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RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo principal determinar el efecto de un modelo
basado en las 5S’s para la productividad de una MyPE del sector curtiduria. La investigacion
es propositiva con un disefio pre experimental. Los instrumentos que se utilizaron fue la
ficha de observacion, un cuestionario y la ficha de registro dirigidas a los operarios en cada
estacion de trabajo. Ademas, se aplicaron herramientas de la Ingenieria Industrial como la
metodologia del takt time y el poka yoke para complementar la investigacion. Asi mismo,
se desarroll6 la implementacion de la herramienta Lean 5S’s donde se encargd de aplicar
cada S en los diferentes procesos. Los resultados obtenidos en la investigacion fué que la
productividad se pudo incrementar de un 41% al 46% respecto al total de pieles por segundo
producidas. Este resultado se obtuvo de lo producido sobre el takt time de los meses donde
no se contaba con la metodologia 5S’s y donde si. Ademas, se realizé un diagnostico de la
empresa y se obtuvo los diferentes problemas que afectan su productividad. Finalmente, se
determind que, segun los datos obtenidos que el modelo basado en las 5S 's incrementa la

productividad en la empresa Curtiduria Orién S.A.C, Trujillo 2022.

PALABRAS CLAVES: productividad, 5S’s, takt time, sector curtiduria, Proceso

productivo,
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CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

Las curtidurias son industrias de gran relevancia, ya que tienen un impacto
significativo en los &mbitos econdémico, social y ambiental, principalmente debido a la
considerable movilizacion de recursos que implican. Pues, el cuero es el pilar de una gran
industria, constituye el insumo principal para la fabricacién de objetos importantes como el
calzado y prendas de vestir, correas de transmision para maquinaria, carteras, guantes
industriales, etc. Esta industria se encuentra en constante cambio por la globalizacion,
emergiendo cada vez mas demanda y competitividad, es por ello que se busca la mejor
metodologia que encaje a su proceso de produccion, de esta manera aumentar la
productividad, y pueda sobresalir en el mercado. Se conoce la base de toda empresa exitosa
es el orden y la limpieza en el antes, durante y después del proceso productivo, Esto es lo
que busca la herramienta de las 5S para mejorar continuamente los procesos de gestion bajo
el enfoque de manufactura esbelta, cuya tarea es crear un ambiente de trabajo altamente
eficiente, limpio y ergondémico (Falkowski, 2013). Las 5S es una metodologia que permite
organizar el lugar de trabajo, mantenerlo funcional, limpio y con las condiciones

estandarizadas y la disciplina necesaria para hacer un buen trabajo (PULIDO, 2014)

A nivel mundial, la Union Europea es responsable del 25% de la produccion. Siendo
Italia, el principal productor, exportador y a la vez consumidor, de este material y sus

derivados; sequidamente de Alemania, Francia y Espafa. (SICEX, 2021)
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Por otra parte, en Sudamérica, Brasil se destaca en este sector, con un nimero
importante de empresas emergentes con gran competitividad en el mercado, las cuales se

continiian modernizando para lograr una produccién cada vez mas eficiente y sostenible.

En el Perd, la obtencion del cuero como insumo industrial es muy limitado, ya que
depende del sacrificio del ganado y su volumen, y todo esto, a su vez de las dimensiones de
la industria ganadera en el pais, la cual, en el pais no es muy grande como en otros paises
del mundo. Principalmente, estos recursos se destinan a la produccion de calzado de cuero,
un sector que en 2022 experimentd un aumento significativo en sus exportaciones,
alcanzando un valor de 11 millones de dolares, lo que represent6 un incremento del 38% con
respecto al afio anterior. Ademas, las exportaciones de prendas y articulos de cuero también
aumentaron en 2022, llegando a un total de 3.8 millones de ddlares, lo que supuso un
incremento del 13% con respecto a 2021. EIl sector de cuero y calzado en el Pert es un
mercado importante, y las micro y pequefias empresas (Mypes) juegan un papel clave en su
desarrollo. Segun el Ministerio de la Produccion del Peru, el sector de cuero y calzado

representa el 2% del PBI manufacturero del pais. (Diario Correo, 2023)

Estados Unidos es el principal mercado de destino de calzado de cuero. En cuanto a
volumen y monto, las exportaciones peruanas de este producto a dicho pais aumentaron en
73% y 65% respectivamente, esto gracias a los nuevos métodos de productividad en la
produccién del cuero. (Posada, 2023). Pues, se ha venido demostrando que todo empieza
desde el buen aspecto del ambiente laboral, el orden y la limpieza son fundamentales para la
deteccion veloz de anomalias, desperdicios y evitar tiempos perdidos dentro del proceso.
Demostrando que la implementacion de nuevos métodos para aumentar la productividad

beneficia a las empresas, sin embargo, en el Pert solo un 30% de estas lo ponen en practica.
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Actualmente, las empresas de curtido enfrentan desafios econémicos significativos,
ya que sus operaciones impactan directamente en la productividad empresarial. Estas
curtiembres corren el riesgo de enfrentar dificultades financieras que pueden llevar a su
quiebra y, por otro lado, pueden ser excluidas del mercado debido a la escasez de materia
prima. Esto se debe a la subutilizacion de los recursos disponibles y también a las auditorias
ambientales que imponen restricciones y requisitos mas estrictos en términos de
sostenibilidad y practicas respetuosas con el medio ambiente. Mediante un analisis efectuado
por la Camara de Curtiembres del Perd (CACURPE), sobre el afio 2014 se retiraron del
mercado interno 350 mil ejemplares de pieles; las cuales representaron a 4 mil 764 toneladas
en piel vacuna y ovina en todas sus variedades, lo que significo el 30% de esta industria en

el Perd. (CHUQUIMANGO OLOYA, 2019)

En los altimos afos, las empresas dedicadas a la produccion de cuero en Peru, tanto
formales como informales, operan principalmente en las ciudades de Trujillo, Arequipa y

Lima.

En el afio 2020 a causa de la pandemia por Covid-19 el estado peruano decreto
emergencia sanitaria nacional, afectando gravemente a la productividad de las
curtiembres del Per(, especialmente ubicadas en las provincias alertd que las
curtiembres trujillanas se encuentran en riesgo de quebrar por su baja productividad,

pues la mayoria presenta procesos ineficientes y elevados costos.

Es importante sefialar que la informacion proporcionada se refiere a una empresa
Ilamada "Curtiduria Orién S.A.C," que es una curtiembre ubicada en el parque industrial de
La Esperanza, en Trujillo, Peru. Esta empresa se dedica a la produccion diaria de curtido de

pieles para su posterior transformacion en calzado y/o accesorios de cuero. También se
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menciona que se encargan de la confeccion de cueros de diversos tipos y a la

comercializacion de cueros ya procesados y listos para su uso.

La historia de la empresa indica que comenzaron sus operaciones vendiendo
productos a la industrial Omega S.A. Posteriormente, Curtiduria Orién S.A.C se constituyo
como empresa el 28 de septiembre del 2001 y ha acumulado 15 afios de experiencia en el

proceso de cuero. (Medina Rosales & Rodriguez Gémez, 2020)

La informacion proporcionada sugiere que Curtiduria Orion S.A.C. estad
experimentando desafios relacionados con la globalizacion y la creciente competencia en el
mercado. La empresa se ve obligada a mejorar sus niveles de calidad para destacarse tanto a
nivel nacional como internacional. Ademas, enfrenta problemas que afectan su
productividad, lo que podria estar relacionado con la emergencia sanitaria que ha tenido un

impacto en la demanda y la disponibilidad de mano de obra.

Para comprender mejor los problemas que enfrenta la empresa, se entrevisté al jefe
del area de proceso, quien identifico y describio los desafios especificos que afectan el
proceso productivo. Esto sugiere que la empresa estd tomando medidas para analizar y
abordar los problemas que estan experimentando en la actualidad. En resumen, Curtiduria
Orion S.A.C. esté lidiando con desafios relacionados con la globalizacion, la competencia,
la calidad, la demanda y la mano de obra, y esta tratando de abordar estos problemas a través

de entrevistas y analisis de su proceso productivo.

Para conocer los principales problemas que existen dentro del proceso productivo se
realiz una encuesta (Anexo 1) a 10 trabajadores area de produccion de la curtiembre, para
saber el punto de vista sobre los problemas que tienen en su area de trabajo, de esta manera

recopilamos y sintetizamos la informacion, luego paso a ser ordenada en un Diagrama de
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Ishikawa (Anexo 2). Se identificaron las causas raiz que estan generando actualmente baja
productividad en el &rea de produccién de cuero en la empresa, presentado en una Matriz de
Priorizacion (Anexo 3) se determind que la ausencia de medidas establecidas, falta de
estandarizacion del proceso, y falta de control de insumos quimicos, fueron las causas raiz

mas importantes, se ve reflejado en la Gréfica de priorizacién (Anexo.4).

El proyecto desarrollado por (Leguizamén, 2020) busca mejorar la eficiencia del
proceso de postcosecha de uchuva en Colombia Paradise S.A.S mediante la implementacion
del sistema de gestion Lean Manufacturing. El Lean Manufacturing se integra al proceso
mediante la evaluacion y aplicacion de herramientas como las 5S, la Estandarizacion de
Procesos, se presenta un analisis econémico que demuestra la viabilidad del proyecto, con

el propdsito de promover mejoras continuas en la empresa y en el sector en su conjunto.

En su estudio, (Alvarez Villalobos, 2020) formulé una propuesta de Gestion de
Produccion con el proposito de elevar la eficiencia en empresas que se dedican al
procesamiento. Los resultados obtenidos revelaron que en lo que concierne al estado de las
maquinarias en la empresa, el 35% de los encuestados considero que era deficiente 0 muy
deficiente, un 35% la calific como regular, y el 30% la describié como buena o muy buena.
Estos resultados, destacan la necesidad evidente de mejorar las condiciones de las
maquinarias como un paso crucial para aumentar la productividad en la empresa. Como
conclusion, se propusieron estrategias de gestion de la produccion que se enfocan en mejorar
la calidad del producto con el objetivo de competir a nivel regional y nacional. Estas
estrategias se basaron en el aumento de la productividad, la reduccién de costos, la eficiencia

en los tiempos de produccion y la incorporacion de tecnologia.

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D. Pag. 14
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La propuesta presentada por (Arboleda, 2020) tiene como objetivo principal realizar
un diagndstico tanto a nivel de la industria de productos plasticos en el pais como a nivel de
las microempresas en la ciudad de Quito, utilizando entrevistas a propietarios, seguido de un
analisis FODA para identificar factores internos y externos. Esto busca comprender la
situacion actual y los problemas mas frecuentes que afectan a la industria del plastico.
Ademas, se llevd a cabo un diagnostico interno detallado de la empresa Plastelec,
centrandose en la gestion de procesos y financiera, a través de observacion y conversaciones
con el personal, revelando deficiencias que han afectado la rentabilidad y competitividad,
especialmente en la etapa de produccion debido a la falta de estandarizacion y controles. Se
implementan mejoras de accion rapida que no requieren una inversion significativa, lo que
resulta en ahorros de tiempo y reduccion de desperdicios de materia prima, sentando las
bases para una gestion por procesos eficiente y mejorando la productividad, calidad y

competitividad de la empresa.

La investigacion desarrollada (Melendez, 2021) se enfocé en la optimizacion de la
eficiencia del proceso productivo en una empresa dedicada a la fabricacion de calzado, con
el propdsito de garantizar la entrega puntual de pedidos. Para abordar este desafio, se
procedio a realizar un diagndstico utilizando un andlisis de causa y efecto, identificando que
el problema principal se encontraba en la falta de equilibrio en la linea de produccion. Para
abordar esta cuestion, se llevaron a cabo célculos respaldados por el concepto de Tack Time,
permitiendo determinar la cantidad 6ptima de trabajadores necesarios para lograr una linea
de produccion balanceada capaz de satisfacer la demanda. Este enfoque condujo a la
contratacion de tres operarios adicionales, y tras la realizaciéon de simulaciones mediante el

uso del software PROMODEL, se observd un destacado incremento del 49.15% en la
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productividad. Posteriormente, se efectud un andlisis econdmico exhaustivo que considerd
tanto los costos asociados con la mejora como las proyecciones de ganancias. Como
resultado final, se concluy6 que el proyecto es econémicamente viable, dado que la inversion

inicial de S/ 94,432 se recupera en un periodo menor a un trimestre.

