23 S/110.64 S/137,955.61  S/7,217.63

a |~ WDN
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Para medir la produccion, primero se obtuvo la produccion de las casacas deportivas

escolares con la propuesta de implementacion (7,005 prendas) y sin la propuesta de

implementacion (5,253 prendas) para el primer afio. La diferencia es la produccion adicional de

casacas para el primer afio (1,751.98 prendas). Se estima un incremento anual en la produccion del

5% para cada ano siguiente, debido a la mejora continua de la metodologia PHVA, siempre

teniendo en cuenta la capacidad maxima de produccion de la empresa Nacional Textil.

Con respecto a los gastos y el precio de venta, se proyecta un aumento del 3.4% en el afo

2022 y del 3.20% en 2023, siguiendo el reporte de inflacion del BCRP, manteniendo este Gltimo

porcentaje para los afios siguientes, ya que ain no se dispone de la proyeccion de inflacion para

esos afios. Los ingresos se obtienen multiplicando la produccion por el valor de venta en cada afio.

Los gastos se calculan a partir de la utilidad bruta del primer afio. El impuesto que se debe pagar

a la SUNAT es del 29.5%, dado que la empresa supera los 15 UIT.

Tabla 39.

Analisis del valor actual neto y la tasa interna de retorno

0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
s/ s/ s/ s/ s/
INGRESOS 105,118.80 114,127.48 123,668.54 134,007.23 145,210.23
s/ s/ s/ s/ s/
EGRESOS 99,867.12 108,425.73 11,7492 127,312.30 137,955.61
, s/
INVERSION 14.343.00
, s/
CAPACITACIONSS 5/ -
CAPACITACION EN S/
MANTENIMIENTO  1,164.00
CAPACITACION S/
SST 804.38
CONTRATO DE s/
PRACTICANTE 7.640.00
s/
TARJETA ROJA 20000
IMPLEMENTACION
DE 5S - S/
MATERIALES 3,789.00
s/ s/ s/ s/ s/
UTILIDAD 525168 570175 11191942 6,694.93  7.254.62
FLUJO EFECTIVO -/ s/ s/ s/ s/ s/
NETO 14,343.00 472651 513158 100,727.48 6,02544  6,529.16

Nota. VAN S/6,043.95

TIR 25.57%

B/C 1.456
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De la Tabla 39, se obtiene primero la utilidad de la operacion de todos los periodos, desde
el afio 0 hasta el afio 5, restando los ingresos y los egresos respectivos de cada afio. Una vez hecho
esto, se descuenta el 29.5% del impuesto sobre la renta para la SUNAT para obtener el flujo de
efectivo neto. En el periodo 0, se coloca la inversion inicial de la propuesta de implementacion de
la metodologia PHVA, que es de S/ 14,343.

Para finalizar, calculamos el valor presente de cada periodo para llevar cada cantidad
econdmica al valor real del afio actual, utilizando una tasa de descuento del 10.90%, la cual se
obtuvo por el WACC. El total del VAN es de S/ 6,043.95, lo que indica que el proyecto es factible.
El TIR es del 25.57%, lo que confirma que el proyecto es viable. El indice de rentabilidad o razén
de beneficios/costos es de 1.456, lo cual indica que por cada S/ 1 invertido se obtendra S/ 1.456

como resultado.

Tabla 40.

Utilidades antes y después de la propuesta de implementacion.

5 ANO 1 UTILIDAD UTILIDAD
ITEMS ANO 1 (antes) , BRUTA BRUTA
(después) A

(antes) (después)
Costos variables S/160,334.68 S/213,805.11 S/30.52 S/30.52
Costo fijo S/121,006.00 S/159,950.38 S/23.03 S/22.83
Cotos S/18,117.60 S/18,117.60 S/3.45 S/2.59

