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RESUMEN

El objetivo de este estudio es analizar como la
aplicacion de la metodologia de las 5S impacta en el
Departamento de Produccion de una empresa dedicada
a la fabricacion de camisetas. Este enfoque se concentra
en la implementacion practica y se basa en un disefio
preexperimental. Se utilizaron hojas de verificacion para
evaluar los niveles de eficiencia, eficacia y productividad
en la seccion de manufactura. Uno de los resultados mas
relevantes fue un notable aumento en la productividad.
Inicialmente, la productividad estaba en 1.3740 soles
por cada sol invertido en recursos de produccion, pero,
tras implementar las 5S, esta cifra ascendid a 1.5303
soles por cada sol invertido en recursos de produccion.
Ademas, la eficiencia mejor¢ en un 14.8%, la eficacia en
un 24.4% vy la tasa de adopcion de las 5S en la empresa
aumento del 43% al 87%, es decir, se experimentd una
mejora del 44%.

Palabras clave: productividad, metodologia 5S, lean
manufacturing.

INTRODUCCION

La metodologia japonesa 5S es un conjunto de procesos
que se enfoca en eliminar elementos innecesarios, organizar
eficazmente lo esencial, mantener un espacio limpio y ordenado,
estandarizar procesos y garantizar la sostenibilidad a largo
plazo (Makwana y Patange, 2022). Ampliamente difundida, esta
herramienta se utiliza extensamente para optimizar procesos,
mejorar la productividad y la calidad e incentivar activamente
la participacion de los empleados en la mejora constante de su
entorno laboral (Goswami et al., 2019). Es importante destacar
que las 5S son una practica industrial que diferencia a una
empresa de las demas.

Al aplicar la metodologia 5S, la empresa tiene la capacidad de
crear un entorno laboral seguro y propicio para la salud y que
garantiza el cumplimiento de los estandares, lo que, a su vez,
fomenta la mejora de la calidad en la entidad (Randhawa vy
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Ahuja, 2018). La falta de un sistema 5S adecuado
puede hacer que otras herramientas /ean sean
ineficaces (Zadry y Darwin, 2020). Sin importar
el entorno en el que se implementen las 5S, el
enfoque principal de los investigadores siempre ha
sido garantizar que el proceso sea eficaz y carezca
de residuos no detectados en una operacion de
manufactura (Jaca et al., 2014).

De acuerdo con datos del Ministerio de la
Produccion (2022), el producto bruto interno
(PBI) del sector textil y confecciones experimentd
una disminucién anual del 5.2% de 2011 a 2020.
Esta situacion se agravd en 2020 con una caida
del 31.8% debido al impacto de la pandemia
de covid-19 y perjudic6 especialmente a las
microempresas, que constituyen el 95.0% del
sector. En la actualidad, la industria textil se esta
recuperando de los efectos de la pandemia y se
enfrenta a una creciente competencia. Shahriar
et al. (2022) aconsejan que las empresas
implementen estrategias para mantener su
competitividad, lo que implica mejorar la calidad y
optimizar la produccion eliminando tareas que no
aporten beneficios al proceso o al cliente.

En una empresa manufacturera, Vargas y Camero
(2022) investigaron la baja productividad en el
area de produccién de adhesivos acuosos, que
habia persistido durante cuatro afios con valores
inferiores a 5 Kg/h-h, por debajo de lo esperado.
Para mejorar la situacion, se opté por aplicar la
metodologia lean manufacturing, especificamente
la metodologia 5S. Después de su implementacion,
la productividad promedio incrementé hasta 5.58
Kg/h-h, en comparacion con 4.37 Kg/h-h en 2018,
antes de la aplicacion de lean manufacturing.
Por su parte, Chilén et al. (2017) aplicaron las
5S para mejorar la productividad en una planta
embotelladora de agua, con lo que lograron un
aumento significativo del 29% en la produccién de
agua ozonizada, pasando de 103.41 a 133.39 litros
por hora. Esto destaca el impacto positivo de las 5S
en la eficiencia de la produccion.

En esta situacion, la empresa de la industria
textil que se estd examinando inicia su proceso
de adopcion de lean utilizando las 5S como su
punto de partida, como lo mencionan Veres et al.
(2018). Esto se justifica por la estrecha relacion
entre lean manufacturing y la metodologia 5S, ya
que las 5S se consideran una herramienta integral
dentro del enfoque lean, disefiada para eliminar los
desperdicios, un principio central del método lean,
y para establecer un entorno de trabajo altamente
productivo y bien organizado (Srinivasan et al.,
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2016). La incorporacién de las 5S se percibe como
el primer paso en la adopcidn de la filosofia lean, ya
que sienta las bases para una mejora constante y
una mayor eficacia en la produccién.