Teniendo un enfoque similar a el presente trabajo de investigacién, (Montagut
Torrado & Borrero , 2019) en la busqueda de mejorar el proceso productivo, se llevé a cabo
un analisis comparativo de procedimientos y resultados. Los autores destacan que la empresa
enfrenta retrasos en la produccion, lo que impulso la evaluacion de dicho proceso. Este
enfoque guarda similitud con la investigacion en curso, ya que se empleard una metodologia
similar respaldada por herramientas de ingenieria industrial, como el estudio del trabajo. En
ese proceso, se identificaron las actividades que formaban parte del ciclo productivo y se
registraron los tiempos requeridos para cada una, con el propdsito de identificar
oportunidades de mejora. La informacion recopilada se utilizé para crear un diagrama que
permitiera visualizar y comprender el ciclo productivo junto con sus respectivos tiempos. A
partir de esta informacion, se presentaron dos propuestas de mejora para el proceso en
evaluacion. Estas propuestas estaban disefiadas para aumentar la productividad y reducir los
costos laborales asociados. Se estimaron los beneficios esperados en términos de
rendimiento y productividad si se implementaban ambas propuestas. Finalmente, se realizé
una simulacién que confirmé que, independientemente de las preferencias del tomador de
decisiones, la opcion de la maquina dosificadora superaba a la otra propuesta en términos de

los indicadores evaluados.

El estudio realizado por (Bazan, 2023) se enfocd en aumentar la produccion en una

empresa de calzado en Trujillo. Primero, se realiz6 un diagndstico que identificd cinco
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causas raiz responsables del 80.2% de los problemas de baja produccién, como problemas
de distribucion y orden en las areas de trabajo, falta de maquinaria, indicadores de
productividad insuficientes y falta de control de calidad. Se propusieron soluciones,
incluyendo inspecciones de calidad, un nuevo disefio del taller, indicadores de productividad
y adquisicion de maquinaria. Estas medidas aumentaron la produccion de 5 a 8 docenas
diarias, un incremento del 60%. Ademas, el analisis econémico mostré una viabilidad
financiera solida con un VAN de S/ 59,597, TIR del 52.55%, B/C de 2.02 y un periodo de

recuperacion de 2.48 afios.

El estudio de (Escalante, 2022) tiene como propdsito evaluar el impacto de una
propuesta de mejora en la gestion de produccion, aplicando herramientas de ingenieria de
métodos, en la productividad de una empresa metalmecéanica en Trujillo durante el afio 2021.
Se lleva a cabo mediante un enfoque descriptivo-propositivo de caracter explicativo y un
disefio no experimental, enfocandose en el area de produccién como poblacion y muestra no
probabilistica. Se utilizan diversas técnicas de recoleccion de datos, como entrevistas,
encuestas, observacion directa y analisis documental, para identificar tres problemas clave
que afectan la productividad inicial de 1.74 soles por cocina. A través de una propuesta de
mejora, la productividad se incremento a 2 soles por cocina, generando un aumento de +41
cocinas por dia. Ademas, la evaluacion econdmica respalda la viabilidad del proyecto, con
un Valor Actual Neto (VAN) de S/ 13,136.18, una Tasa Interna de Retorno (TIR) del
27.51%, un Periodo de Recuperacion de Inversion (PRI) de 4 meses y un indice de

Beneficio-Costo (B/C) de S/ 1.39.

A nivel de Latinoamérica, (Pifiero, Vivas Vivas, & Flores de Valga, 2018) citando

que el objetivo de su investigacion es realizar un estudio de la metodologia 5S, para la mejora
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continua de la calidad y productividad en los puestos de trabajo. 5S proviene de los términos
japonés de los cinco elementos basicos del sistema: Seiri (seleccion), Seiton
(sistematizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina). ,
En Latinoamérica y en el caso de Ecuador, representa una prioridad su promocion y
recomendaciones de iniciar y consolidar las experiencias de las 5S para lograr el compromiso
del mejoramiento continuo de la calidad, la productividad en los puestos de trabajo, asi como

también alcanzar incrementar la competitividad, al generar productos y servicios de calidad.
Proceso Productivo

Conjunto de procedimientos destinados a transformar una materia en producto
terminado. Produccion es la Cantidad de articulos fabricados en un periodo de tiempo. Chang

Torres, (2018)
Ecuacion 1 Produccion
Produccion = Tiempo Base / Ciclo
Donde:
o Tiempo base (tb): minutos; horas, dias, semana, afos, etc.

o Ciclo (c): se le llama también velocidad de produccion. Es la estacion de Trabajo

que mas tiempo demora (cuello de botella). Es el tiempo que demora la salida de un producto.
Productividad

La productividad es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema de
produccidn o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Se define como el uso mas

eficiente de los recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacién, en la
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produccion de bienes y servicios [...] el concepto es siempre la relacion entre los productos

y los recursos utilizados.

Segun (Jeizer & Render, 2007) La mejora en la productividad puede lograrse de dos
maneras: reduciendo la entrada mientras se mantiene constante la salida o aumentando la
salida mientras se mantiene constante la entrada. Ambas estrategias representan una mejora
en la eficiencia productiva. En términos econdmicos, las "entradas" se refieren a los recursos
de mano de obra, capital y gestion, que se combinan en un sistema de produccién. La gestion
desempefia un papel crucial en la creacion y optimizacion de este sistema de produccion,
que permite la transformacion de entradas en salidas. Las "salidas™ comprenden bienes y
servicios, que pueden variar ampliamente, desde productos como pistolas o mantequilla
hasta servicios como la educacion, la mejora de los sistemas judiciales o los centros de esqui.
La produccion se refiere al proceso de creacion y entrega de bienes y servicios. Es importante
destacar que una alta produccién no necesariamente implica una alta productividad. Puede
significar simplemente que se estan empleando mas personas y que los niveles de empleo
son elevados, lo que generalmente se asocia con un bajo desempleo. Sin embargo, para medir
la productividad de manera efectiva, es esencial considerar como se estan utilizando los
recursos y si se estan generando mas salidas con la misma cantidad de entradas, lo que se

traduce en una mayor eficiencia y productividad.
Productividad=Producto/Insumo

Se denomina productividad de un solo factor cuando el uso de un solo recurso de
entrada para medir la productividad, la medicion de la productividad puede ser bastante

directa. Tal es el caso si la productividad puede medirse en horas-trabajo por tonelada de
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algan tipo especifico de acero, o bien, como la energia necesaria para generar un kilowatt de

electricidad. Un ejemplo puede resumirse en la siguiente ecuacién 1

Productividad= (Unidades producidas)/(Horas-trabajo empleada)

Ecuacidn 1: Productividad horas-trabajo

La productividad esta relacionada con el esfuerzo de trabajar con los recursos
establecidos para lograr las metas determinadas. La eficiencia se logra con el desarrollo de
resultados con el minimo de recursos utilizados y la eficacia es la obtencion de los resultados,
en ambos casos se espera cantidad, calidad, para mejorar la productividad; mostrado en la
Ecuacion 2

Productividad= eficacia/eficiencia

Ecuacion 2: Productividad segun la eficacia y eficiencia

Segun Garcia, (2005) los indicadores de la eficiencia hacen referencia a tiempos
muertos, desperdicio, porcentaje de utilizacion de la capacidad instalada, entre otros. Las
causas de los tiempos muertos en horas — hombres y horas — maquinas, pueden ser: falta de
material, falta de personal, falta de energia, manufactura, mantenimiento, produccion,

calidad, falta de informacion.
Metodologia 5S’s

Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su
sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando el ambiente

de trabajo, la seguridad de personas y equipos.
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(Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016) Indica que las 5S son cinco principios
japoneses cuyos nombres comienzan por S y que van todos en la direccion de conseguir un
proceso productivo limpio y ordenado.

e Seiri o eliminar lo innecesario:

Se traduce como “clasificacion" o "seleccion" en espafiol. Esta etapa implica la
eliminacién de objetos que no son necesarios y que no aportan ningun valor al producto
final. Para llevar a cabo esta tarea, se requiere clasificar los objetos en el espacio de
trabajo segun su utilidad, identificando y separando los elementos necesarios de los
que no lo son. Este proceso permite eliminar objetos innecesarios en el area de trabajo
y controlar el flujo de objetos en la zona de trabajo, lo que mejora la capacidad y
eficiencia del espacio.

En cuanto a la aplicacion del Seiri en una pyme se utiliza una técnica mediante tarjetas
rojas unidas a los objetos en cuestion para indicar el grado de usabilidad. La tarjeta
debe colocarse en aquel objeto del cual se dude acerca de su utilizacion, de este modo
se descubre si es necesario en la zona de trabajo, se debe reubicar o se debe eliminar.

(Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016)

Figura 1

Tarjeta roja 5S
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TARJETA ROJA 5'S
Nombre del objeto:
CATEGORTA

| [miquna | | Elementos quimicos

. Herramienta . Materia prima
Elementos Producto acabado
eléctricos

Elementos I
mecdn

icos
Otros, especificacion:

| |tmecesario | lrow |
| [befectuose | Jowes |

Otros, especificacidn:
ACCION CORRECTIVA

| [Eiminar [ [Retornar |

| [Rewicor [ [Recictr |

Fecha de inicio: Fecha de colocacidn etiqueta:
/ /20 / /20

e SEITON u ordenar

La palabra seiton hace referencia al orden. En esta seccion, se sugiere
organizar los elementos indispensables para llevar a cabo las tareas de manera
eficiente. Esto implica la definicién de ubicaciones especificas y la asignacion de
identificaciones adecuadas para cada objeto. La utilizacion de identificaciones facilita
la basqueda y la devolucion de los objetos en el entorno de trabajo, asegurando que
cada elemento tenga su lugar designado y que exista un lugar designado para cada

elemento.

La resistencia al cambio y la poca disciplina por parte de los operarios para
retornar las cosas a su sitio es uno de los mayores inconvenientes a la hora de realizar
una correcta aplicacion del seiton.

Para una correcta implantacion se deben aplicar los siguientes recursos:

e Delimitacion de areas de trabajo, zonas de paso y almacenaje de

herramientas, materias primas u otros.
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e Evitar herramientas duplicadas.

e Finalmente obtener un lugar adecuado de trabajo.

e Es imprescindible identificar el flujo de herramientas u objetos en el
espacio de trabajo y disponerlos en los lugares idoneos segin su
frecuencia de uso. De este modo, se facilita la rapidez en las operaciones,
asegurando la calidad y evitando accidentes. Para determinar el nivel de
utilizacién del uso de los objetos se utiliza el circulo de frecuencia de uso
que aparece a continuacion.

La Pyme de este modo podra facilmente visualizar la frecuencia de uso de cada
objeto. En un corto espacio de tiempo podra ver realizada la mejora en el espacio de
trabajo, ofreciendo un acceso mas rapido a las herramientas, mayor seguridad y

mejora en la calidad y eficacia.

Figura 2

Aplicacion de Seiton en una Pyme
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COL0CAR TN ELIMINAR
ALMACEN
COLOCAR EN ‘ COLOCAR
ALMACEN JUNTO A
PERSONA
Es A
COLOCAR
COLOCAR EN CERCA DE LA
UN ARCHIVO PERSONA
COLOCAR EN COLOCAREN
OTRA AREA EL AREA

Fuente: Articulo Lean Manufacturing: Implantacién 5S - Maria Manzano Ramirez y
Victor Gisbert Soler

e SEISO o limpieza de inspeccién

La tercera “S” indica que tras haber eliminado lo innecesario y clasificado
aquello realmente necesario para las operaciones a realizar, es necesario realizar una
limpieza en el area de implantacion de 5S. De este modo se pretende identificar el
fuguai (defecto) y eliminarlo. Asi mismo, seiso incluye la integracion de la limpieza
diaria como parte de inspeccion del puesto de trabajo ante posibles defectos y da
importancia mas al origen de la suciedad y defectos encontrados que a sus posibles
consecuencias. (Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016)

La Pyme debe implantar horarios fijos de limpieza e inspeccién, se debe
considerar la misma como un acto de mantenimiento de los equipos y espacios de
trabajo, y no como un trabajo fuera de las competencias del operario. Al integrar seiso
durante la jornada laboral se observa como poco a poco los empleados aceptan el acto

de limpieza como parte de su trabajo. El impacto visual que se genera es muy visible

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D. Pag. 24



UNIVERSIDAD

1 UPN Modelo basado en las 5S’s para la productividad
DEL NORTE de una MyPE del sector curtiduria

y positivo para el estado fisico y mental de quienes desempefian los trabajos de
produccion en dicha area tratada.