administrativos

TOTAL S/299,458.28 S/391,873.09 S/57.00 S/55.94

Nota. Obtenido de Empresa Nacional Textil

Tabla 41.
Comparativo de ingresos y egresos del antes y después de la propuesta de implementacion
Periodo (ano) | Produccion | Gastos | Precio de venta Ingresos Egresos Utilidad
0 1 5253.43 S/57.00 $/60.00 S/315,205.80 | S/299,445.51| S/15,760.29
< 2 5516.10 S/58.94 S/62.04 S/342,218.94 | $/325,119.02 | S/17,099.91
<Z( 3 5791.91 S/60.82 S/64.03 S/370,855.78 | S/352,263.76 | S/18,592.02
4 6081.50 S162.77 S/66.07 S/401,804.83 | S/381,735.87 | S/20,068.96
) 6385.58 S/64.78 S/68.19 S/435,432.50 | S/413,657.68| S/21,774.82
" 1 7005.41 S155.94 S/60.00 S/420,324.60 | S/391,882.64 | S/28,441.96
‘g 2 7355.68 S/57.84 S/62.04 S/456,346.42 | S/425,466.98 | S/30,879.44
% 3 7723.46 S/59.69 S/64.03 S/494,533.43 | S/461,036.02 | S/33,497.42
g 4 8109.64 S/61.60 S/66.07 S/635,803.77 | S/499,578.63 | S/36,225.14
) 8515.12 S163.57 S/68.19 S/580,646.01 | S/541,343.40| S/39,302.61
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La cantidad de productos anuales se obtiene a partir de la estimacion de la productividad
en el diagnostico inicial y final. Al comparar las utilidades obtenidas antes y después de la
implementacion, se observa un incremento del 80.47% en el primer afo. Este porcentaje se obtiene
al restar las utilidades del primer afio antes de la implementacion de las utilidades después de la

implementacion.

4.3 DISCUSION DE RESULTADOS

En el presente trabajo, se ha comprobado, gracias a la prueba de hipotesis, que aplicando
la propuesta de implementacion con la metodologia PHVA en el area de produccion de la empresa
Nacional Textil, se ha mejorado la productividad, pasando de un 70.84% antes de la propuesta a
un 94.21% después de la implementacion, generando un incremento del 23.37%. Estos resultados
coinciden con los de la investigacién de Salazar Mestanza (2017), titulada “Propuesta de mejora
continua en el proceso de produccion de techos livianos aplicando la metodologia PHVA y las 5S”,
Lima, Pert, 2017, en la cual se logré incrementar la productividad de la mano de obra en un 4%,
pasando de 11.3 kg/h-H a 11.8 kg/h-H, ademas de mantener el area de produccion mas ordenada

y limpia.

Estos resultados también coinciden con la investigacion de Nafia Hurtado (2018), titulada
“Metodologia PHVA para mejorar la productividad en una empresa maderera”, Huancayo, Pert,
2018, en la cual se obtuvo una mejora de la productividad del 66.41% al 86.81%, produciendo un

incremento del 20.4%, junto con un aumento del 11.22% en eficiencia y del 12.13% en eficacia.

Asimismo, los resultados son similares a los del trabajo de investigacion de Vidaurre Peche
(2018), titulado “Aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la productividad en el area de
costura de la empresa Textiles Camones S.A.”, Puente Piedra, 2018, en el que se produjo un alza
de la productividad del 59.43% al 83.77% después de la implementacion, todo ello en una muestra

de 30 dias antes y después de la metodologia PHVA.

De manera similar, los resultados coinciden con la tesis de Zavala Mufioz (2021), titulada

“Disefio e implementacion de la metodologia PHVA para incrementar la productividad en la
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empresa Proyecasa Constructora e Inmobiliaria S.A.C.”, Lima, 2020, donde la productividad pasé
del 51.11% al 91.56%, con un incremento del 40.45%.

Por tultimo, estos resultados también son coherentes con la tesis de Soraluz Nieto (2020),
titulada “Plan de mejora continua mediante el ciclo PHVA para aumentar la productividad de la
empresa Ceramicos Lambayeque S.A.C.”, 2019, en la cual se obtuvo un incremento del 2.9% en
la productividad, con un beneficio costo de 1.69 en las propuestas de mejora, lo que indica su

viabilidad economica.
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CONCLUSIONES

Se concluye que la propuesta de disefio para la mejora continua, basada en la metodologia
PHVA, optimiza significativamente la productividad en el sector de produccién de la
empresa Nacional Textil en Huancayo durante el afio 2021, incrementandola del 70.84% al
94.21%. Esto representa una mejora del 23.37% en la productividad.

La metodologia PHVA es una herramienta fundamental para lograr mejoras en la
productividad dentro de una empresa, ya que desglosa los aspectos criticos para identificar
problemas y generar soluciones. Esta mejora se evidenci6 a través de una comparacion de
los indicadores de eficiencia y eficacia, los cuales son clave para la productividad.

Al realizar la estimacion de la productividad, se observé un aumento en la eficiencia, que
paso del 78.47% al 98.84%, lo que representa una mejora del 20.37%. Asimismo, se
registr6 una mejora en la eficacia, que aumentd del 90.28% al 95.32%, resultando en un
incremento del 5.04%.