Este estudio se centra en la fabricacién de
camisetas, que es representativa de las pequefias
y medianas empresas (pymes) de Trujillo. Estas
pequeias empresas deben mejorar su eficiencia
y productividad para competir en el mercado
global. El objetivo principal es aplicar las 5S para
aumentar la productividad en el Departamento
de Produccion de la empresa. La hipotesis que
se pretende examinar implica que se notara un
cambio notable en la productividad de la empresa,
tanto en el periodo previo como en el posterior a la
aplicacion de la metodologia 5S.

Estainvestigacion destaca por su caracterinnovador
y relevante, ya que son escasos los estudios que
se centran en la implementacion de las 5S en las
pymes. En particular, las pymes de la industria textil
y confeccion buscan mejorar su productividad para
prosperar en el mercado. La aplicacion de las 5S
tiene como enfoque central mejorar la produccion
al eliminar desperdicios, optimizar procesos vy
promover un ambiente de trabajo limpio y seguro.
Esto resulta en una producciéon mas eficiente y de
mayor calidad, factores esenciales para competir y
consolidarse en la industria textil a nivel global.

Lean manufacturing

Lean manufacturing es una estrategia que se cen-
tra en eliminar desperdicios en la produccion para
lograr mayor eficiencia y calidad. Sus principios in-
cluyen la eliminacion de actividades no valiosas, la
atencion al valor para el cliente, flujo de trabajo con-
tinuo, produccion justo a tiempo, mejora constante
y respeto por las personas (Guzel y Asiabi, 2022).

Segun Abu et al. (2019), las 5S son una parte inte-
gral de lean manufacturing, ya que se enfocan en
eliminar desperdicios a través de la organizacion,
limpieza y estandarizacién de procesos. Esto no
solo mejora la eficiencia y la productividad al redu-
cir tiempos perdidos, sino que también crea un am-
biente de trabajo eficiente y seguro. Ambas com-
parten un enfoque de mejora continua.

Metodologia 5S

Jiménez et al. (2015) sefalan que las 5S repre-
sentan una metodologia de gestion y estructu-
racion con raices en Japon, centrada en la op-
timizaciéon de la eficiencia y la productividad en
el entorno laboral. Esta nomenclatura, compuesta
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por cinco vocablos japoneses que comienzan con
la letra «S», encapsula los cinco principios funda-
mentales de esta filosofia:

» Seiri(clasificacion)implicaidentificarmateriales
y equipos innecesarios o infrautilizados
en el lugar de trabajo, con el fin de evitar
desorganizacion y pérdida de eficiencia.

» Seiton (orden) implica reorganizar elementos
desordenados en ubicaciones mas apropiadas
para reducir la busqueda y prevenir errores.

» Seiso (limpieza) involucra a todos en
el establecimiento de procedimientos y
frecuencia de limpieza, con el fin de prevenir
la suciedad que afecta la produccion y el
riesgo de accidentes.

» Seiketsu (estandarizacion) consiste en
establecer directrices visuales claras para un
lugar de trabajo ordenado y limpio, las cuales
deben ser altamente comunicativas y faciles
de entender.

» Shitsuke (disciplina) implica mantener
constantemente las practicas de las 5S,
promoviendo una cultura de mejora continua
y una actitud proactiva hacia la organizacion
y eficiencia en el entorno laboral.

Productividad

Palange y Dhatrak (2021) describen la producti-
vidad como la proporcién entre la produccion y el
empleo de recursos, resaltando que esta cualidad
es fundamental en cualquier proceso, ya que ase-
gura la capacidad de respuesta y la adaptabilidad
de una organizacién. De acuerdo con Hanif et al.
(2018), la productividad se relaciona con la eficien-
cia en el uso de los recursos disponibles para al-
canzar metas especificas; ademas, indican que la
evaluacion de la productividad de una empresa se
realiza para identificar problemas y luego desarro-
llar estrategias para abordarlos.

La evaluacién de la productividad de los ingresos
sobre los costos mide la eficiencia en la genera-
cion de valor en comparacion con los gastos de
produccion. Una alta productividad refleja eficacia
y rentabilidad, mientras que una baja sugiere la
necesidad de mejorar la eficiencia o reducir costos
para aumentar la rentabilidad.

Productividad = Ingresos generados (S/.)

Costos de produccion (S/.)

METODOLOGIA

El objetivo inicial es analizar el estado actual de
produccion, identificando los elementos que afec-
tan negativamente su nivel de productividad.

Se comenzd creando un diagrama de analisis de
procesos (DAP) con el propésito de proporcionar
una representacion visual completa de todas las
etapas y tareas que componen el proceso de fa-
bricacién de la empresa. Este recurso simplifica la
identificacién de areas donde podrian surgir inefi-
ciencias, cuellos de botella y una asignacion inade-
cuada de recursos. Sumado a eso, desempefia una
funcion esencial en fomentar la mejora constante y
en garantizar el cumplimiento de las regulaciones
estandar de la industria (Achibat et al., 2023).