Los resultados obtenidos tras la implantacion en la Pyme van desde la
prolongacion de la vida til de los equipos, pasando por la reduccion de averias en los
mismos Y el descenso de accidentes laborales. El nivel de defectos encontrados y el
estado de la limpieza realizada se puede medir mediante indicadores, de este modo,
ofreciendo los datos resultantes, se implica mas al personal en las tareas realizadas.
Para una correcta evaluacion de la limpieza se pueden realizar jornadas de limpiezas
en los espacios de trabajo y que por ejemplo los/as operarios/as de planta evalten la
limpieza de los/as operarios/as de oficina y viceversa. De este modo aumenta la
cooperacion entre departamentos, aumenta la sociabilizacion de los empleados en un
mismo entorno y aumenta el interés por el orden y limpieza en el puesto de trabajo.

(Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016)

e SEIKETSU o estandarizar

La dltima de las "S", es de disciplina, tiene como objetivo establecer la
normalizacion de la aplicacion del trabajo y convertir en habito todos los estandares
previamente establecidos en la etapa anterior. Junto a esta fase, se integra la idea de
autodisciplina y autocontrol como parte de la nueva cultura que se adopta en la
pequefia y mediana empresa (Pyme), con el propésito de garantizar la continuidad de
esta herramienta a lo largo del tiempo. A pesar de ser uno de los pasos mas simples
en términos conceptuales, también es uno de los mas desafiantes. Su simplicidad
radica en la necesidad de mantener el estado de las cosas y aplicar las normas

previamente establecidas. Sin embargo, su complejidad radica en la tarea de
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mantener el compromiso del personal a lo largo del proceso de implementacion de
las 5S en la Pyme. (Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016)

e SHITSUKE o disciplina

La Gltima de las "S", que es la "S" de disciplina, tiene como objetivo establecer
la normalizacion de la aplicacion del trabajo y convertir en habito todos los estandares
previamente establecidos en la etapa anterior. Junto a esta fase, se integra la idea de
autodisciplina y autocontrol como parte de la nueva cultura que se adopta en la
pequefia y mediana empresa (Pyme), con el propdésito de garantizar la continuidad de
esta herramienta a lo largo del tiempo. A pesar de ser uno de los pasos mas simples en
términos conceptuales, también es uno de los mas desafiantes. Su simplicidad radica
en la necesidad de mantener el estado de las cosas y aplicar las normas previamente
establecidas. Sin embargo, su complejidad radica en la tarea de mantener el
compromiso del personal a lo largo del proceso de implementacion de las 5S en la

Pyme.

Medicion del trabajo
La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo
que interviene un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segin una norma de

rendimiento preestablecida (Kanaway, 2008)
T.E=T.N.(1+S)
Ecuacion 3: Tiempo estandar
Donde TN es tiempo normal y S es el tiempo muerto

Estudio de tiempos
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El estudio de tiempos con crondmetro es una técnica para determinar con la
mayor exactitud posible, con base en un nimero limitado de observaciones, el tiempo
necesario para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de
rendimiento preestablecida. Para realizarlo se siguen los siguientes pasos: Preparacion,

Ejecucidn, Valoracion, Suplementos y Tiempo estandar

Metodologia Takt Time

La herramienta Takt Time contribuira al desarrollo del proyecto para identificar
las estaciones de trabajo inutilizadas evitando ese tiempo en cosas que no dan valor
con lo que la productividad reducira tiempos improductivos.

Segun (Arcusa Postils & Sufié Torrents, 2004) El "Takt time" o "tiempo Takt"
se refiere al ritmo necesario para producir unidades de manera que se cumplan las
solicitudes de los clientes. Para calcularlo, se considera el tiempo disponible y la
cantidad de unidades requeridas. Las compafiias deben ajustar su ritmo de produccién
segun la demanda. El "takt time" es una pauta establecida por el cliente, no por la
empresa. Por lo tanto, se distingue del "cycle time™ o "tiempo de ciclo”, que representa
el tiempo necesario para fabricar una Unica pieza y depende de las caracteristicas del
producto y del desempefio de la empresa. Para cumplir con las demandas de manera
eficiente, el "cycle time" debe ser menor que el "takt time" para evitar la necesidad de
horas extra o turnos adicionales. Un "takt time" significativamente superior al "cycle
time" puede dar lugar a tiempos de espera que perjudicaran el rendimiento de los
sistemas de produccion.

Tiempo estandar
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El tiempo estandar es el patrén que mide el tiempo requerido para terminar una
unidad de trabajo, mediante el empleo de un método o equipo estandar, por un
trabajador que posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal que
pueda mantener dia tras dia sin mostrar sintomas de fatiga. En este tiempo estan
incluidos los tiempos de los elementos ciclicos (repetitivos, constantes, variables), asi
como los elementos casuales o contingentes que fueron observados durante el estudio
de tiempos. A estos tiempos y valorados se les agrega los suplementos siguientes:

personales, por fatiga y especiales (Morales, 2018)

Tiempo muerto

Efectivamente, el "tiempo muerto” se refiere a un periodo en el que un sistema
0 equipo no esta en funcionamiento debido a una falla o mantenimiento. Esta
interrupcidn puede tener costos significativos para una empresa. Como mencionaste,
estos costos se pueden dividir en dos categorias:

1. Costos directos: Estos incluyen la mano de obra y los materiales utilizados
para reparar 0 mantener el equipo. Estos costos son necesarios para solucionar la falla
o llevar a cabo el mantenimiento.

2. Costos de produccion perdida: Estos son los costos mas significativos para
la empresa, ya que representan la pérdida de produccion y, por lo tanto, de ingresos
debido al tiempo en que el equipo se encuentra inactivo. Cuanto mas tiempo
permanezca inactivo el equipo, mayores seran estos costos, ya que la empresa no puede
generar productos o servicios durante ese periodo.

La reduccion del tiempo muerto y la optimizacion de la eficiencia operativa son

objetivos clave en la gestion de la produccién y la operacion de una empresa, ya que
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ayudan a minimizar los costos de produccion perdida y maximizar la productividad.
Para lograrlo, las empresas suelen implementar estrategias de mantenimiento
preventivo, monitoreo en tiempo real de equipos y sistemas, asi como la capacitacion

del personal para realizar reparaciones de manera eficiente.
Diagrama Causa- Efecto

Un Diagrama de Causa y Efecto es una representacion grafica que muestra varios
elementos (causas) relacionados con un sistema y su influencia en la aparicién de un
problema o efecto. Este método fue concebido por el Profesor Kaoru Ishikawa en Tokio en
1943 y es conocido también como Diagrama Ishikawa o Diagrama de Espina de Pescado
debido a su semejanza con la estructura esquelética de un pez. Se trata de una herramienta
sumamente efectiva para analizar procesos y situaciones, asi como para planificar la

recopilacién de datos.

El proposito del Diagrama de Causa y Efecto es la identificacion de las posibles
razones detrds de un problema especifico. Su enfoque visual permite a los equipos
organizar y visualizar grandes volimenes de informacion relacionada con el
problema, lo que facilita la identificacion de las posibles causas. En ultima instancia,
su utilizacién aumenta la probabilidad de identificar las causas fundamentales del

problema en cuestion.

Diagrama de procesos
El Diagrama de Procesos es una herramienta fundamental en la gestion y
mejora de procesos en una organizacion. Este tipo de diagrama permite visualizar de
manera clara y concisa como se desarrollan las actividades en un proceso o

procedimiento, lo que facilita la identificacion de ineficiencias, cuellos de botella,
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pasos redundantes o cualquier otro problema que pueda afectar la eficiencia y calidad
de ese proceso. Aqui hay algunas caracteristicas y componentes clave de un Diagrama
de Procesos:

1. Representacion gréfica: Utiliza simbolos y lineas para representar las
actividades, decisiones, flujos de informacion y materiales, y conexiones entre las
diferentes partes del proceso.

2. Secuencia de actividades: Muestra la secuencia en la que se llevan a cabo las
actividades en el proceso, lo que ayuda a comprender cémo se relacionan unas con
otras.

3. Simbolos estandar: Los simbolos utilizados en un Diagrama de Procesos
siguen una convencion estandar que permite a cualquier persona familiarizada con la
notacion entender el proceso.

4. Datos relevantes: Ademas de representar las actividades, el diagrama puede
incluir informacion adicional, como tiempos requeridos para cada actividad, distancias
recorridas, cantidad de productos o materiales involucrados, entre otros datos
relevantes.

5. Analisis y mejora: El objetivo principal de un Diagrama de Procesos es
analizar el proceso en busca de oportunidades de mejora. Esto puede incluir la
identificacion de actividades innecesarias, reorganizacion de tareas para reducir
tiempos o costos, o la eliminacién de cuellos de botella.

6. Documentacién: Los Diagramas de Procesos son una forma efectiva de
documentar y comunicar los procedimientos en una organizacion, lo que facilita la

capacitacion del personal y el aseguramiento de la calidad.
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En resumen, los Diagramas de Procesos son una herramienta esencial para
analizar, documentar y mejorar los procesos en una organizacién. Ayudan a visualizar
de manera clara cdmo se realizan las actividades y cémo fluye la informacién, lo que
puede llevar a una mayor eficiencia y calidad en la ejecucion de tareas y

procedimientos.
1.2. Formulacién del problema

Se plante6 como formulacién del problema lo siguiente:
(Cuadl es el efecto de un modelo basado en las 5S’s para la productividad de

una MyPE del sector curtiduria?
1.3. Objetivos

Como objetivo general se debe determinar el efecto del modelo basado en las
5S’s para la productividad de una empresa Mype del sector curtiduria en el periodo de
Trujillo 2023.

Es asi como se definen los objetivos especificos

e Diagnosticar el proceso productivo del area de produccion en la empresa

e Desarrollar el modelo basado en la herramienta Lean de las 5S°’s

1.4. Hipotesis

La hipotesis planteada es como el efecto del modelo basado en las 5S’s,
incrementa para la productividad en una MyPE del sector curtiduria en el periodo de

Trujillo 2023.

Justificacion
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La justificacion tedrica que se tiene presente es que la presente investigacion
propuesta busca mediante la aplicacién de la teoria y los conceptos basicos del estudio
de tiempos, encontrar explicaciones a las situaciones internas que afectan a la
produccion. Del mismo modo, aportar mas informacion sobre la relevancia de estos
temas en los sectores y empresas relacionadas a la curtiduria. Asi mismo, nuestro
trabajo servird como referente o guia para futuros proyectos.

De igual manera se plantea como justificacién aplicativa que el presente trabajo
de investigacion se basa en la necesidad de mejorar la productividad en el proceso
productivo. El resultado de la investigacion basada en como el estudio de tiempos
permitira por ende elaborar estrategias concretas para mejorar dicha productividad y
asi lograr un impacto en las empresas locales curtidoras que les permitira aplicar de la
misma manera esta técnica de estudio de tiempos y asi mejorar diversos procesos.

En este criterio es de precisar que la presente investigacion permitird la
obtencion del titulo académico profesional de Ingeniero industrial; asi también servira
de base metodoldgica para futuras investigaciones relacionadas con las variables

objeto de estudio.