Se compararon las utilidades al inicio y después de la implementacion de la propuesta,
mediante la estimacion de la productividad. Se indica que la empresa experimentard un
incremento favorable del 80.47% en las utilidades durante el primer afio, reflejando
también el crecimiento organizacional.

La aplicacion de herramientas basicas de ingenieria industrial es esencial para identificar
problemas, determinar las causas raiz y generar soluciones, entre otros aspectos criticos

para el desarrollo y la mejora continua en la organizacion.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda continuar la busqueda de mejoras en la productividad, enfocandose en el
aumento de la eficiencia y la eficacia, factores esenciales para el progreso y desarrollo de
la organizacion.

Es fundamental realizar un seguimiento continuo de los resultados obtenidos para evitar
cualquier disminucién en la productividad, asegurando su desarrollo constante.

Las capacitaciones y seminarios sobre motivacion, calidad y seguridad para el personal
deben realizarse al menos una vez al afo, con el objetivo de fomentar el desarrollo
organizacional.

Es aconsejable llevar a cabo un estudio de tiempos anualmente, ya que esto proporciona
un respaldo fundamental para optimizar las actividades, tareas y procesos criticos en la
fabricacion de productos.

Se sugiere realizar un analisis econdmico-financiero en colaboracion con el responsable
del area correspondiente, con el propdsito de obtener una comprension mas profunda del

impacto economico anticipado.
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ANEXOS
ANEXO 1: Operacionalizacion de variables
i . ESCALA
VARIABLE DEFINICION DEFINICION -
INDEPENDIENTE |  CONCEPTUAL OPERACIONAL | PIMENSION INDICADORES ACTUAL | META DE «
MEDICION
Seleccionar y evaluar los problemas.
Planear o o
Planificar las actividades
21.8 > 40
Implementar la 5S Puntos Puntos
“Este ciclo se basa en c itacion del | No se Reali
la ejecucion de una c A ont apacitacion del persona realiza ealizar
accion de mejora, = oy derraml(_an ; Contratacion de una empresa
) - que ayuda a mejorar
disgiggfr:%?:i?\tlri ol la productividad, especializada en SST Nocuenta | Obtener
i Hacer i6 '
resultado esperado y t'eggr?ﬁ%%riggc?zsg la Contratamonadi poractlcante de No cuenta | Obtener
Metodologia lo planeado. Si se . - poy — .
PHVA detecta alguna mejora de los Diagrama de operacién del 395 <380 Razén
discrepancia, se procesos en las proceso minutos minutos
realizaran los ajustes organizaciones. Una ; o
: vez terminado el Diagrama analitico de 574 <500
rgier::iiisaargoesl )cl:iiﬁ) ciclo se vuelve a operaciones minutos minutos
nuevamente.” Parra Sgpgiﬁgr:zgﬁiﬁf: Verif Diagnostico final de grafica de Control
2004 (P83) ' eriicar Diagnoéstico de productividad
Actuar
Presentar las nuevas tareas y la propuesta a la empresa.
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VARIABLE DEFINICION DEFINICION 5 ACTUAL META ESCALA DE
DEPENDIENTE |  CONCEPTUAL OPERACIONAL | P'MENSION INDICADORES MEDICION
Cumplir el tiempo
estimado de produccién.
Eficienci TE
ficiencia = (TR)
Eficiencia | TE: Tiempo estimado de 90.28% | >95% | Cuantiativa
“La productividad, en produccion de prendas -Intervalo
este contexto, se refiere escolares deportivas.
a la capacidad de un La productividad,
sistema de produccion se mide con la TR: Tiempo estimado real de
para fabricar los relacion de la produccion de prendas
productos necesarios y cantidad de escolares deportivas.
a la eficiencia con la produccion de un
Productividad que se utilizan los producto o un
recursos en dicho servicio, con cumolir en la broduccion
proceso. Una mayor respecto a todos Pl produccio
o . requerida.
productividad con los | los insumos que se
mMisMos recursos utilizan para su PR
conduce a una mayor realizacion. Eficacia = (5-7)
rentabilidad para la PTR
empresa.” (2) Eficacia PR: Produccién real de 78.47% >90% Cuantitativa
prendas escolares -Intervalo

deportivas.

PTR: Produccién total
requerida de las prendas
escolares deportivas.
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¢, Cémo medimos los
cambios que se
producen en el area de
produccién, después
del disefio de la
propuesta de la
metodologia PHVA en
la empresa “Nacional

produccién después del
disefio de propuesta de la
metodologia PHVA en la
empresa “Nacional Textil” en
Huancayo, 2021.

area de produccion de la empresa
“Nacional Textil” en Huancayo,
2021.