Después, se empled la técnica del diagrama de
Ishikawa, la cual permite una evaluacién minucio-
sa de las causas fundamentales que contribuyen
a los problemas en la produccién. Esto resulta
esencial para enfrentar las causas raiz en lugar de
simplemente abordar los sintomas (Hossen et al.,
2017). En este proceso, se complementé el anali-
sis con la aplicacion del diagrama de Pareto, que
facilita la priorizacion de problemas al identificar
cuales son los mas recurrentes.

Ademas, se llevd a cabo una evaluacion inicial
del grado de adopcion de las 5S en la empresa a
través de una hoja de registro de datos. Los parti-
cipantes expresaron su evaluacién marcando con
una «x» cada uno de los criterios, donde 0 corres-
ponde a «insatisfactorio», 1 a «necesita mejoray,
2 a «aceptable», 3 a «bueno» y 4 a «excelente».
Ademas, estos resultados se representaron de
manera grafica utilizando la matriz de evaluacion
de las 5S, de acuerdo con la recomendaciéon de
Huanuco y Rosales (2018).

Antes de aplicar las 5S en la produccion, se reali-
za una evaluacion inicial de los indicadores de efi-
ciencia, eficacia y productividad. Esta evaluacién
establece un punto de referencia objetivo para me-
dir el rendimiento actual y rastrear su progreso a lo
largo del tiempo.

El segundo propésito involucra la aplicacion de las
5S en la produccion, para lo que se evalué cada
fase del proceso de implementacion de la siguien-
te manera:

* Durante la etapa de Seiri (clasificacion), se
realiz6 una minuciosa categorizacion de
todos los elementos que se encontraban en
el Departamento de Produccién, siguiendo
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estas categorias: materiales e insumos
(MI), materia prima (MP), productos en
proceso (PP), productos terminados (PT),
herramientas (H) y maquinas y equipos (ME).

* Respecto a Seiton (orden), se evalud
la frecuencia de uso de elementos en
produccion. Los elementos empleados a
diario se conservan en el area de trabajo,
aquellos de uso semanal se colocan cerca del
area de trabajo, los utilizados mensualmente
se almacenan en estantes y los de uso
semestral se guardan en otro lugar.

* En lo que concierne a Seiso (limpieza), se
realizaron evaluaciones de las subareas
basadas en su grado de limpieza,
abarcando categorias como areas limpias,
areas con poca limpieza y areas muy
sucias. Asimismo, se confirmé el grado de
cumplimiento del programa de limpieza
propuesto en el area de fabricacion.

* En las fases de Seiketsu (estandarizacion)
y Shitsuke (disciplina), se llevaron a cabo
evaluaciones utilizando una escala que
incluye porcentajes que van desde un 25%
para «insatisfactorio», pasando por el 50%
para «aceptable», el 75% para «buenoy,
hasta llegar al 100% para «excelente».

En el tercer propdsito, se realizé un analisis ex-
haustivo de los indicadores de eficiencia, eficacia
y productividad en la produccion, evaluando si las
mejoras lograron una maxima optimizacién de los
recursos, como mano de obra, maquinaria, mate-
rias primas y tiempo. Para culminar, se efectué una
evaluacion final del nivel de adopcion de las 5S en
la empresa mediante el empleo de una hoja de ve-
rificacion de datos.

RESULTADOS
Estado actual del Departamento de Produccion

La primera técnica empleada fue el diagrama de
analisis de procesos (DAP) para llevar a cabo un
examen detallado del proceso de produccion de la
empresa, tal como se representa en la Figura 1.

A continuacién, se utilizé el diagrama de Ishikawa
para identificar las causas esenciales y explorar
las posibles relaciones entre diversos factores que
inciden sobre el desempefio de la empresa, segun
se evidencia en la Figura 2.

La Tabla 1 exhibe una evaluacion cuantitativa de los
factores esenciales que influyen en la productividad
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de la empresa, utilizando medidas como frecuen-
cia absoluta (f;), frecuencia relativa (h;) y frecuencia
acumulada (H;).

Segun el grafico de Pareto, el 81.5% de los pro-
blemas en la empresa estan vinculados con la re-
duccién de la productividad, como se observa en
la Figura 3.

La Tabla 2 contiene una revision preliminar del
grado de adopcion de las 5S en la empresa a tra-
vés de un formulario de verificacion de datos. Los
resultados reflejaron un nivel de cumplimiento del
43%, categorizado como «necesita mejoray.

La Figura 4 muestra el contraste entre la puntua-
cion prevista y la puntuacion real en cada fase de
las 5S después de la evaluacion inicial de su nivel
de adopcién en la empresa.

La Tabla 3 muestra que la eficiencia semanal lle-
go al 87.21%. Esto indica el tiempo empleado de
forma efectiva por el Departamento de Produccion
para maximizar la fabricacién de camisetas.