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D. Péag. 32



UNIVERSIDAD

1 UPN Modelo basado en las 5S’s para la productividad
DEL NORTE de una MyPE del sector curtiduria

CAPITULO Il: METODOLOGIA

El tipo de investigacion que se empled en el proyecto fue de manera
prospectiva, la cual permitié conocer los principales problemas de la empresa y asi
poder plantear soluciones para eliminar o reducir los defectos de la compafiia. En este
tipo de estudios se analizan las causas probables que con el paso del tiempo generaron
las consecuencias en el proceso. (Saldafia Calderon, 2018)

El proyecto se centrd en un enfoque cualitativo, ya que, esta orientado hacia la
descripcion y percepcion de un acontecimiento o0 suceso.

La investigacion fue aplicada ya que se busco el aprendizaje con la adaptacion
directa a los problemas del area de manufactura. (Lozada, 2014).

Asi mismo la investigacion se basé en un estudio no experimental, ya que se
observa el flujo de produccion sin interferir en su produccion. Los datos recolectados
fueron en un solo corte de tiempo, donde se obtuvo la muestra del estudio, por ende,
es un estudio transversal. (Saldafia Calderon, 2018)

Segun Ruth, (2018) la poblacién es finita debido a que es conocida la cuantia
de elementos, siendo asi sencilla su identificacion y contabilizacion.

La poblacion fue conformada por 15 procesos productivos en el area de
produccién en una empresa Curtidora. Asi mismo, en la muestra se consideré los 15
procesos productivos dentro ciclo de produccion de una Mype Curtidora.

Las técnicas utilizadas para la recoleccion de datos del proyecto de
investigacion serdn las mencionadas en la Tabla 1. Como uso complementario,
utilizamos las metodologias y herramientas de ingenieria industrial que son: Diagrama

de Ishikawa, Matriz de Priorizacion, Diagrama de Pareto y Matriz de indicadores.
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Tabla 1

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Objetivo TECNICA INSTRUMENTO
Observacion directa Ficha de observacion
Diagndstico
del area de
produccion
Desarrollar Encuestas y entrevistas Cuestionarios
el modelo
de las 5S's Anélisis documental Ficha Registro

Observacion directa

En la empresa se manejan 15 procesos para obtencién de cuero. Se coordino
con el personal para que inicien desde el proceso de recepcion de la materia prima
hasta el empaquetado. Donde se pudo observar el ciclo de manufactura y registrar en

una ficha los problemas que se veian cominmente en el proceso.

Encuestas

Luego de la observacion, se procedi6 con armar una encuesta respecto a la ficha
de observacion. Se realizé a los trabajadores de cada estacion fuera del horario laboral.
Donde se obtuvo cerca de 15 registros que sefialaron su opinién respecto a las

preguntas del cuestionario.
Anélisis documental

Este proceso se realizo antes, durante y despues del programa de 5S’s, que permitio

tener respuestas de como avanzd su progreso.
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Diagnéstico de la situacién actual del area de produccion en la empresa.

En la empresa curtidora se analizaron 15 procesos productivos para la
obtencion del cuero. Se empez6 por el area de recepcion, donde se encontrd los
materiales a usar en el ciclo de conversion. Se observé que los pallets donde se
encontraron las pieles a utilizar no se encontraron en los lugares indicados, por otra
parte, en el area de pelambre los insumos quimicos no se encontraban situados donde
deberian. Asimismo, algunas maquinarias no estaban disponibles por falta de
mantenimiento. Algunos materiales su contenido se encontraba escaso. Esto y otros
problemas que se detallan en el diagrama de Ishikawa originaron paradas de
produccion.

Los datos obtenidos de los instrumentos mencionados anteriormente fueron el
resultado del diagrama de Ishikawa y la regla del 80/20. Primero se buscd las causas
raices de los principales problemas que se obtuvieron en cada area. A partir de la
encuesta se pudo considerar la frecuencia de cuan seguido se manifestaban los
inconvenientes.

Posteriormente se realizo en Excel el diagrama de Pareto, donde se tomé como
prioridad la causas raices con mayor incidencia mensualmente. A partir de ello se
propuso las soluciones alternas y una de ellas fue las 5S’s, donde se realizé el modelo
detallado a continuacion. También, se cronometro los tiempos de cada area del proceso
productivo, asi se identificaron cuellos de botella y tiempos muertos en la produccién
ocasionando paradas continuas. Se ejecutd un plan de accion para analizar y solucionar
un problema alterno de organizacién de la empresa a través de un Diagrama de flujo

(Figura 3).
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Figura 3

Diagrama de flujo para la ejecucion de la mejora en la empresa
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La principal herramienta utilizada fue el testimonio de los trabajadores, al conocer
sus actividades y maquinarias, brindaron informacion sobre las fallas en estas, de esta

manera, fue una guia para conocer y analizar los problemas principales.

Se realizé el proceso productivo en el Software ProModel 2021, el cual es el que
mejor se adapta para simular la cadena productiva. Especificando las locaciones, entidades,

recursos y arribos correspondientes.
Modelo de propuesta de las 5S°s

Se realizd un estudio a los trabajadores de la empresa curtidora. Para asi realizar una

propuesta para cada S de la metodologia.
SEIRI - Clasificar:

En esta fase del proceso, se analizé diferentes procesos de la produccion. Se realizo una
observacion de los elementos que no se encontraban o no corresponden al lugar del
proceso. Los datos fueron recolectados y clasificados en una tabla donde se enlisté las

principales incidencias. Ademas, se clasifico por volumen, motivo y ubicacion.
SEITON: Ordenar:

En esta segunda etapa, se replanteo la distribucion de la planta utilizando la plataforma de
Pro Model, donde se modela una distribucion utilizando la capacidad de cada proceso y el
rendimiento de los operarios. Con este software se obtuvieron datos que se analizaron

posteriormente en el primer objetivo del proyecto.

SEISO: Limpiar:
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En la etapa de limpieza se instaur6 un sistema de limpieza. Se descubrié todos los objetos
que no son necesarios y exceden en el proceso, tanto principal como secundarios. Por eso se
instauré un programa de limpieza que llevaron a cabo los mismos operarios y se
distribuyeron responsabilidades. Por lo tanto, también fue necesario identificar los

principales problemas de suciedad.
SEIKETSU: Estandarizar:

Si se requiere que las 3 dltimas metodologias funcionen de una manera estable, se tiene
que adoptar en forma de habito. Por esa razon se instauraron procesos que ayudan al
cumplimiento. La herramienta Lean, llamada Poca Yoke permitié minimizar los errores en
el proceso. Ademas de ello se logro la instauracion de sefializacion del area, tarjetas de

calidad.
SHITSUKE: Disciplinar

Para esta etapa se explicd al personal sobre los procedimientos de impuesto y
estandarizacion. Se sugiri6 ir a la empresa que instaure este modelo y que lo asocie poco a
poco a su ciclo productivo. Asi mismo la retroalimentacion de cada operario es importante

para que puedan realizar sus labores sin olvidar dicho modelo.

Complementando la informacion recolectada se analizaron archivos histéricos de
produccidn y eficiencia en el proceso productivo de la empresa, asi como, se tuvo el uso de
la herramienta Takt Time para hallar cuando debe ser el tiempo dedicado por piel, en la

produccidn, por consecuencia cumplir con la demanda de los clientes.

OPERALIZACION DE VARIABLES

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D. Péag. 38



Modelo basado en las 5S’s para la productividad

UNIVERSIDAD
PRIVADA/

DEL NORTE

de una MyPE del sector curtiduria

La matriz de operacionalizacion de variables es:

Tabla 2

Operacionalizacion de variables

Estudiante: Estudiante: Denilson Neill Saavedra Rojas, Lilliam Guarniz Mimbela
Titulo: Modelo basado en las 5S°s para la productividad de una MyPE del sector curtiduria.
ESCALA
DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES DE
MEDICION
1S =(Productos
clasificados/ total
de Productos) *
100%
2S = (productos
La técnica de las ordenados/ total
59°s es una de productos) *
metodologia de 100%
trabajo adaptable
a diferentes . 3S = (productos
i ina0id Productos)
productivos. Esta La aplicacion de .
v técnica constituye las 5S’s se 25: Ordenar *100%
Iﬁde endiente: " modelo  de implemento en el 3S: Limpiar = Razon
5 S’sp " gestion que &rea analizada que - Himp 4S = (Productos
identifica y permiti aumentar o poo estandarizados/
elimina la productividad ' total de
condiciones 5:Disciplinar e
improductivas en : P 100%
las éareas de o
trabajo. 55 =(N°de
(Bortolotti, personas con
2014, p. 8) disciplina/ total
T de
Personas)*100%
La productividad ~ Relacion entre S
V. esta directamente  cantidad total de Progﬁ?é%lgsd—
Dependiente: relacionada con produccion y Productividad roducidas/ %
Productividad la cantidad de  recursos utilizados P 5
- Tiempo trabajado
productos para lograr dicho
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producidos, nivel de
denominado produccion, es

como salidas y decir la razon
los recursos entre las salidas y
utilizados para las entradas
dicha Fontalvo, De la
produccion, Hoz y Morelos,
conocido (2017)
también como las
entradas. Islam,
(2013)
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ASPECTOS ETICOS

Este estudio se adhiere a los estandares éticos fundamentales que rigen toda investigacion
académica y cientifica. El compromiso es garantizar que este estudio cumple con los
primeros principios. En primer lugar, no se ha incurrido en fraude cientifico, ni se han
inventado parcial o totalmente datos que no se hayan generado durante la realizacion de este
analisis. Ademas, se asegura que no se ha realizado falsificaciéon ni manipulacion de
informacion con el fin de obtener resultados distorsionados o sesgados que favorezcan la
hipotesis de estudio. Por Gltimo, se evita cualquier forma de plagio o apropiacion de ideas
sin la debida citacidn y reconocimiento de las fuentes de investigacion. En todo momento se
ha respetado la propiedad intelectual y se han otorgado los créditos apropiados a los trabajos
utilizados. Por ultimo, se garantiza la ausencia de conflictos de conciencia, ya que las

creencias del investigador en relacion con un tema especifico de ser.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS

Efecto de la productividad en la implementacién del modelo basado en las
5S's.

Segun los datos obtenidos de la empresa se pudo adquirir los pedidos que se
realizaron en el 2022 en las diferentes pieles.

Tabla 3

Pedidos de pieles 2022

PRODUCTO PRODUCCION DE
/ PIELES 2022

ESTILODE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
PIEL pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2
NAPETA 16300 16450 16150 16400 16490 16580 16100 16250 16420 16470 16380 16320
CRUST
NEGRO 12300 12600 12450 12380 12100 12300 12250 12400 12100 12270 12280 12300
CRAZY 16550 16500 16400 16350 16200 16380 16480 16460 16560 16500 16400 16510
FLOTER 19400 19300 19200 19150 19350 19120 19350 16300 16390 16350 16340 16410

TOTAL POR

MES 64550 64850 64200 64280 64140 64380 64180 61410 61470 61590 61400 61540

En este capitulo se mostraran los resultados que se obtuvieron a través de las
herramientas de recoleccion de datos con la implementacion del programa y sin la

implementacion.

Ademas, se obtuvo los pedidos mensuales que se llegaron a realizar. La eficiencia se
va a medir entre la demanda de pieles por metro cuadrado y los pedidos que se llegaron a
completar

Tabla 4

Eficiencia en el afio 2022

EFICIENCIA
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2 pie2
PRODUCIDO 64550 64850 64200 64280 64140 64380 64180 61410 61470 61590 61400 61540
DEMANDA 91520 92518 87939 102707 96242 81619 95926 92811 86619 94444 93653 86620
EFICIENCIA 71% 70% 73% 63% 67% 79% 67% 66% 71% 65% 66% 71%
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En donde se calcul6 la eficiencia y se pudo obtener en los meses de Noviembre y
Diciembre un incremento de la produccion y cabe recalcar que en el altimo mes se realizé

el modelo de las 5S 's. La eficiencia tuvo un incremento de 5%.

Asi mismo se calculd el takt time para poder tener el recurso tiempo y asi poder ver su
productividad de los meses estudiados.