La metodologia PHVA produjeron
cambios de mejora en la
productividad en el area de
produccién y es el adecuado para

de produccion.

X: Efectuar las
pruebas,
cuestionarios,
capacitacion y
evaluaciones, de la
propuesta de la
metodologia PHVA,

TECNICAS E
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA MUESTRA |INSTRUMENTO
S
Problema General: T . Tipo de
;,Como se realiza el Hipotesis G_ene~ral. investigacion:
dicéeﬁo de la propuesta La propuesta de disefio para la '
de implemeneac[i)én de mejora continda basada en la Aplicada
una metodologia PHVA Objetivo General: m?;%%‘ilg%aaggmfg%gz;a
para mejorar la Proponer un disefio de mejora P roduccion de la empresa Nivel de Técnicas:
productividad en el continda basado en la “Npacional Textil” Huafmcayo Investigacion: ’
area de produccion de metodologia PHVA para ’ ’ -,
la empresa “Nacional mejorar la productividad de la 2021. Nivel explicativo, Poblacién 35;?2/3:;2%
Textil” de Huancayo, empresa “Nacional Textil”, ., . . . porque su interés se 9
2021? Huancayo, 2021 Hipotesis Nula: variable centra en explicar de 8
| Yo, ' La propuesta de disefio para la Independient ué manera Igvariable trabajador | Instrumentos
Problemas Obietivos Especificos: mejora continla basada en la e q independiente es del area - Check list
Especificos: J P ’ metodologia PHVA no mejora la Metodologia (metodcﬁo fa PHVA) de diagndstico.
;,Cémo ge encueﬁtra el Diagnosticar la situacion productividad en el area de PHVA mejora Iagvariable produccion
grea de produccion con actual%el area de produccion produccion de la empresa Dimensiones: (Jje endiente de la - Diapositiva
res ectopa los aspectos | respecto a los as epctos claveé “Nacional Textil", Huancayo, Planear ( rodugtividad) (40) empresa para
P claves de Iel? de ?a metodologig PHVA en la 2021. Hacer P ' “Nacional capacitacion
metodologia PHVA de empresa “Nacional Textil” en Hinbtesis E i ) V:rlflcar Disefo de Te;“' ’ Tari .
la empresa “Nacional Huancayo, 2021 _|pot§5|_s speciticas. ctuar investigacion: SAC. - Taretaroja
Textil” en Huancayo ' ‘ El diagnéstico de la situacion ’
20217 Disefiar la propuesta basada actual, en el area de produccion . Explicativo — pre Muestra ) Llywa de
en la metodologia PHVA en el con respecto a Igs aspectos de la Varla_ble experimental E_s la ideas
; Qué metodologia &rea de produccion para metodologia PHVA es Dependiente: ’ misma
c' .« . ., _ .
ayudara a mejorar la mejorar la productividad de la . des_favorable_%n la empresa Productividad 01 x 02 p_oblacnon Diagrama de
productividad del area empresa “Nacional Textil” en Nacional Textil" en Huancayo, siendo un Pareto
de produccion de la Huancayo, 2021. 2021. D . Donde: _mues_treo sfica d
empresa “Nacional . Imensiones O1: Productividad Intenciona, - Grafica de
Textil” en Huancayo Evaluar los cambios en la El diserio de la propuesta basada Eficiencia r;lctual de los no control
Yo, - ! en la metodologia PHVA ayudara Eficacia - . probabilisti
2021? productividad del area de . S trabajadores del area .
a mejorar la productividad del co. - Diagrama de

Ishikawa

- DOPy DAP
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Textil” en Huancayo,
20217

la empresa “Nacional Textil” en
Huancayo, 2021

en el area de
produccion.

0O2: Productividad,
una vez realizada la
propuesta de
implementacion de la
metodologia PHVA,
de los trabajadores
(post test).
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Nunca Casi nunca Algunas Ccasi Siempre
veces siempre
SEIRI (Seleccionar)
¢ Clasifica y ubica las herramientas y materiales por
1 . 1 2 3 4 5
frecuencia de uso?
¢, Cree usted que las herramientas y materiales con las
2 . : . 1 2 3 4 5
gque cuenta en el trabajo son necesarios en esa cantidad?
3 ¢ Distingue usted entre que es necesario y no es 1 5 3 4 5
necesario?
¢ Realiza periédicamente la seleccién de articulos
4 ; ) : " : 1 2 3 4 5
necesarios e innecesarios, en su area de trabajo?
¢Existen equipos, herramientas, materiales, muebles y
5 ; ) . . 1 2 3 4 5
documentos innecesarios en el area de trabajo?
¢La empresa cuenta con areas o espacios para
6 almacenar los objetos innecesarios, los cuales se 1 2 3 4 5
descartan de su area de trabajo?
¢ Hay cables y objetivos tales como agua, aceite y
7 P . : o 1 2 3 4 5
quimicos en el &rea de circulacion?
¢ El aspecto visual del area de produccion de la empresa
8 . . 1 2 3 4 5
Nacional Textil, es agradable?
¢ El acceso a los distintos elementos (herramientas y
9 ! 1 2 3 4 5
materiales), es el adecuado?
¢La empresa Nacional Textil ha disefiado algun
10 procedimiento para determinar cuando un objeto es 0 no 1 2 3 4 5
necesario?
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SEITON (Ordenar)