La Tabla 4 expone que la eficacia semanal en la
produccion de camisetas en agosto fue del 87.43%.
Esto ilustra la habilidad del Departamento de Pro-
duccion para mantener los niveles de calidad y can-
tidad establecidos al fabricar productos.

La Tabla 5 establece que la productividad duran-
te el mes de agosto fue de 1.3740, generando un
beneficio de 0.3740 unidades monetarias por cada
unidad invertida.

Ejecucion de las 5S en el Departamento de
Produccioén.

Seiri (clasificacion)

La Tabla 6 registra un total de 487 elementos, al-
gunos ubicados correctamente y otros no. De este
grupo, 100 elementos fueron catalogados como
«innecesarios». Se eliminaran 36 y se trasladaran
64 fuera del Departamento de Produccion.

Ademas, se evalud el cumplimiento de Seiri (clasi-
ficacidn) y se encontré que los elementos innece-
sarios en el Departamento de Produccion repre-
sentan el 20.53% del total.

Elementos innecesarios 100
X 100 = — % 100 = 20.53%

NC Seiri = Elementos totales 487




PRODUCCION Y GESTION

JoE ALEXis GONZALEZ V/ASQUEZ, INGRID Jasmin BocanEGRA QuINONES, ANGEL AaRoM Ruiz Diaz, JErson WALDIR OANDO MANTILLA, ELMER TELLO DE LA CRUZ, SANTOS SANTIAGO JAVEZ VALLADARES

Diagrama Analitico de Operacion (DAP)
Resumen
Simbolos Actual

Inversiones Generales Jumarsa E.I.R.L.

Fecha: 01/08/2021
Diagrama N°: 01

Propuesto Economia

Hoja N°: 01 Operacion 13

Transporte 4

e

Objeto: Revision de actividades del area de produccién

o

Espera

(4]

Inspeccion

Actividad: Confeccion de camisetas de algodén

<O

Almacén 2
Método: Actual Total 28
Distancia (m)
Tiempo (min.)

Lugar: Area de produccion

Simbologia

2 D0

—|

Descripcion Dist. (m) | Tiempo (min.)

v Obs.

Cortado de tela para camisetas, mangas

Inspeccion de tela cortada

= ]

Cortado de tela para cuellos

Inspeccion de tela cortada

1RO

Agrupar telas en bolsas

Mover las telas al almacén —@

Localizar telas cortadas.

Mover telas a la remalladora. /’/

Remallado de cuellos

Busqueda de talla ~e

1

Combinacién de telas (cuello y cuerpo)

Inspecciéon de unién —®

Prender la maquina

Cocido de los cuellos

Buscar hilos

Trasladar camisetas en proceso a maquina

Prender la maquina tapetera

Cubrir costura de cuello y hombro

Inspeccion de costura

Traslado de union en proceso

Preparacion de la maquina

aHlNENG

Unir camisetas con mangas

Traslado de prenda en proceso \‘\

Buscar diferentes materiales >

Preparacion de maquina

e

Elaboracién de la base y cierre

Inspeccion de base y cierres

N

Almacén de prendas terminadas \'
TOTAL 13 4 4 5 2

Figura 1. Utilizacion del DAP para exponer el proceso de fabricacion de la empresa.
Fuente: Elaboracién propia.

MANO DE OBRA MAQUINAS MATERIA PRIMA

Inventario deficiente

Falta de capacitacion
—_—

Equipos obsoletos

Mantenimiento
indadecuado

Desperdicio de

Falta de motivacion recursos

—

Baja
productividad
en la empresa

Falta de orden y limpieza Procesos no definidos
—_— —_—

Ausencia de mejora

Exceso de desperdicios
—-

MEDIO AMBIENTE

—

continua

METODO

Figura 2. Diagrama de Ishikawa para analizar la baja productividad en la empresa.
Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 1. Frecuencia de los factores que afectan la baja productividad en la empresa.