Tabla b

Takt time del mes de Noviembre

Tiempo Cueros Demanda
Cliente p Requeridos - Takt Time Unidad
requerido . Diaria
(pie2)
Cams 5 dias habiles 10500 2100 432 Seg/Pieles
Calzados o o ¢ habiles 20300  2255.556 745.9 Seg/Pieles
Jaguar
Karubi 9 dias habiles 20300 2255.55556 745.9 Seg/Pieles
10 dias .
K Sport habiles 10500 100 504 Seg/Pieles
Tabla 6
Takt Time del mes de Diciembre
Tiempo Cueros Demanda Takt
Cliente p Requeridos . ., . . Unidad
requerido . Diaria(Pieles) Time
(Pieles)
5 dias .
Cams habiles 1000 200 390 Seg/Piel
Calzados 9 dias
L 1000 111 658.6 Seg/Piel
Jaguar habiles eg/Pie
Karubi 9 dias 1000 111 658.6 Seg/Piel
habiles © 9€8
10 dias
K 1 1 4 Piel
Sport habiles 000 00 60 Seg/Pie
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Al obtener el takt time de los dos meses hay una variacion en los tiempos y es por la
implementacion del modelo de las 5S’s, ya que se utiliza menos tiempo para realizar el

proceso productivo.

Tabla7

Anélisis de variacion de productividad de una empresa curtidora

Analisis de variacion de Productividad en una empresa Curtidora.

Tiempo de Productividad

L
otes Cuero Operacién(Seg) (Piezas/Seg) %

Productividad

. 12 1000 29133.6 41%
Anterior
Productividad ), 1000 26006.4 46%
Nueva
%Variacion 5%

Al realizar el diagndstico, se obtuvo que se tiene un 5% de variacion y la productividad

incremento gracias al modelo basado en las 5S’s

Diagnosticar el proceso productivo del area de produccion en la empresa

Para conocer la realidad dentro del proceso productivo de la empresa, se
realizé una entrevista puntual al jefe del area, donde detallo la problematica del area

y explico los 15 procesos en el area de produccién (Tabla 8).
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Area de produccion

Operacion

Descripcién

Recepcion

Descargar Materia prima.
Descartar pieles rotas o deformes
Llevar las pieles en el monte carga

Remojo

Ingresar piel salada al botal
Afiadir agua e insumos quimicos
Remojo

Pelambre

Afiadir agua e insumos quimicos
Pelambre
Recoger pieles del suelo

Descarnado

Ubicar la piel en la maguina encendida
Cortar desperfectos
Transporte de piel

Dividido

Introducir la piel lado por lado para bajar la
carnaza, grasas, cebos.

Pesar las pieles para ingresar al botal del
curtido

Trasladar las pieles al curtido

Curtido

Agregar agua e insumos (cromo) al botal
Curtir
Retirar las pieles al terminar el Re-curtido

Escurrido

Ubicar las pieles en maquina la escurridora
Transportar las pieles al rebajado.

Rebajado

Accionar y colocar pieles en rebajadora
Colocar en la mesa para cortar los lados.
Inspeccionar el rebajado

Clasificar pieles segun el estado

Re-Cutir

Llevar las pieles al botal de Re curtido
Ingresar las pieles al botal de Re-curtido
Agregar agua e insumos quimicos
Recurtir las pieles.

Descargar y apilar en pallets

Secado al Vacio

Trasladar mantas a la maquina de secado al
vacio.

Extender el cuero en el piso de maquina.
Maquinar la secadora

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D.

Pag. 45



I UNIVERSIDAD

PRIVADA/
DEL NORTE

Modelo basado en las 5S’s para la productividad

de una MyPE del sector curtiduria

Secado al vacio

Secado al Ambiente

Retirar las pieles

Colgar las pieles

Secado a luz solar

Bajar las mantas y apilar en pallets

Lijado

Transportar manta a la mesa
Cortar desperfectos

Lijar manualmente
Trasladar manta

Pintado

Pintar con una pistola a presion la
superficie.

Retirar las mantas y proceden a colgar.
Primer secado en colgadores

Colocar manta maquina

Pintar nuevamente

Colgar pieles

Bajar mantas

Secar Ultima vez y pasar a planchar

Planchado

Transportar mantas
Colocar en maquina plancha hidréaulica
Apilar en los pallets

Empaquetado

Medir las mantas
Trasladar al area del almacén

Aplicacion del Takt Time

Para conocer el ritmo de produccion que se debe mantener, se realizo la aplicacion de la

herramienta Takt Time, en el proceso productivo en la empresa.

Tomando como base los meses de agosto, tomando como muestra 5 pedidos con lotes de

1000 pieles, sin embargo, con diferentes tiempos de requerimientos por cliente. (Tabla 9)

Tabla 9

La aplicacion de la herramienta Takt Time
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Cliente Tiempo requerido

Cams 5 dias habiles
Calzados laguar 9 dias hahiles

Karubi 9 dias habiles

K Sport 10 dias habiles

Desarrollo del Modelo de las 5S°s

Se realiza un check list (Anexo 5) para conocer el diagnéstico inicial con respecto
a las 5S’s en el area de produccion, en el cual se planteé una propuesta para cada una de las
S.

Tabla 10

Desarrollo de modelo de las 5S

CUMPLIMIENTO 5S

ACTUAL
1S 25%
2S 10%
3s 30%
4S 25%
5S 25%
Total 23%

Fuente: Anexo 5
Se obtiene 23% promedio pues no cuenta con ninguna propuesta.

Para realizar la propuesta de la herramienta 5Ss, con el objetivo de mejorar el proceso
productivo del trabajo y a su vez, se buscé crear conciencia entre los operarios acerca de la
importancia de este proceso. Se siguié un enfoque gradual por cada area donde se inicio la
implementacién, comenzando por el area de recepcion de la materia prima. Luego, se

procedio a abordar las 14 areas restantes, aplicando la metodologia de las 5S.

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D. Péag. 47



UNIVERSIDAD

1 UPN Modelo basado en las 5S’s para la productividad
DEL NORTE de una MyPE del sector curtiduria

Primera “S”: Seiri — Clasificar: Para llevar a cabo dicha tarea se clasifico los
objetos del espacio de trabajo segun su utilizacidn, identificando y separando aquellos que
son necesarios de los que no lo son. De este modo, se eliminaron objetos innecesarios en el
area de trabajo y se controla el flujo de objetos en la zona de trabajo mejorando la capacidad

del espacio.

En cuanto a la aplicacién del Seiri en una pyme se utiliza una técnica mediante
tarjetas rojas unidas a los objetos en cuestion para indicar el grado de usabilidad. La tarjeta
debe colocarse en aquel objeto del cual se dude acerca de su utilizacion, de este modo se
descubre si es necesario en la zona de trabajo, se debe reubicar o se debe eliminar.

Tabla 11

Obijetos en desorden

OBJETOS EM DESORDEN UBICACION CANTIDAD  ACCION MOTIVO

AREA DE REMOIO

Guantes mesas 2 Reubicar Importante implemento para la aperacian
Restantes de cuero suelo muchos Desechar Desechos del proceso

Plasticos suelo muchos Desechar Desechos del proceso

Partes de ropa mojada mesas 1 Desechar Desechos del proceso

AREA DE PELAMBRE

Pelos de cuero suelo muchos Desechar Desechos del proceso

Bancos o superficie de apoyc suelo 2 Reubicar Se encuentran mal distribuidas
Recipientes llenos suelo 2 Reubicar Se encuentran mal distribuidas

AREA DE CURTIDO

Cascos suelo 2 Reubicar Impartante implementa para la operacian
Chalecos suelo 1 Reubicar Impartante implementa para la operacian
Viruta mesas ysuelo muchos Desechar Desechos del proceso

Escaleras suelo 1 Reubicar Se encuentran mal distribuidas

AREA DE RE CURTIDC

Chalecos Sobre las pieles 2 Reubicar Importante implemento para la operacion
Chalecos de plastico Sobre las pieles 2 Reubicar Importante implemento para la operacion
Guantes Suelo 2 Reubicar Importante implemento para la operacion
PINTADO

Mascarillas Mesa 1 Reubicar Importante implemento para la cperacian
Botes de pintura Suelo 3 Reubicar Se encuentran mal distribuidas

Chalecos Sobre el cuero 2 Reubicar Impartante implementa para la operacian
Implementos de pintura Mesa Varios Reubicar Se encuentran mal distribuidas

Segunda “S” — Seiton — Ordenar: Para llevar a cabo este paso, se consideraron
ciertos aspectos, como la precaucion con respecto a objetos peligrosos, la eliminacién de
procesos innecesarios que pudieran haber dilatado el procedimiento, la necesidad de

mantener los objetos fuera del alcance de la mano y la importancia de identificar los objetos
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al organizarlos. Se llevd a cabo una revision del disefio del area utilizando el Software
ProModel (Anexo 6) en su estado previo, y se pudo observar que los pallets se encontraban
en un estado de desorden, lo que generd tiempos improductivos méas prolongados de lo que
habria sido posible reducir con la implementacion de un nuevo disefio propuesto.

Tabla 12

Resumen de utilizacion de locaciones del Software ProModel

Nombre Tiempo Capacid  Total Tiempo Conte Conteni Contenid %
Programa ad Entrada por nido do 0 Actual  Utilizaci
do (Min) S entrada  Prom Maxim on

Promedio edio 0
(Min)
Zona de Escurrido 55189.2 1 12 2297.68 0.500 1 0 49.96
Zona de Remojo 55189.2 2 12 1280.51 0.278 2 0 13.92
Zona de Descarnado 55189.2 1 12 1040.53 0.226 1 0 22.62
Zona de Dividido 55189.2 1 12 1579.46 0.343 1 0 34.34
Recepcion de Pieles 55189.2 10 12 2815.12 0.612 10 0 6.12
Zona de Pelambre 55189.2 2 12 2189.66 0.476 2 0 23.81
Zona de Curtido 55189.2 1 12 2098.18 0.456 1 0 45.62
Zona de Recurtido 55189.2 2 12 6743.25 1.466 2 0 73.31
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Zona de Secado al

Vacio 55189.2 1 12 3957.17 0.860 1 0 86.04
Zona de Secado al
ambiente 55189.2 1 12 4355.00 0.947 1 0 94.69
Zona de Lijado 55189.2 1 12 3.00 0.001 1 0 0.07
Zona de Pintado 55189.2 1 12 149.00 0.032 1 0 3.24
Zona de Planchado 55189.2 1 12 4.00 0.001 1 0 0.09
Empaquetado 55189.2 1 12 23.00 0.005 1 0 0.50
Zona de Rebajado 55189.2 1 12 2696.01 0.586 1 0 58.62
Tabla 13
Reporte de locaciones después de cambio de Locacion
Nombre Tiempo  Capacid Total Tiempo Contenido Contenid Conteni %
Programado ad Entrad Por Promedio 0 do  Utilizacié
(Min) as  entrada Méximo Actual n
Promedi
0 (Min)
Zona de Escurrido 17860.5 1 12 3.00 0.002 1 0 0.202
Zona de Remojo 17860.5 2 12 1280.51 0.860 2 0 43.017
Zona de Descarnado 17860.5 1 12 2.00 0.001 1 0 0.134
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Zona de Dividido 17860.5 1 12 21450 0.144 1 0 14.412
Recepcidn de Pieles 17860.5 10 12 2815.12 1.891 10 0 18914
Zona de Pelambre 17860.5 2 12 1440.18 0.968 2 0 48.381
Zona de Curtido 17860.5 1 12 42700 0.287 1 0 28.689
Zona de Recurtido 17860.5 2 12 1082.63 0.727 2 0 36.369

Zona de Secado al
Vacio 17860.5 1 12 643.04 0.432 1 0 43.204

Zona de tinel de

Secado 17860.5 4 12 4355.00 2.926 4 0 73.150
Zona de Lijado 17860.5 1 12 3.00 0.002 1 0 0.202
Zona de Pintado 17860.5 1 12 149.00 0.100 1 0 10.011
Zona de Planchado 17860.5 1 12 4.00 0.003 1 0 0.269
Empaquetado 17860.5 1 12 23.00 0.015 1 0 1.545
Zona de Rebajado 17860.5 1 12 12523 0.084 1 0 8414

La operacion secada al ambiente posee el porcentaje mayor de

utilizacién, por lo que se debe reducir la capacidad del sistema.
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Se propone utilizar un tanel del secado, esto generard mayor
productividad, dado que seran mas pieles las que entren en el proceso y se podra
mejorar el proceso. Se implementara en el ProModel este sistema de tinel de

secado, donde este aumenta 4 veces la capacidad que el secado al ambiente.