11

¢Las herramientas y materiales no se guardan

: . . 1
inmediatamente después de su uso?

12

¢ Los equipos, herramientas, materiales, documentos,
utensilios de aseo estan ubicados adecuadamente?

13

¢ Existen indicadores para conocer el maximo y minimo
del desabasto y los sobre inventarios de productos 1
terminados?

14

¢, Se tiene un lugar especifico para los documentos (fichas
técnicas, guias de trabajo, ordenes de pedidos, entre
otros), en el area de produccién de la empresa Nacional
Textil?

15

¢Encuentra cualquier herramienta o documento en
menos de 30segundos sin la necesidad de preguntar al 1
compafiero?

16

¢ Los elementos de trabajo son de facil acceso? 1

17

¢Las areas de trabajo, materiales, herramientas y
documentos cuentan con sefializacion (hombres y 1
etiquetas para su rapida identificacion)?

18

¢, Se encuentra los elementos (herramientas, materiales,
documentos y productos terminados) correctamente
almacenados (libres de deterioracion, oxidacion y
humedad)?

19

¢En el area de produccién de la empresa Nacional Textil,
se puede distinguir de manera visual la falta o la
necesidad de reponer algun elemento (material o
herramienta)?

20

¢, Cuenta con espacios suficientes para designar areas de
almacenamiento?
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SEISO (Limpieza)

¢Alguna vez se ha presentado algin problema por averia

21 en los equipos de costura, a falta de limpieza de las 1
mismas?
22 ¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada 1
proceso productivo?

¢El piso, pared, mesas, estantes, vitrinas, colgadores y

23 superficies estas libres de suciedad, polvo, o agentes 1
contaminantes?
¢La empresa cuenta con herramientas y materiales
24 necesarios para la limpieza en general del area de 1
produccion?
o5 ¢, Se organizan dias dedicados a la limpieza total del 1
area?
¢, Se ha nombrado algin responsable para velar el
26 cuidado del area de produccion en términos de orden 'y 1
limpieza?
¢, Cuenta con contenedores necesarios para depositar los
27 o . X 1
desperdicios y mermas de su area de trabajo?

¢ Los clientes, después de recibir sus productos se han

28 quejado y devuelto los productos solo por la limpieza de 1
estos?

29 ¢, Se encuentra comodo y feliz en el &rea de trabajo? 1

¢,Cree usted que el area de produccién de la empresa
30 - . 1

Nacional Textil, es segura y saludable?
SEITKETSU (estandarizacion)
¢ Se estd empleando el uso de formatos para la

31 . e - . . 1

identificacién de materiales, herramientas y equipos?

¢Las normas y procedimientos de la empresa son
32 i 1
divulgadas a todo personal?

33 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las 1

mermas como de los documentos?
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¢, Se aplican estandares de calidad para la entrega de

34 productos terminados? 1
35 ¢,Se mantiene el estado de limpieza alcanzado en la 3 1
primeras S (seleccion, orden y limpieza)?
36 ¢ Se mantiene el control visual, para saber qué productos 1
deben ser repuestos?
37 ¢ Se repite con frecuencia el ciclo de barrer, limpiar, 1
revisar y reparar?
38 ¢ Se analiza constantemente la evolucion de las areas 1
respecto al orden y limpieza?
¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo
39 estimulante, que llena de entusiasmo y proactividad, los 1
cuales mejoran la eficiencia?
40 ¢ Se ha sentido mas seguro, saludable y comodo en su 1
area de trabajo?
SHITSUKE (disciplina)
a1 ¢, Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto 1
y cuidado de los recursos en la empresa Nacional Textil?
42 ¢.Cumple usted con dejar el area de trabajo limpio y 1
ordenado después de cada trabajo?
43 ¢ Se cumplen las normas y procedimientos de la 1
empresa?
44 ¢, Se usa el uniforme de trabajo? 1
¢ Cree usted, que los trabajadores cumplen con las
45 normas de seguridad y salud en el trabajo (evitando 1

peligros)?
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46

¢Ha sido reconocido y valorado cuando ha realizado
alguna mejora para su area?