Causa raiz | Descripcion f; h; H; 80-20
CR1 Falta de orden y limpieza 60 32.6% 32.6% 80
CR2 Procesos no definidos 45 24.5% 57.1% 80
CR3 Inventario deficiente 24 13.0% 70.1% 80
CR4 Falta de capacitacion 21 11.4% 81.5% 80
CR5 Desperdicios de recursos 15 8.2% 89.7% 20
CR6 Falta de motivacién 7 3.8% 93.5% 20
CR7 Ausencia de mejora continua 5 2.7% 96.2% 20
CR8 Mantenimiento inadecuado 3 1.6% 97.8% 20
CR9 Exceso de desperdicios 3 1.6% 99.5% 20
CR10 Equipos obsoletos 1 0.5% 100.0% 20
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 2. Grado de adopcion de las 5S en la empresa antes de la implementacién de mejoras.
Etapa | item Criterio de evaluacion 2| 3|4 | Total
1 En la zona de fabricacion solo se encuentran articulos necesarios.
:§ 2 En la zona de fabricacion solo se encuentran equipos y/o herramientas necesarias. X
é 3 La zona de fabricacion cuenta con la materia prima a emplear. X 10
§ 4 La zona de fabricacion cuenta con estandares de limpieza.
5 La zona de fabricacion cuenta con un control visual de los procesos. X
6 | En la zona de fabricacion se encuentran con facilidad los articulos. X
c 7 En la zona de fabricacion se encuentran ubicadas adecuadamente las maquinas.
% 8 En la zona de fabricacion se cuenta con lugar destinado para las herramientas. 7
© 9 En la zona de fabricacion se encuentran delimitados los pasillos de transito.
10 | En la zona de fabricacion se trabaja en base a la capacidad maxima de produccion. X
11 | En la zona de fabricacion se cuenta con pasillos limpios y sin desperdicio.
e 12 | En la zona de fabricacién se cuenta con personal encargado de la limpieza.
(0]
.E' 13 | En la zona de fabricacion se conserva a las maquinas y equipos en buen estado. X 9
- 14 | En la zona de fabricacion se limpia lo que se ensucia. X
15 | En zona de fabricacion se cuenta con contenedores para almacenar desperdicios. X
c 16 | La zona de fabricacion cuenta con reglas y/o procedimientos. X
% 17 | La produccién es estandarizada y con procedimientos organizados.
g 18 | En la zona de fabricacion se han aplicado métodos de mejora. X 8
c
% 19 | En la zona de fabricacion se cumplen las primeras 3S. X
- 20 | Enla zona de fabricacién se cuenta con un plan de mejora a largo plazo.
21 | Los empleados cumplen con el horario laboral establecido. X
@ 22 | Enla zona de fabricacion se conocen los procedimientos y/o normas. X
%‘ 23 | Enla zona de fabricacién se cuenta con un programa de capacitaciones. 9
g 24 | Los trabajadores realizan sus tareas de manera eficaz. X
25 | Los empleados comprenden de manera precisa los impactos resultantes de aplicar las 5S.
PUNTAJE TOTAL 43/100

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 3. Diagrama de Pareto para analizar la baja
productividad en la empresa.

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 3. Resultados de la eficiencia de produccién para
el mes de agosto.

Matriz de evaluacion "5s" inicial

@ Puntuacion prevista @ Puntuacion real

Orden 20 Clasificacion

Limpieza Disciplina

Estandarizacion

Figura 4. Grado de adopcion de las 5S en
la revision preliminar.

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 4. Resultados de la eficacia de produccién para el
mes de agosto.

Fuente: Elaboracién propia.

Dimensioén: Eficiencia Periodo: 2021 Dimensioén: Eficacia Periodo: 2021
Tiempo util utilizado Cantidad de prendas producidas
Calculo del indicador = Célculo del indicador =
Tiempo planificado Cantidad de prendas planificadas
Semana 823;2:80 Tiempo meta i}lﬂean:;a(&c;r Semana prc'?éizc?jas Piezas meta iﬁ‘:": F"Zr)
1 43.92 h 50 h 87.84% 1 303 350 86.57%
2 43.28 h 50 h 86.56% 2 314 350 89.71%
3 43.39 h 50 h 86.78% 3 297 350 84.86%
4 43.82h 50 h 87.64% 4 310 350 88.57%
Eficiencia semanal (%) 87.21% Eficacia semanal (%) 87.43%

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 5. Célculo de la productividad de la produccién para el mes de agosto.

Dimensién: Productividad

Periodo: 2021

Materia prima usada | Costo unitario de MP Numerq de Horas de trabajo Costo por hora de Otros gastos
operarios trabajo
918 m. S/16.00 2 200 h S/ 4.65 S/ 378.00
Total de prendas producidas (S/) S/ 23 256.00
Célculo del indicador = =
Recursos utilizados (S/) S/ 16 926.00

PRODUCTIVIDAD

| 1.3740

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 6. Ejecucion de la primera «S» (Seiri) en el Departamento de Produccion.

item Descripcion Cantidad ¢Necesario? Tipo Reubicar Descartar

1 Hilos de remalle 73 Necesario M.1.

2 Hilos para agujas 152 Necesario M.l

3 Tijeras 5 Necesario M.l

43 Teléfono 1 Necesario H

44 Bolsas de rib 36 Innecesario M.E. 36

45 Piquetera 2 Necesario M.I.

TOTAL 487 64 36
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 7. Ejecucion de la segunda «S» (Seiton) en el Departamento de Produccion.
item Descripcion Frecuencia de uso
Diaria Semanal Mensual Trimestral Anual

1 Hilos de remalle X

2 Hilos para agujas X

3 Cintas de embalaje
43 Destornillador
44 Remalladora X
45 Agujas X

TOTAL 20 4 2 4
% Frecuencia 48.78% 26.83% 9.76% 4.88% 9.76%

Fuente: Elaboracién propia.