Ademas, se muestra en la actividad de las entidades (Anexo 7) que la entidad de
“Cuero” tiene un alto porcentaje de bloqueo, esto quiere decir que la entidad permanecid
desocupada en una locacion.

Tabla 14

Actividad de la entidad en ProModel

% En Légica de

Nombre Movimiento % Esperando % En Operacion % Bloqueado
Cuero 0.0035 7.2992 23.3121 69.3851
Piel 0 0 0 0

El porcentaje de bloqueo del cuero es de 69.30% lo que significa que es

una entidad que se mantuvo desocupada en una locacion.

Cambios de capacidad en ProModel

Se cambid la locacion a un tanel de secado y por lo tanto su capacidad

se aumento en 4, para poder reducir el tiempo de espera. (Anexo 10)

Segun la tabla 12, cambiando el secado al ambiente, con el tanel de

secado, se puede disminuir el porcentaje de utilizacion de un 94.69% a un
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73.15%. Con lo cual también se procede a verificar el porcentaje de bloqueo
en la siguiente tabla:

Tabla 15

Actividad de la entidad en ProModel

% En Logica de % % En
Nombre Movimiento Esperando  Operacion % Bloqueado
Cuero 0.0088 18.1388 57.9315 23.9210
Piel 0 0 0 0

Se puede observar en la tabla anterior que el porcentaje de bloqueado es

esta vez un 23.92% lo que se ha reducido significativamente.

Tercera “S” — Seiso — Limpiar: Se abordd la labor de eliminar el desorden y la
suciedad en las areas de la empresa. Para establecer y aplicar las normas correspondientes,
se implementaron rutinas de limpieza tanto a nivel semanal como diario. Esto tendra el doble
proposito de mantener un entorno organizado y concienciar a los empleados sobre la
importancia de la limpieza. Para asegurarse de que se cumplan los requisitos establecidos,
los trabajadores se han comprometido a asumir la responsabilidad de mantener sus areas de

trabajo limpias y ordenadas.

DIA HORA RESPONSABLE TIPO DE LIMPIEZA

Limpiar cada estacion de trabajo para el inicio de

Lunes 7:00 AM Ernesto, Juan, Eder o
actividades

Limpiar cada estacion de trabajo para el inicio de

Martes 7:00 AM Pablo, Gustavo, Andrés L
actividades
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Limpiar cada estacién de trabajo para el inicio de

Miércoles 7:00 AM Enrique, Javier, Jerson L
actividades
. . Limpiar cada estacién de trabajo para el inicio de
Jueves 8:00 AM Viviana, Arturo, Pablo actividades
. . . Limpiar cada estacién de trabajo para el inicio de
Viernes 8:00 AM Javier, Andrea, Juan actividades
Sabado 7:00 AM Gustavo, Emesto, Eder Limpiar cada estacién_d_e trabajo para el inicio de
actividades
Elementos de .
Lugares Personal . Horario
limpieza
., . Agua, escoba, guantes, . .
Estacion de  Ingeniero de gu 0a, guar 30 min antes de terminar
. oo trapo industrial, equipo de ... .
curtido mantenimiento L del inicio de actividades
mantenimiento
A Ingeniero de , . 30 min antes de terminar
Magquinaria - Trapo industrial L .
mantenimiento del inicio de actividades
Agua, escoba, guantes,
. trapo 30 min antes de terminar
Implementos  Operario , : , L .
industrial, equipo de del inicio de actividades
mantenimiento
Agua, escoba, guantes,
. trapo 30 min antes de terminar
Operario . . . L .
. industrial, equipo de del inicio de actividades
Equipos L
mantenimiento
Personal de 30 min antes de terminar
limoi Escoba, recogedor del inicio d idad
Plataforma impieza el inicio de actividades

Cuarta “S” — Seiketsu— Estandarizar: El objetivo de la estandarizaciéon es

mantener la organizacion y limpieza logradas con las tres "'S" anteriores. Para lograr esto, se
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designara a un responsable en cada area que se encargara de garantizar el cumplimiento de

las tres "S™ implementadas.

Para llevar un seguimiento de la implementacion de las 5S, se utilizara el autocontrol
a través de una lista de verificacion de 5S, que permitira medir el progreso de lo que se ha
realizado. Ademas, se emplearan herramientas de Poka Yoke con el fin de minimizar los
errores en las actividades. Estas herramientas también facilitaran la estandarizacion de todos
los aspectos propuestos, como la sefializacion de areas, tarjetas de calidad y un manual de

procedimientos.

La sefalizacion juega un papel importante en este proceso, ya que permite la
visualizacion de lugares peligrosos y proporciona recordatorios visuales de las actividades a

realizar.
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Figura 4
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METODOLOGIA 55
Fecha: No. Registro
Area:

Descripcion del objeto:

Categoria
Equipos Producto terminado
Herramientas Material de empaque
Magquinaria, En reparacion
Equipos de Medicion Recipientes
Producto en proceso Otro

Razén

Contaminante Otros :
Defectuoso
Descompuesto

Desperdicio

Elementos innecesarios

Responsable:
Cantidad:
Destino:

Firma de autorizacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 6

Tarjeta amarilla

METODOLOGIA 55

TARJETA AMARILLA
Fecha: MNo. Registro
ﬁirea:

Descripcion del objeto:

Categoria
Agua Acciones del personal
Condiciones de las
Aire Instalaciones
Aceite Otro:
Polvo
Pintura

Acciones del personal

Soluciones
Accion Correctivo Implementada:

Solucion Definitiva propuesta

Responsable:
Cantidad:

Quinta “S” — Shitsuke — Disciplinar: Por ltimo, se proporcion6 informacion
al personal sobre los protocolos vinculados a impuestos y normativas. Asimismo, se
establecid la obligacién de que tanto la organizacion como el personal cumplieran con
dichos protocolos. Se llevaron a cabo inspecciones y revisiones regulares con los
encargados para confirmar el cumplimiento de las cuatro primeras "S". Ademas, se
organizaron diversas sesiones de capacitacion con el propésito de facilitar un progreso

efectivo.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES
LIMITACIONES

En la investigacion se presento dificultades al recolectar los datos ingresados para los
resultados. Esto se originG porque se tenia los datos incompletos de los operarios. Algunos
no realizaron la encuesta por falta de tiempo, disponibilidad y otros factores que generaron
poca seguridad a la investigacion. Por otra parte, el tamafio de la muestra fue de 15 procesos
que limitaron el alcance de las aplicaciones estadisticas que suelen requerir un tamafio de

muestra con mas cantidad para que sea una presentacion confiable.

Segun los resultados los datos del takt time varian respecto a que cada proceso tiene diversos
factores que delimitaron que los datos sean fijos o estandar. Por este motivo no se podria

replicar este proceso en otra empresa de otro rubro.
IMPLICANCIAS

Las implicaciones de este trabajo son académicas y practicas. Desde el punto de vista
académico, el presente trabajo de investigacion permite realizar una integracion de estudios
similares, que hasta el momento han pretendido abordar la problematica, buscando la mejora
en la productividad a base de herramientas de Lean Manufacturing, en especial las 5S°s. Asi
también, analizar el efecto de las 5S’s segun una serie de pardmetros extraidos de estudios y
validados empiricamente, tiene sobre los resultados de la empresa y su productividad.
Finalmente aportar, desde un punto de vista tedrico y empirico, una perspectiva contingente
al estudio de las consecuencias para la empresa y la aplicacion de las 5S’s y sus

complementos.
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Desde el punto de vista practico, las conclusiones de esta investigacion permiten la
toma de decisiones empresariales para la puesta en marcha de las herramientas ha aplicar,
De esta manera, se ofrece un marco de referencia en el que se plantea un conjunto de
variables a analizar y su efecto que tiene el correcto uso con las circunstancias organizativas
en el estudio, sino también para una pequefia a mediana empres en el rubro. El marco en el
que se representan las 5S’s y la productividad ofrecen posibilidades de analisis riguroso a
los profesionales y empresarios de todo tipo de organizaciones, en un &mbito en el que es

necesaria la aplicacion de herramientas probadas.
INTERPRETACION COMPARATIVA

En este estudio, se ha recopilado informacion con el objetivo de abordar los problemas en el
departamento de produccién de la empresa Curtiduria Orion S.A.C. En consecuencia, se
llevé a cabo una comparacion de los resultados obtenidos con el desempefio de

investigaciones previas que hayan implementado mejoras similares.

Se llevo a cabo un andlisis de la situacion actual del proceso productivo en la Mype. El
propdsito de este diagnostico era identificar los problemas existentes, entre los que se
destacaron el desorden en las instalaciones, la falta de limpieza y la ocurrencia frecuente de
errores. Este hallazgo coincide con la investigacion de (Leguizamon, 2020), donde también
se identificd una problematica similar en la empresa bajo estudio. En su caso, llevaron a cabo
un diagnéstico exhaustivo en todas las areas de la empresa con el fin de mejorar los
indicadores de eficiencia. Esto incluyo entrevistas personalizadas con los empleados que no
seguian los procedimientos adecuados y la creacion de un mapa de flujo para identificar las
principales causas de baja productividad, como la eficiencia en la linea de produccion, la

gestion de inventarios, el nimero de operadores, los cambios en los productos y la
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acumulacion de residuos obsoletos. Luego, utilizaron las técnicas de la manufactura esbelta
y representaron esta informacion en un diagrama de Ishikawa. A través de fichas técnicas y
la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing, lograron reducir los errores de

produccion en un 49%, abordando los factores que estaban afectando la productividad.

La herramienta de mejora utilizada en la Mype, es adecuable y de bajo costo, ya que consiste
en seguir una organizacién funcional y compromiso de los trabajadores Coincidiendo con
el estudio realizado por (Arboleda, 2020), donde implementan mejoras de accién rapida que
no requieren una inversion significativa, lo que resulta en ahorros de tiempo y reduccion de
desperdicios de materia prima, sentando las bases para una gestion por procesos eficiente y

mejorando la productividad, calidad y competitividad de la empresa.

Se espera que en base a la aplicacion de las 5S’s el producto final pueda tener mejoras
en base a la calidad, pues al mejorar la gestion del proceso productivo, el resultado sera mas
conveniente para el cliente. Al respecto, (Alvarez Villalobos, 2020) en la aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing, concluye que propuso propusieron estrategias de
gestion de la produccion que se enfocan en mejorar la calidad del producto con el objetivo

de competir a nivel regional y nacional.

Los resultados obtenidos fueron los esperados, ya que asi lo corroboran los resultados
obtenidos por (Melendez, 2021). Se ha identificado que la falta de orden y limpieza en los
puestos de trabajo, junto con la ausencia de un sistema de control de la produccion, ha
generado movimientos y transportes innecesarios, 1o que ha resultado en un lead time de
12,477 minutos (equivalente a 26 dias). Se realiz6 una evaluacion del nivel actual de las 5S
en la empresa, revelando los siguientes porcentajes de cumplimiento: Seiri (12%), Seiton

(20%), Seiso (44%), Seiketsu (35%) y Shitsuke (20%). Como resultado de la
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implementacién de la metodologia, se logré reducir el lead time en 3,958 minutos
(equivalente a 8 dias). Ademas, se logré alcanzar porcentajes de cumplimiento de las 5S
superiores al 80%, lo que indica que la situacion actual en términos de orden y limpieza en
la planta es satisfactoria. En términos de productividad, se observé un aumento en la

produccion, pasando de 5.77 pieles por dia a 8.33 pieles por dia.