47

¢ El trabajador se siente orgulloso por el cumplimiento de
los margenes de calidad?

48

¢ Se siente comprometido y demuestra persistencia en el
logro de sus objetivos?

49

¢La implementacion de los nuevos programas y la
difusiéon de normas y reglamentos son comunicados
oportunamente a todo el personal, de una manera clara 'y
sencilla?

50

¢Se han impuesto sanciones a las personas que no
cumplen con alguna norma?




ANEXO 4: Material de Capacitacion

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL PUESTO
DE TRABAJO (55)

1. INTRODUCCION

Son numerosos los accidentes que se
producen por golpes y caidas como
consecuencia de un ambiente desordenado
o sucio, suelos reshaladizos, materiales
colocados fuera de su lugar v acumulacion
de material sohrante o inservible.

Velar por el orden y lalimpieza del lugar de
trabajo es un principio basice de seguridad.
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4.MEDIDAS QUE CONTRIBUYEN AL ORDEN Y LA LIMPIEZA
3. BENEFICIOS DEL ORDEN Y LIMPIEZA

El orden y limpieza es un habito que se tiene que
aplicar diariamente en cada sitio de trabajoy no
unavez a lasemana, una vez cada 15 dias o una
vez al mes. Si aplicamos estos comportamientos
cotidianamente, ahorraremostiempo yesfuerzo.

Los beneficios del orden y limpieza son obviosy multiples:
- El trabajo se simplifica y es mas agradable.
- Reduce &l riesgo sanitario o accidentes de trabajo.
- Evita dafios ala propiedad.
- Aumenta el espacio disponible. 9@
“

-5e ahorratiempo y materiales. ¥ paraayudarte alograrlo te ensefiamos a aplicar

lametodologia de las...

- Mejora laimagen de la empresa.

Una de los logros mas importantes de un lugar de trabajo limpio y ordenado,
es que ademas de fadilitar el control de los accidentes, se simplifica el
trabajo v, por lo tanto, se hace mas productivo v agradable.

5S
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5. ¢éEN QUE CONSISTE EL METODO DE LAS 557

Las operaciones de Organizacién, Ordeny Limpiezafueron desarrolladas
originalmente por empresasjaponesas con el nombre de 55, yaque con esa
letra se hacia referencia a lainicial de cinco palabras japonesas que nombran
las Sfases que componenla metodologia.

Seiso: Limpieza (No limpiar més sino evitar que se
- CEHCE

Seiton: Orden (Un!

Se trata de unatécnica de gestidn japonesa que aplicado endreas de trabajo
crea espacios mas organizados, despejados, segurasy limpios.

Seiri: Clasificar o Seleccionar (I




éComo aplicar el método 5s7?

1* CLASIFICAR (SEIRD):

Separa matenale: innecesarios v dezéchalos.

1. IMadulos de trabajo més
arplios v organdzados,

tHermpos debisqueda

3. Ewvitar la oourrencia de
errores o fallas.

o
E 2. Elirninar obstaoilos v
—_—
o

>

TIPS

1. Define los motivos de
elirrinacdn de los objetos.
2. Define qué cantidades de

mataial debes tenar en
grock.

3. Retira o elininalos objetos
inneresarios.

4. Fijatus resp onsabilidad es
personalesy colectivas en
laz ard ones de dasificad dn
o despeje

¢ Los riterios para clasificar?

O - Comstatemente:
Coldmlos cerea del

ﬁ drea detrabajo.

i - THamianneste:

Q Coldmlos amna

: cortadistancia de
area detrabajo.

- Semanalmente:
Abvacenalos en el

O lugar de trabajo al

Leanice de L muae.
5 @

] - Algunaz veces al

mes: Almacénalos en
un Yo preciso

O dentrodel drea de

— trabajo.

vl Sanestralmente o

Qt luegoe deunos meses:

) Amnacindos en
eshimies,

O archivadmes

T comunes.

- Uhias veces al dio.
- Pasado un dio.

Almacenalos en
estamites Moy
alejados o en
Arclive o
deseclalos.
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¢ Los logros inmediatos de clasificar?

Acamuladon de
bolsas, objetos, files,
archivadores y
doammentos debajo de

es aitorios.
K 2

Acmmladan de
considerables
cantidades de material
combustible (pap eles,
sobres y cajas de
caton) dentro de areas
de trabajo.