Seiton (orden)

En la Tabla 7, se ha identificado que los materia-
les y herramientas utilizados con mayor frecuencia
constituyen el 75.61% de los elementos, tanto en
su empleo diario como semanal.

Seiso (limpieza)

En la Tabla 8, se evaluaron las subareas de
produccion de acuerdo a su nivel de higiene: el
33.3% estan limpias, el 16.7% poco limpias y el
50% muy sucias. Ademas, se constaté que se lo-
gré un cumplimiento del 77.1% del programa de
limpieza propuesto.

Seiketsu (estandarizacion)

La Tabla 9 exhibe un promedio del 88.75% en la
implementacion de estandares y pautas para man-
tener la organizacién y la higiene en el trabajo, lo
que indica un avance destacado en el programa
de estandarizacion.
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Shitsuke (disciplina)

La Tabla 10 resalta un promedio del 96.25% en la
ejecucion del programa de mejora continua, que
refleja el compromiso de la empresa en elevar los
estandares del proceso 5S.

Evaluaciéon de la productividad tras la imple-
mentacion de las 5S en la empresa.

En la Tabla 11, la eficiencia semanal alcanza el
100.12%, es decir, se observa una notable mejora
en el uso del tiempo por el Departamento de Pro-
duccion para optimizar la fabricacion de camisetas.

Se ha verificado que durante el mes de noviembre,
la eficacia semanal en la produccién de camisetas
llegd al 108.75%, detallado en la Tabla 12.

La Tabla 13 establece que, durante el mes de no-
viembre, la productividad se mantuvo en 1.5303 y
genero un beneficio de 0.5303 unidades monetarias
por cada unidad invertida. Ademas, la categoria de
«otros gastos» es de S/ 0.00 debido a la ausencia
de horas extras, ya que todos cumplieron con las 8
horas diarias como meta.
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Tabla 8. Ejecucion de la tercera «S» (Seiso) en el Departamento de Produccion.

item Subareas de Produccion — Estado- act.ual =
Limpias Poco limpias Muy sucias
1 Zona de hilos X
2 Subareas de maquinas en general X
3 Subareas de sublimado X
4 Subareas de colocacion de cinta X
5 Subarea de corte X
6 Zona de mesas X
TOTAL 33.3% 16.7% 50%
Resumen del cumplimiento del programa de limpieza
Mes Limpiezas ejecutadas Limpiezas propuestas
Agosto 6 12
Setiembre 9 12
Octubre 10 12
Noviembre 12 12
Total 37 48
Porcentaje (%) 77.1% 100%
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 9. Ejecucion de la cuarta «S» (Seiketsu) en el Departamento de Produccion.
. L, Calificacion
Item Descripcion 25% 50% 75% 100% Total
1 Documentar los procedimientos X 85%
2 Establecer estandares de calidad X 85%
3 Formacién y capacitacion X 100%
4 Monitoreo y medicion X 85%
PROMEDIO PORCENTUAL 88.75%
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 10. Ejecucion de la quinta «S» (Shitsuke) en el Departamento de Produccion.
. ., Calificacion
Item Descripcion 25% 50% 75% 100% Total
1 Incentivos y reconocimiento de logros X 100%
2 Auditorias internas X 100%
3 Revisiéon y mejora continua X 85%
4 Capacitacion y concienciacion X 100%
PROMEDIO PORCENTUAL 96.25%

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 11. Resultados de la eficiencia de produccién para

el mes de noviembre.

el mes de noviembre.

Tabla 12. Resultados de la eficacia de produccién para

Dimensioén: Eficiencia Periodo: 2021 Dimensioén: Eficacia Periodo: 2021
Tiempo util utilizado o Cantidad de prendas producidas
Célculo del indicador= ——————— Calculo del indicador =
Tiempo planificado Cantidad de prendas planificadas
Semana eﬂigzgo Tiempo meta Esl:i;:]ean:aia(%(;r Semana b I’CF)’(IEIZC?(? as Piezas meta sI.Eeflr(:;?:: ?,Zr)
1 39.89h 40 h 100.28% 1 428 400 107.00%
2 39.97 h 40 h 100.08% 2 433 400 108.25%
3 39.98 h 40 h 100.05% 3 434 400 108.50%
4 40.35h 40 h 99.13% 4 445 400 111.25%
Eficiencia semanal (%) 100.12% Eficacia mensual (%) 108.75%

Fuente: Elaboracion propia.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13. Calculo de la productividad de la produccién para el mes de noviembre.