Para abordar las causas u origenes de la baja productividad en Curtiduria Orién
S.A.C., se procedio a recopilar la 5S’°s, complementando con la herramienta de Poka Yoke.
Siguiendo la explicacion proporcionada por Warren (2013), se exploro la herramienta Poka
Yoke, que consiste en disefiar maquinas para prevenir problemas de manera autdnoma,
incluso antes de la automatizacion basica. Esta tecnologia permite que las maquinas
distingan entre las condiciones de trabajo normales y anormales, y se detengan
automaticamente al detectar un problema, evitando asi la produccién de productos

defectuosos.
CONCLUSIONES

Se determind que el efecto del modelo basado en las 5S's incrementa la productividad
en una empresa Mype del sector curtiduria. La variacion del incremento de la productividad
fue de un 5% donde se consideran las unidades producidas entre el tiempo que tomo
producirlas. Este resulto fue debido a la obtencién de las unidades que se producidas y el

takt time del mes de noviembre y diciembre, donde fueron 41% y 46% respectivamente.

Se diagnostico el proceso productivo del area de manufactura en la empresa Orion SAC.
Donde se realizd el analisis de los problemas principales que ralentizaba el ciclo y a partir

de ello se encontrd las causas raices para tomar las medidas correctas. Donde se utilizé el
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diagrama de Ishikawa, Regla de 80/20 y la matriz de indicadores. Dando como resultado que

la causa raiz fue el desorden de las areas del proceso.

Se desarrolld el modelo basado en la herramienta Lean Manufacturing de las 5S’s en la
metodologia se planted una lista de productos que son necesarios 0 no en el area, asi mismo
se realiz6 horarios de limpieza tanto como en el area y en las maquinas; se utilizd
herramientas de Poka Yoke para estandarizar las acciones mediante sefializacion, tarjetas de
calidad y de un manual de procedimiento. Asi mismo se propuso, una serie de capacitaciones

mediante un profesional.

Como resultado de la consecucion del primer objetivo, se llegé a la conclusion que la
empresa carece de la implementacion de herramientas Lean Manufacturing, lo que se traduce
en niveles de produccion y productividad que no alcanzan su maximo potencial. Se identifico
la necesidad de aplicar la metodologia 5Ss. En este contexto, se evalué que el tiempo total
de produccién asciende a 7280 minutos. Ademas, se observo que el tiempo de ciclo se
encuentra asociado al proceso de secado al ambiente, con un tiempo de inactividad
productivo valuado en 4355 minutos. Por otro lado, la segunda actividad con mayor tiempo
requerido es el proceso de pelambre, que demanda 1440 minutos. También se calcul6 la
eficiencia de produccion, que mide la relacién entre la produccién y la entrega de pedidos,
y se encontrd que esta eficiencia se sitda en un 64%, lo que indica la necesidad de mejorar

la eficiencia en este aspecto.
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ANEXOS

Anexo n° 1. Encuesta

e ;Cudl es sunombre y apellido?

e Cudl es el cargo que desarrolla usted en el trabajo?

e ;Qué problema en su &rea respectiva, observa usualmente?

e Respecto a los insumos para la elaboracion ¢Se encuentran cuando
se requieres en su area de trabajo?

e ;Las maquinas de produccion se encuentran en buen estado para su
uso?

e ¢Culminan a tiempo las labores exigidas por la empresa?

o Usted observa tiempos muertos en algun proceso de la empresa?

e Los requerimientos de cada material, se encuentran visibles a su
alrededor?

e Se tiene un procedimiento estandarizado en el area de trabajo?

Guarniz Mimbela, L.; Saavedra Rojas, D. Péag. 67



Anexo n° 2. Diagrama de Ishikawa

Materialas

Medio Ambiente ]

Desscho de quimicas
contaminantes

Exresivo uso de

CRE: Faita de manejo de inventarios

CRE: Falta de mantenimiento preventivo

quimices
4
CR2: Falrtg de estandarizacion del I:H]‘:F_a lta.:?e programa de v Retraza de quimicos utilizados " ¥ — Waquinas defectuosas
proceso reutilizacion de desechos »
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) ¥ malograda pelambre
’ bl
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Métodos Mano de obra
Figura 7

Diagrama de Ishikawa

Problema: Baja
productividad en la
produccion de Cuero
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Anexo n° 3. Matriz de Priorizacion

Frecuencia
Causas raiz Descripcion de la Causa raiz  Priorizacidon % %Acumulado
(Encuesta)
CRS Falta de capac.ltac.lon 10 9% 9%
respecto a la limpieza
Falta de programa de
CR7 e 9 26% 54%
reutilizacion de desechos
CRA FaI:ca 'de control de insumos 3 23% 7%
qguimicos
CRS falta de .manejo de 3 9% 6%
inventarios
CR2 Falta de estandarizacion del 1 39% 89%
proceso
CR3 Ausenua_ de medidas 1 3% 91%
establecidas
CRG Falta de'mantenlmlento 1 3% 94%
preventivo
CR1 Falta de |r'1\l/er5|on en 1 3% 97%
contratacion de personal
CR9 Falta de montacargas 1 3% 100%
Total 35 100%
Anexo n° 4. Grafica de Priorizaciéon
Grafica de Priorizacion
12 — 100%
80%
B0%
70%
60%
50%
a0%
30%
20%
10%
0%

Figura 8
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Anexo n° 5. Checklist

Modelo basado en las 5S’s para la productividad

de una MyPE del sector curtiduria

Encuesta — Diagnéstico inicial - herramientas 5s

Evaluacién

3 4 5

Mal

Muy mal

Regular

Bueno Excelente

SEIRI - SELECCIONAR

herramientas de trabajo?

¢Como califica la ubicacion de sus

area de trabajo?

¢Como califica la distribucién de su

3| de las herramientas, materiales y
equipos en su lugar de trabajo?

¢Cémo es el grado de clasificacion

¢Coémo califica la capacidad para

en su lugar de trabajo?

distinguir lo necesario e innecesario

SEITON - ORGANIZAR

¢Como califica el orden en general de su
lugar de trabajo?

¢Como califica la facilidad con la que
encuentra usted sus herramientas de
trabajo?

¢Como usted termina de utilizar una
herramienta, la devuelve al lugar
designado?

¢Cémo es el nivel de estandarizacion (guia)
para el orden de las herramientas,
materiales y equipos en su lugar de
trabajo?

Si No

¢éExiste un lugar designado para las
herramientas que se debe usar en la
realizacion de sus labores?

10

¢Cuando usted termina de utilizar una
herramienta, la devuelve al lugar
designado?
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SEISO - LIMPIAR 1 2 3 4
1 ¢Cémo califica la limpieza de su lugar de
trabajo?
12 ¢Cémo califica la separacién de residuos en
su lugar de trabajo?
13 ¢Como es el mantenimiento que se realiza
a herramientas, maquinaria
SEIKETSU - ESTANDARIZAR 1 2 3 4
¢Como califica la senalizacion para
14 . . .
ubicar sus herramientas de trabajo?
Si No
¢Existe un método o guia para la
15 limpieza de los equipos,
herramientas, maquinar y lugares
de trabajo?
¢Existe sefializacion y delimitacion
16 de las areas de trabajo, maquinaria,
equipos y herramientas?
¢Existe un método o guia para el
17 orden de los equipos y
herramientas en su lugar de
trabajo?
¢Existe un método o guia para
18 seleccionar y clasificar los equipos y
herramientas en su lugar de
trabajo?
SHITSUKE - SEGUIMIENTO 1 2 3 4

¢Como es el seguimiento realizado a
19 la clasificacion de materiales y
equipos en su lugar de trabajo?

¢Cémo es el seguimiento realizado al
20 orden de materiales y equipos en su
lugar de trabajo?
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¢Cémo es el seguimiento realizado a
21 la limpieza de materiales y equipos en
su lugar de trabajo?

éHay un cumplimento constante de
22 las normas de seguridad, higiene y
salud en el trabajo?

Anexo n° 6 Locaciones/Areas de trabajo de una empresa Curtidora.

Locaciones X &}

Icono Mombre Cap. Unidades TMs... Estadist Reglas...
Zona_de_Escurrido 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo
Zona_de_Remojo 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo

k Zona_de_Descarnado 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo
a Zona_de_Dividido 1 1 Ninguna Series de tiempo Més Tiempo
‘ Recepcidn_de Pieles 1 1 Ninguna Series de tiempo Més Tiempo
‘ Zona_de_Pelambre 1 1 Ninguna Series de tiempo Méas Tiempo
@ Zona_de_Curtido 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo
@ Zona_de_Recurtido 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo
" Zona_de_Secado_al Vacio 1 1 Ninguna Series de tiempo Més Tiempo
* Zona_de_Secado_al ambiente 1 1 Ninguna Series de tiempo Més Tiempo
% Zona_de_Lijado 1 1 Ninguna Series de tiempo Méas Tiempo
‘@ Zona_de_Pintado 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo
’ Zona_de_Planchado 1 1 Ninguna Series de tiempo Mas Tiempo
m Empaquetado 1 1 Ninguna Series de tiempo Més Tiempo
@ Zona_de_Rebajado 1 1 Ninguna Series de tiempo Més Tiempo

Anexo n° 7 Entidades en el Software ProModel 2020

Entidades X

lcono Nombre Velocidad (mpm) Estadist

Cuero 50 Series de tiempo
Piel 50 Series de tiempo
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Anexo n° 8 Recurso en el Software  ProModel 2020
Recursos X
Icono Nombre Unidades TMs... Estadist Especif. ... Buscar... Lagica... Pts.. Notas...
ﬁ Operario 1 Ninguna Por Unidad Sin Red Ninguna i) 0

Anexo n°® 9 Procesamiento en el Software ProModel 2020

R

liEntldadm ‘ Locacién... Operacion... Blk Salida... Destino... Regla... Logica de Movimiento...
Piel Recepcidn_de_Pieles Wait 15 min ) . Piel Zona_de_Remojo FIRST 1

Piel Zona_de_Remojo Wait 482 min

Piel Zona_de_Pelambre Wait 1440 min

Piel Zona_de_Descarnado Wait 2 min

Piel Zona_de_Dividido Wait 2 min

Piel Zona_de_Curtido Wait 427 min

Piel Zona_de_Escurrido Wait 3 Min

Piel Zona_de Rebajado Wait 4 Min

Piel Zona_de_Recurtido Wait 368 Min

Piel Zona_de_Secado_al Vacio | Wait 4 Min

Piel Zona_de_Secado_al_ambie| Wait 4355 Min

Piel Zona_de Lijado Wait 3 Min

Cuere Zona_de_Pintado Wait 149 Min

Cuerg Zona_de_Planchado Wait 4 Min

Cuero Empagquetado Wait 23 Min

Anexo n°10 Procesamiento en el Software ProModel 2020

Locaciones X
Icono Nombre Cap. Unidades TMs... Estadist Reglas...