Sobrecarga de )
accesarios, utiles n
objetos, doannentos,
postit, figuwas, dibwjos
enlas paredes yinesas
de trabajo mas de lo

necesaio.
2 /

0mo aplicar el método 5s7?

2° ORDENAR (SEITON}

Fon |as cosas necesarias en orden para que puedan ser

facilmerte recogidasy usadas.

O 1. Cada objetotengauna

ubicaddn definida.

2. Ewitar dem ovas en ubicar
los objetos.

ETIV

3. Asegurar que el objeto que
p—, 5e cologque prim erose utilice
primero.

4 Dar fluidezalos
procedimientos de trabajo
&, Facilitarlaslabaores
diarias.

OB

1. Cdoca objetos semin una
mandpulacidn segura v eficient )
2. Evita ubicar objetos en
w pasadizos, zanas de seguridad
= interna ofrente s equipos de
[ emergencia.
[ 3. Liitalacatidad de atiodos
et ales y persandes .

4 Retorma el objeto alazona de
alma cenari enta o ubicacidn
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¢El criterio para ordenar?

¢Como aplicar el método 5s?

3° LIMPIAR (SEISO]

Deja impecable tu lugar de trabajo v verifica la operatividad de los equipos.

:} 1.Tener un drea detrabajo U7 1 Whantén tuzona detrabajo

— limpia, segura v confortable. E:: imp ecable.

E 2. Facilitar los procedimientos = 2 Verifica el estado delos

E detrabajo de alta calidad. materiales o equip os

O 3. Mantener equip os de rabajo d..uxa.ntelasacdcmesde
en buen estado. limpieza.

3. Elimina fuentes o
procedimientos qua
originen sucedad.

4. Semetirul oso ymantén ain
limpicloslugares
inaccesibles.
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EVITAENSUCIAR

# Ivlen o5 limpias cuando
DLEnos ensuaas.

+ Mo tives las cosas alpiso.

+ Mantén limpio pisos,
paredes, techas, pasillas,
wrentanas wropa de
trabajo.

* Identifica v elimina
fuentes desucedad.

I

éCudles son los criterios para limpiar?

AFROVECHALA

LIMFIEZA

* erificala
fancicnalidad, averia o
defecto de materiales v
equipos.

* 3 esnecesariosolicita
inrnediatamenteala
reparacién o
mstitnddn de
mmateriales v equipos

y,

h

PERMANEN TEMEN TE

* Evita arumnlacidn de
suciedad, limpia
constantemente,

* Estableceun lapso diario,
corto wpredso destinado
a limpiar.

¢ Define una limpiesa
prounda

v

v s

éComo aplicar el método 557
4° ESTAND AREAR O MANTENER (SEIKETSU)

Conservaimpecable el lugar de trabajo e instalaciones de la empresa.

) W )
= 1.DDantenerlas témicas de & 1. Aplim yrmantén las 3 témicas
p despeje, orden v limpieza. [_‘ antericres.

B 2 Mamalizar procedimient os 2. Tdentifica v narma lugares v
E‘ diarios de mantenimiento. dhjetos demayor contrd.

(O 3. Tener un control wisual del 5. Haz cnocida las normas de

estadodel puestode trabajo. manterdmientoademada de

los chjetos entre los
colabara daves.
4. Cdoca sefiales wisibles de
mejramiento. Ejernpla: Post
it eon “Bien” o "Mecesita
mejxar” o lnaceptable”.
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MEJORA
PERMANENTE DEL
NIVEL
ALCANZADO

+Desatiate A mejorar tus
procedimimtos de
despeje, oxdeny
Lmpieza.

+0bténun hugar de
tmbajo mis amplio,
ord emads ylim pio.

| —
| [N

NOTMATDE
ACCIONES CLARAS
Y PRECISAS

+*Esfablece o estade o
ertindar final de czden
ylimpieza [ubiadin y
cntidad de objetos,
ete].

+Haz coneddo los
estados correctos =
i corzectos d= objetos
equip os.

+Tiansmite a todes hs
normas estableddas

“_expliditam ente. A

*Fega una fote del estan dar presstaklecido
donde lo puedaz vizualizar.
Define estardares de cantidad de les tems

A mdanipular
-

LLEVA A CABO
UN CONTRVOL
VISUAL

*Contrala elestdo idml
normads deldrem de
tabajo mediants un
diagmma o fotogratia.

+émnaliza o acualizm tus
aiterios nommados.

+*Dfine medidas
cozzechwms necesazias.

+Identifiq acdon e
urgentes de mejora.