Dimensién: Productividad Periodo: 2021
Materia prima usada Costo unitario de MP Numerq de Horas de trabajo Costo por hora de Otros gastos
operarios trabajo
1305 m. S/16.00 2 160 h. S/5.17 S/0.00
o Total de prendas producidas (S/) S/ 34 800.00
Calculo del indicador = =
Recursos utilizados (S/) S/ 22 740.00
PRODUCTIVIDAD | 1.5303

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 14. Grado de adopcion de las 5S después de la implementacién de mejoras.

Etapa | item Criterio de evaluacion 0({1]|2]|3|4)| Total
1 En la zona de fabricacion solo se encuentran articulos necesarios. X
:§ 2 En la zona de fabricacion solo se encuentran equipos y/o herramientas necesarias.
é 3 La zona de fabricacion cuenta con la materia prima a emplear. X| 18
§ 4 La zona de fabricacion cuenta con estandares de limpieza. X
5 La zona de fabricacion cuenta con un control visual de los procesos. X
6 | En la zona de fabricacion se encuentran con facilidad los articulos. X
c 7 En la zona de fabricacion se encuentran ubicadas adecuadamente las maquinas.
E 8 En la zona de fabricacion se cuenta con lugar destinado para las herramientas. X | 16
© 9 En la zona de fabricacion se encuentran delimitados los pasillos de transito. X
10 | En la zona de fabricacion se trabaja en base a la capacidad maxima de produccion.
11 | Enla zona de fabricacion se cuenta con pasillos limpios y sin desperdicio.
C 12 | En la zona de fabricacién se cuenta con personal encargado de la limpieza.
'qé. 13 | En la zona de fabricacion se conserva a las maquinas y equipos en buen estado. X| 18
- 14 | En la zona de fabricacion se limpia lo que se ensucia. X
15 | En zona de fabricacion se cuenta con contenedores para almacenar desperdicios. X
c 16 | La zona de fabricacion cuenta con reglas y/o procedimientos. X
:§ 17 | La produccién es estandarizada y con procedimientos organizados. X
g 18 | En la zona de fabricacion se han aplicado métodos de mejora. X 18
,§ 19 | En la zona de fabricacion se cumplen las primeras 3S.
- 20 | Enla zona de fabricacién se cuenta con un plan de mejora a largo plazo.
21 | Los empleados cumplen con el horario laboral establecido.
o 22 | Enla zona de fabricacion se conocen los procedimientos y/o normas.
E‘ 23 | Enla zona de fabricacién se cuenta con un programa de capacitaciones. x| 17
g 24 | Los trabajadores realizan sus tareas de manera eficaz. X
25 | Los empleados comprenden de manera precisa los impactos resultantes de aplicar las 5S. X
PUNTAJE TOTAL 87/100
Fuente: Elaboracién propia.
Los parametros de eficiencia, eficacia y productivi- laron un nivel de cumplimiento del 87%, conside-
dad han mostrado mejoras notables, con aumen- rado como «excelente».
tos del 14.8%, 24.4% y 11.4%, respectivamente,
como se evidencia en la Figura 5. La Figura 6 ilustra la diferencia entre la puntuacion
prevista y la puntuacion real en cada fase de las
En la Tabla 14, se evaluaron las 5S mediante una 58S después de la evaluacion final del grado de im-
hoja de verificacion de datos. Los resultados reve- plementacion de estas etapas.
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Evaluacion de los indicadores de produccion por mes Matriz de evaluacion "5s" final

—e- Eficlencia —e- Eficacla —e- Productividad @ Puntuacién prevista @ Puntuacion real

Orden 2 Clasificacion

%3

o

T

£

2

o

2

23

2

s

s

Limpieza - = Disciplina
Agosto Noviembre
Periodo de evaluacion
Estandarizacion
Figura 5. Evaluacion de los indicadores de produccién por mes. Figura 6. Grado de adopcion de las 5S en la revision final.
Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.

Informe de resumen de Productividad Laboral Inicial

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 0.39
Valor p 0.351
Media 0.91820
Desv.Est. 0.02842
Varianza 0.00081
Asimetria 0.456727
Curtosis -0.567873
N 20
Minimo 0.87146
Ter cuartil 0.89913
Mediana 0.90961
3er cuartil 0.94090
Maximo 0.97205 |
Intervalo de confianza de 95% para la media
0.90491 0.93150
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
0.90293 0.93700
Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar
0.02161 0.04150

Figura 7. Grafica de normalidad en la productividad antes de la aplicacion de las 5S.
Fuente: Elaboracion propia.

Informe de resumen de Productividad Laboral Final

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 0.25
Valor p 0695
Media 0.99885
Desv.Est. 0.00627
Varianza 0.00004
Asimetria -0.033761
Curtosis -0.863476
N 20
Minimo 0.98765
Ter cuartil 0.99379
Mediana 0.99875
3er cuartil 1.00345
Méximo 1.00883
Intervalo de confianza de 95% para la media
0.99592 1.00179
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
0.99408 1.00251
Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar
_ 0.00477 0.00916

Figura 8. Grafica de normalidad en la productividad antes de la aplicacién de las 5S.
Fuente: Elaboracién propia.