3 Zona_de_Escurrido 1 1 Minguna Series de tiempo | Mas Tiempo

@ Zona_de_Remojo 2 1 MNinguna Series de tiempo | Mas Tiempo

& Zona_de_Descarnado 1 1 MNinguna Series de tiempo | Mas Tiempo

a Zona_de_Dividido 1 1 Ninguna Series de tiempo | Mas Tiempo

~ Recepcion_de Pieles 10 1 Minguna Series de tiempo | Méas Tiempo, FIFO

‘ Zona_de_Pelambre 2 1 MNinguna Series de tiempo | Mas Tiempo

@ Zona_de_Curtido 1 1 Minguna Series de tiempo | Mas Tiempo

@ Zona_de_Recurtido 2 1 Ninguna Series de tiempo | Mas Tiempo
Zona_de_Secado_al_Vacio 1 1 Minguna Series de tiempo | Mas Tiempo
Zona_de_Tunel_de_Secado 4 1 Ninguna Series de tiempo | Mas Tiempo

% Zona_de_Lijado 1 1 MNinguna Series de tiempo | Mas Tiempo

‘@ Zona_de_Pintado 1 1 Ninguna Series de tiempo | Mas Tiempo

’ Zona_de_Planchado 1 1 Ninguna Series de tiempo | Mas Tiempo

m Empaquetado 1 1 Minguna Series de tiempo | Mas Tiempo

@ Zona_de_Rebajado 1 1 MNinguna Series de tiempo | Mas Tiempo
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Anexo n°11 Matriz de Evaluacion para Expertos

MATRIZ PARA EVALUACION DE EXPERTOS

. Modeln baado on s 55's para la productividad de una MyPE del
Titulo de la investigacitn: teur curtidurks
Linea de investigacidn: Linea operativa de investigacian
Apellidas y nombres del experto:
El instrumento de medicion pertenece a la variable: Ficha de observacidn
Mediante |a matriz de evaluacén de expertos, Ud. teene la facultad de evaluar cada una de las prequntas
marcando con una “x” en L columnzs de S| o MO Asimismao, le exhortames en la comeccidn de los ibems,
indicando sus chservadiones y/'o sugerencias, con kb finalidad de mejorar la coherencia de Las preguntas schre
la variable en estudio.
Aprecia
Items Preguntas = Observaciones
Si | MO
3 {El mstromento de medicidn presenta el disefio X
adecuado?
2 {El instrumento de recoleccion de datos tiene relacidn con ¥
el titulo de la imwestigacidn?
3 {En el instrumento de recoleccion de datos se mencionan x
s variables de investigacion?
1El nstrmento de recoleccitin de datos facilitars e logm
4 . i X
de los objetivas de la investigacian?
g $El instrumento de recoleccion de datos se relaciona con ¥
s variables de estudio?
& iLa redacoidn de las preguntas tienen un sentido ¥
coherente y no estan sesgadas?
(Cada una de las preguntas del instrumento de medicicn
T se relaciona con cada uno de los elementos de los X
ndicadares?
P ¢El dizefio del instrumento de medicdn faclitara el analiss ¥
¥ procesamiento de datos?
g 15on entendibles lxs alternativas de respuesta del ¥
nstrumento de medicidn?
10 {El instromento de medicdn serd acoesible a la poblacidn ¥
supets de estudio?
{El instrumento de medicdn es dano, precso y sencillo de
11 responder para, de esta manera, obtener los datos X
requeridos?
Sugerencias:
Las obsarvaciones fueron levantadas en su momento. En el tema de analisis e INDEFPretacion &5
donde se podria profundizar.

Firma del experto: R

e T
o 1T
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MATRIZ PARA EVALUACION DE EXPERTOS

Titulo de la Iﬂvﬂﬂgﬂ:iﬁl\: :;i-::nrh;u:taﬂ:;:lrzm 25 55's para la productividad de una MyPE del
Liria de investigacion: Linea operativa de investigacian

Apellidos y nombres del experto:

El instruments de medicidn pertenece a la variable: Cuesthonario

Mediante |a matriz de evaluacion de expertos, Ud. tiene |a facultad de evaluar cada una de las preguntas
marcando con una “x” en Ll cobumnas de 5l o MO Asimismo, be exhortamos en la coneccion de bos ibems,
indicando sus ochservaciones y/'o sisgerencias, oon la finakidad de mejorar ba coberencia de Ll preguntas sobre
la variable en estudio

Aprecia
Items Preguntas - Observaciones
5 | ND
1 {El instrsmeento de medicion presenta el disefio X
adecuado?
3 #El mstrsmeento de recoleccion de datos tiene relacian con .
el titulo de la imestigacian?
3 En el instrmento de recoleccion de datos se mencionan X
s variables de investigacicn?
4 #El instrsmeento de recofeccicon de datos facilitara el logro X
de los objetros de la investigacian?
5 ;El mstrismeento de recoleccion de datos se relaciona con X
s variables de estudio?
& ;La redacoidn de las preguntas tenen un sentido -
coherente ¥ no estan sesgadas?
;Cada una de las preguntas ded instrumento de medicicn
T se relaciona con cada uno de os elementos de los X
ndicadores?
8 #El dizefio del instrumento de medicdn faclitard el analiss "
y procesamasnto de datos?
9 15on entendibles las alternativas de respuesta del ¥
nstrsmento de medicion?
{El instrsmeento de medicidn serd accesible a la poblacian
1w |t . X
supeto de estudio?
{El instrsmeento de medicion es darg, precso y sencillo de
11 responder para, de esta manera, obtener los datos X
requeridos ¥

Sugerencias:
El instrurmento se encuentra de una manera adaptativa a los operarios. Sin embargo, se podria
haber sacado estadisticas de una mejor manera via virwal o wtilizando un guiz.

Firma del experto: R

- — -~ -

i Weeeam s Nt
e MDA TRARL
5 oo st 1ELET
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MATRIZ PARA EVALUACION DE EXPERTOS

- Modelo baxado en ks 555 para la productividad de una MyPE del
Titule de la investigacidn: tor curticurka
Linea de investigacidn: Linea operativa de investigacidn
Apellidos y nombres del expertac
El instruments de medicidn pertenece a la variable: Ficha registra
Mediante |a matriz de evaluacdn de expertos, Ud. tene la facultsd de evaluar cada una de las prequnias
marcando con una “x” en L columnas de Sl o MO Asimismao, be exhortames en la cormeccion de los items,
indicando =us chservadiones y/'o sugerencias, con kb finalidad de mejorar la coherencia de las preguntas schre
la variable en estudio
Aprecia
Items Preguntas - Observaciones
5l [NO
3 2El instrsmeento de medicdn presenta el dissfio X
adecuado?
3 2El instrsmeento de recoleccion de datos tiene relacion can "
el titulo de la imestigacon?
1 1En ol instrusmento de recoleccion de datos se mencionan X
s variables de investigacion?
+El mstrsmenio de recoleccion de datos facilitara el logm
4 . i X
de los objetios de la investigacian?
g #El instrsmeento de recoleccion de datos se relaciona con %
s variables de estudio?
iLa redacoidn de las preguntas tienen un sentido
[ : X
coherente y no estén sesgadas?
;Cada una de las preguntas del instrumento de medicion
T se redaciona con cada uno de |os elementos de los X
ndicadores?
P 2Bl dizefio del instrumento de medicon faclitara ef analises X
¥ procesamientn de datos?
g :5on entendibles bxs alternativas de respuesta del X
nsirsmento de medicion?
10 ¢El nstrsmento de medicdn serd accesible a la poblacidn .
sujeto die estudio?
2El mstrsmeento de medicon es daro, precso y sencillo de
11 |responder para, de esta manera, obtener [os datos X
requeridas ¥
Sugerencias:
Se evalud correctaments

Firma del experta: e\
I.I'h "I‘-I-'. . I
T ey e

i el TRRAL
o ek bt 1T
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Anexo n°12 Ficha Ruc Curtiduria Orién S.A.C.

<> SUNAT

FICHA RUC : 20440207422
CURTIDURIA ORION S.A.C.

Informacion General del Contribuyents

Apellidos y Nombres & Razdn Social
Tipo de Contribuyente

Fecha de Inscripcion

Fecha de Inicio de Actividades
Estado del Contribuyente
Dependencia SUNAT

Condicidn del Domicilio Fiscal
Emisor electrinico desde
Comprobantes slectronicos

CURTIDURLIA ORION S.A.C.

39-50CIEDAD ANOMIMA CERRADM

1B/0r3/2001

1B/0r3/2001

ACTIVG

D063 - LA.LA LIBERTAD-MEPECO

HABIDO

03/04,/2018

FACTURA (desde 03/04/2018), BOLETA (desde 14/05/2018)

Nombre Comercial

Tipo de Repressntacion

Actividad Economica Principal
Actividad Econdmica Secundaria 1
Actividad Econdmica Secundaria 2
Sistema Emision Comprobantes de Pago
Sistema de Contabilidad

Codigo de Profesidon [ Oficio
Actividad de Comercio Exterior
MWimero Fax

Teléfono Fijo 1

Teléfono Fijo 2

Teléfono Mowil 1

Teléfono Mowil 2

Correo Electrdnico 1

Correo Electrdnico 2

Datos del Contribuyents

1511 - CURTIDO ¥ ADOED DE CUERDS; ADOBO ¥ TENIDO DE PIELES

MANLAL
COMPUTARIZADO

IMPORTADOR/EXPORTADOR

a4 - 273521

- - 91850574

curtidurisorionB@gmail.com

Actividad Economica
Departamento
Provincia

Dristrito

Tipo y Nombre Zona
Tipo y Nombre Via
Nro

Km

Mz

Lote

Dpta

Interior

Otras Referencias
Condicién del inmueble declarado come Domicilio Fiscal

Domicilio Fiscal

1511 - CURTIDD ¥ ADOBO DE CUEROS; ADOBO ¥ TENIDO DE PIELES
L& LIBERTAD

TRUNLLO

L& ESPERANZA

---- PARCGUE INDUSTRIAL

AN S

Al
34

PROPIC

Fecha Inscripcion RR.PP
Nimero de Partida Registral
Tomo/ Ficha

Falio

Asiento

Origen del Capital

Pais de Origen del Capital

Datos de la Empresa
1B/0r3/2001

11002543

MACTOMAL
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Registro de Tributos Afectos
Exoneracién
Tributo Afecto desde r
Marca de Exoneracién Desde Hasta
IGV - OPER. INT. - CTA. PROPLA 18/08/2001 - - -
IGV - LIQUI COMPRA-RETENCIONES 23/01/2002 - - -
RETEMC. RTA. LIGUIDALC. COMPRAS 01/02/2006 - - -
RENTA 4TA. CATEG. RETENCIONES 01/07/2016 - - -
RENTA 5TA. CATEG. RETENCIONES 01/03/2002 - - -
RENTA - REGIMEN MYPE TRIBUTARIO 01/01/2017 - - -
ESSALUD SEG REGLILAR TRABAIADCR 01/03/2002 - - -
SNF - LEY 19990 01/02/2011 - - -
Representantes Legales
Tipo y Nimero de Fecha de Nro. Orden de
Docum Apeliidos y Nombres Cargo Hagimients Fecha Desde e il
ORTECHO HONORES ROLANDO ELIAS GERENTE GENERAL 04/07/1948 2106/ 2019 -
DOC. NACIONAL DE Direccién Ubiges Teléfono Correo
IDENTIDAD -17823374 | jpp PRIMAVERA CAL. ALFOMSO DH SILVA LA LIBERTAD TRUIILLO e )
609 Int TRUIILLD
Otras Personas Vinculadas
Tipo y Fecha de
Nro Doc. Apellidos y Nombres Vinculo Nacimientn Fecha Desde Origen Porcentaje
DoC. ORTECHO HOMORES ROLANDO ELIAS SOCID D4/07/ 1948 12/08/2016 - 79.960000000
NACTONAL
DE Direccion Ubigeo Teléfono Corren
IDENTIDALDH
-17823374 .- - -
Tipo y Fecha de
Neo Do, Apellidos y Nombres Vinculo Nacimients Fecha Desde Origen Porcentaje
DoC. ORTECHO UBILLUS JAMNET LEYLA SOCID 30/09/1971 12/08/2016 - 10.020000000
NACTONAL
DE Direccion Ubigeo Teléfono Corren
IDENTIDALD
-18115311 -
Tipo ¥ Fecha de
Nro Doc. Apellidos y Nombres Vinculo Nacimientn Fecha Desde Origen Porcentaje
DoC. ORTECHO UBILLLIS KAREM JLLIANA SOCID 03/01/1983 12/08/2016 - 10.020000000
NACTONAL
DE Direccion Ubigea Telefano Corren
IDENTIDALH
-42019180 -
Establecimientos Anexos
Cédign Tips Denominacidn Ubigen Domicilia Otras eondegal
Referencias
L LIBERTAD TRUILLO
000z CFADMINIST. - LA\ ESFERANTZA - PARQUE INDUSTRIAL Mz Al Lote 34 - PROPIO
Importante
La SUNAT @& reterva &l derecho de verificar el domicilio fiscal dedlarada por &l contribuyente én I:u.!lquitr momento.
Docurmsenta emitida & traves de S0L - SUNAT DpErBﬁGMS ] Lil‘nh!.. que tiens validez para realizar tramites Adminitrativos, Judiciales ¥ damas
DEPENDENCIA SLINAT
Fecha: 30/11/2021
Hora:11:37
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