]

5° DISCIPLINA (SHITSUKE)

Alcanza la capacidad auténomade aplicar constantemente las

técnicas.

BJETIVO

1.La préactica
continua yoptmade
lasz 4 técnicas

— anteriores.

2. Establecer una
cultura de
cooperacidn y alta
productividad.

-

-

P

; Practica diariamente
las normas de bs
definidas
previamente de
forma personal ¥
grupal.
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CO0IGO
RESUMEN
AREA: FECHA DE INSPECCION: HORA:
INSPECTOR
A NO
C 0] L E sl MEDIAS NO PROCEDE
1 LOCALES
CLASIFICAR ORDENAR m ESTANDARIZAR DISCIPLINA. 1.0, Las escaleras y platafonmas estén kmpias, en buen estadoy Rbres de " mowm
cbstdeulos .
12 Las paredes estin implas buen estado
Separalos Dejaimpecable Conserva ':alca::i::: b D D D D
F : Define ol lugar, tu lugar de impecable el 'P 13 Las ventanas y Yragaluces estin imgeas sin impedir ka entrada de luz Oono o
mat eriales L. . . . autdnoma de natural
innecesarios posicion y trabajo ywerifica lugarde trabajo anlicar s o
dE!E’EhEW!Y distribucian la operatividad einstalaciones cnn;t:ntzmznt! AR o] A E] D D D
i 15, Las sefiales de visibles Lamente
de los equipos de la empresa N — segundad estin y correc distnbusdas E] D D E]
16 Los extviores estin en su lugar de ubicacion y visibles. D D D D
Lo que raravez Un lugar para WManten el Respeta 2 SUELOSY PASILLOS
] 21 Los suelos estan
| e st RS 0000
22 Estanlas vias de o
sefakzadas - 4 E] D D D
23, Los pasfios y zonas de Irdnsio estin ibres de obstdouos I:I D D D
24 Las carretifos estin los lugares para ello E] ['_‘] D D




JUEGO DE LAS 58

JUEGO DE LAS 58
Ahora separanos lo queno se utliza(l1s)
L2 Av 73
B a
9l L.
LY B
g 5
M
% = - <
[ 1 173
" «ﬂ ']ﬁ r L)

Ahora.. mira cudnto puedes contar del 1al 20en 15 s=gundos

M 8 % »
LU LS
A 9 a1 \3‘ 'a?
2 6 . grag Y
E-Bl G & ? -5 % ‘ra
&
- ® R - \Y LS 8 e &
o ® 1 1
= &
_ = % ™ & G
> » » ®» + <@ &

Ubicando cada numero en el recuadro v a partir de 1, mira cuanto
puedes contar del 1 al 30en 15 segundos

118




119

JUEGO DE LAS 58 JUEGO DE LAS 58

Ahora ordenamos y lirmpiamos 25y 3
- @5y39 Faltan 2 nimeros entre el 1y 49.

éPodrias encontrar cuales son en menos de 20 segundos?

L a8 a4 2 42 26 30

< % oag B & 0 MY ey
PRS) .,:519' N
’\/‘\loc' 791\9 50I
3 28 9 1§ 5 6 19 & a2 Q"%\%o
S 2D 2 9% o‘,9d°d‘ 62
15 22 8 18 11 7 28 2 07%66

%

c; 6 23
5 soDA\o =% 63

10 17 24 21 29 25 13 27 ’2 L

& 6 w3 ;
LT a5t '@m‘:
6‘0

o ‘i\ -6‘) 79 %

Ahora... mira cuénto puedes contar del 1al 30 en 15 ssgundos
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JUEG O DE LAS 58 JUEGO DE LAS 55

Ahoratenernos implanaitado el programa de s

' 6

8 9 1w 1 12 13 14
el =|w| 151617 19 |20
15 16 17 18 19 20 21 22 21|22 | 23 |24 | 25 |26 | 27 | 28 | 2 | 30

23 24 25 26 27 28 29 30 31323334”363?383940
41 43 | 44| 45 | 26 |47 | 48 | 49

rira cudnto puedes contar del 1 al Z0en 15 ssgundos

Ahora. .
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DINAMIC A “LA FILA ORDENADA”

Todaslaspersonas de cada filarealizan lo siguiente:

- Se separan de acuerdo alos coloresde la camisa.
- De esa separacion se ordenan de acuerdo a cada color.
- Cuentan la cantidad de coloresen cada grupo.

Ponte un desafio
Haz de la empresa ......

una empresa visiblemente agradable
con escritorios ordenados y d espejados.

Evaluemos que fila gané...
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