Prueba de hipétesis Ho, = No existe una diferencia significativa en la

En este estudio, se formuld la siguiente pregun- productividad laboral antes y después de la apli-
ta de investigacion: ¢ Tiene un impacto positivo la cacion de las 5S.

aplicacién de las 5S en la productividad laboral de

una empresa de confeccion de prendas de vestir? Hga = Si existe una diferencia significativa en la pro-
A partir de esta pregunta, se generd la siguiente ductividad laboral antes y después de la aplicacion
hipétesis general: de las 5S.
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En primer lugar, se realizé un analisis de norma-
lidad de datos con la prueba de Anderson-Darling
en MINITAB 19, con lo que se confirmé su norma-
lidad (p > 0.05). Luego, se crearon las Figuras 7 y
8, que comparan la productividad antes y después
de aplicar las 5S en la empresa.

Tras verificar la distribucion paramétrica de los da-
tos, se utilizé la prueba t de Student para compa-
rar dos muestras y evaluar la hipétesis. El valor p
resultante fue 0.000, menor que 0.05, lo que llevo
al rechazo de la hipoétesis nula (Hy) y respaldé la
hipétesis alternativa (H,). Por lo tanto, quedo con-
firmado que las 5S aumentan la productividad en
la confeccién de prendas de vestir.

DISCUSION

En su andlisis, Rojasra y Qureshi (2013) emplea-
ron las 5S en una pequefia empresa para mejorar
sus procesos. En cada etapa de la operacion in-
dustrial, se detectaron y suprimieron subprocesos
que no aportaban valor, aplicando las 5S. Como
consecuencia de la aplicacién de este enfoque,
la eficiencia global de produccién experimentd
un incremento significativo, pues paso del 67% al
88.8% en tan solo una semana.

Gupta y Jain (2015) evidenciaron que la imple-
mentacién de la metodologia 5S generd un efec-
to positivo en una compaiia especializada en la
produccion de equipos cientificos. Se pudo notar
una marcada disminucion en el tiempo requerido
para buscar herramientas en el proceso de ma-
nufactura, pues pasé de 30 minutos a tan solo 5
minutos en un periodo de 20 semanas. Un enfo-
que similar fue adoptado por Gupta y Chandna
(2020) en otra empresa dedicada a la fabricacion
de equipos cientificos, donde, tras 24 semanas
de aplicacioén, la calificacion en la auditoria au-
ment6 de 6 a 72.

Por su parte, Vargas y Camero (2022) llevaron a
cabo un analisis inicial de las 5S como parte de la
preparaciéon para implementar el lean manufactu-
ring. En este analisis, se registrd un valor promedio
inicial de 2.8. Después de completar la implementa-
cion de las 5S y llevar a cabo una auditoria, se ob-
servo un aumento en el valor promedio que alcanzé
4.03. Este incremento se originé debido a la dismi-
nucion de los tiempos perdidos en la busqueda de
materiales y el desplazamiento del personal, ade-
mas de las mejoras en la organizacion y la limpieza
en el Departamento de Produccion.
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Basandose en dichas investigaciones, se puede
deducir que las 5S representan una herramienta
efectiva para distinguir entre actividades que ge-
neran valor y las que no, para mejorar la eficacia
en el trabajo y para incrementar el compromiso de
los trabajadores en diversos contextos laborales.

CONCLUSIONES

En agosto, se registré una eficiencia semanal del
87.21% y una eficacia semanal en la produccién de
camisetas del 87.43%. Tras la implementacion de
las 5S, en noviembre, estos valores experimenta-
ron mejoras sustanciales al alcanzar una eficiencia
semanal del 100.12% y una eficacia semanal en la
produccion de camisetas del 108.75%. Estas me-
joras representaron un incremento del 14.8% vy del
24.4% en ambos indicadores, respectivamente.

En la evaluacion inicial realizada en agosto, la pro-
ductividad fue de 1.3740, lo que implica que por
cada unidad monetaria invertida, se generé un be-
neficio adicional de 0.3740 unidades monetarias.
Sin embargo, después de implementar las 5S, se
observo que la productividad se mantuvo en 1.5303
en noviembre, lo que significa que por cada unidad
de moneda invertida, se generé un beneficio adicio-
nal de 0.5303 unidades monetarias. Esto indica un
aumento del 11.4% en este indicador.

Una revision final del estado de las 58S, llevada a
cabo a través de un formulario de verificaciéon de
datos, muestra una notable mejora en la adopcién
de las 5S en la empresa. Esta mejora se refleja en
un aumento del nivel de calificacion del 43%, inicial-
mente catalogado como «requiere mejora», al 87%,
que ahora se considera «excelente».
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