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Resumen

En el presente trabajo de investigacion “Implementacion de las 5s para mejorar la
productividad en el area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022”, tuvo como
objetivo general determinar como la implementacion de las 5s mejora la

productividad en el area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022.

La investigacion es de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, alcance explicativo y de
disefio experimental. La poblacion es la produccion de las maquinas de tejido, en
el cual se considera como Pre test el mes de Marzo y Post test el mes de Julio.
Para evaluar cada fase de la implementacion se utilizé un Check List validado por
los expertos a través de su juicio. Para el analisis descriptivo e inferencial se

procesaron los datos mediante los sistemas Microsoft Excel y SPSS.

La investigacion concluy6 que la productividad increment6 un 4.5%, al pasar de
57.2% al 61.7%, asimismo la eficiencia al pasar del 59.8% al 62.9%, y por ultimo la

eficacia al pasar del 95.5% al 98.2% tras la implementacion de las 5s.

Palabras Claves: Las 5s, productividad, eficiencia, eficacia.



Abstract

In the present research work “Implementation of the 5s to improve productivity in
the weaving area of Textil del Valle S.A. 2022", had the general objective of
determining how the implementation of the 5s improves productivity in the weaving
area of Textil del Valle S.A. 2022.

The research is applied type, quantitative approach, explanatory scope and
experimental design. The population is the production of the weaving machines, in
which the month of March is considered as Pre test and the month of July as Post
test. To evaluate each phase of the implementation, a Check List validated by the
experts through their judgment was used. For the descriptive and inferential

analysis, the data was processed using the Microsoft Excel and SPSS systems.

The investigation concluded that productivity increased by 4.5%, from 57.2% to
61.7%, as well as efficiency from 59.8% to 62.9%, and finally efficiency from 95.5%

to 98.2% after the implementation of the 5s.

Keywords: The 5s, productivity, efficiency, effectiveness.



I. INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas de clase mundial se caracterizan por la acelerada
evolucion tecnoldgica, con la finalidad de ser mas competitivas; ademas, las
variaciones econdémicas influyen en su desarrollo, por el dinamismo y complejidad
que generan. Esto, impulsa la necesidad de analizar la productividad de las
empresas e identificar cdmo se comporta esta variable influyendo en su
rentabilidad. Es importante resaltar que la productividad va de la mano con las
condiciones basicas de trabajo para tener resultados favorables. Frente a la
competencia en un mercado globalizado, debido a la evolucion e innovacion, la
industria textil se encuentra actualmente en un desarrollo acelerado a nivel mundial
y se caracteriza por el costo competitivo hacia sus clientes, teniendo como pilares
la calidad de sus productos y su entrega a tiempo. De esta manera, es vital el
incremento de la productividad en los procesos, alinearlos con los objetivos de la
empresa, desarrollar el talento interno y generar competitividad, mejorar los

estandares y aumentar las tasas de produccion.

El fin de esta investigacion es, por tanto, mejorar la productividad en el primer
proceso de la cadena productiva de Textil del Valle, mediante la implementacion de
las 5Ss. Esta metodologia consiste en un cambio cultural a través mantener limpio
y ordenado los lugares de trabajo, fomentando el desarrollo personal y la

generacion de disciplina.

En el Perl, La empresa Textil del Valle S.A. es lider en la industria textil, la cual
busca convertirse en una empresa textil sostenible y promover la industria textil
peruana con el mismo propdésito. Actualmente opera en Chincha Baja, Provincia de
Chincha, Ica, Peru; dedicandose al rubro de la fabricacion y exportacién de prendas
de tejido de punto. Desde el afio 2019, empezd un proceso de transformacion,
identificando como base fundamental la implementacion de las 5S’s, pues si se
desea implementar mejoras en los procesos; la mentalidad y el comportamiento de
las personas son un factor importante para que esta transformacion sea un cambio
consciente y sostenible, a través de equipos disciplinados, empoderados y
responsables. Para poder llevar a cabo esta implementacién en toda la empresa,
se agruparon las areas, cada grupo tenia un periodo definido en el cual realizar la

implementacion; la misma que fue fundamentada en el analisis de balance de



materia de la compaiiia, de la cual se desprenden las prioridades y el enfoque a
trabajar en cada area con mayor necesidad por nivel de criticidad e impacto de sus
operaciones. El primer grupo comprendia las &reas criticas de produccién y
laboratorio, definidas por el andlisis de priorizacién en base a los costos del primer
trimestre del afio 2019; de igual manera, para el segundo grupo, se trabajo con las
areas de almaceén. Dentro del tercer grupo, se encuentra el area de Tejeduria; el
enfoque es mejorar la productividad a través de un andlisis que muestre los
principales problemas, para esto se realiz6 un Diagrama de Ishikawa con el equipo
de produccidén, obteniendo las siguientes causas raices (Ver Anexo 01 - Diagrama
de Ishikawa del problema principal): Demora en despacho de materia prima, Fallas
eléctricas, Materiales y herramientas desorganizados, generacion en exceso de
pelusa al ambiente y Trabajo a baja revoluciones de las maquinas. Luego de haber
identificado las causas y validarlas en el gemba, se procedio a realizar el analisis
de 5 por qués de los motivos encontrados. (Anexo 02). Para el andlisis de enfoque,
utilizamos la informacién de los registros de parada, se organiz6 y se plasmé en un
pareto sobre el periodo Enero-Marzo 2022, los datos se encuentran en la Tabla de
distribucion y participacién de los tiempos muertos en Tejeduria Circular durante el
periodo Enero-Abril 2022 (Anexo 03) y se plasmé en el Pareto de tiempos muertos
entre Enero y Marzo 2022 (Anexo 04). El Pareto, muestra que existe mas incidencia
en tiempos de parada por desempefio del operador, las condiciones basicas son
clave para optimizar sus tiempos y su desempefio. Finalmente, se relacioné el
analisis de 5 por qués con las paradas registradas en planta, para determinar cual
influye con mayor prioridad al indicador de productividad del area de Tejeduria y
enfocar la propuesta. (Ver Anexo 05. Relacién de Motivos de Baja productividad y
paradas registradas). Se obtuvo, que el 43% de los tiempos de parada se ven
influenciados por la desorganizacién de materiales y herramientas. La metodologia
de las 5S es vital para brindar las condiciones basicas y generar el punto de inicio

y sostenibilidad a las siguientes mejoras.

Es asi como la investigacion pretende resolver el siguiente problema general:
¢, Como la implementacion de las 5s mejora la productividad en el area de Tejeduria
de “Textil del Valle S.A.” durante el 20227, y los problemas especificos ¢ Como la

implementacion de las 5s mejora la eficiencia en el area de Tejeduria de “Textil del



Valle S.A.” durante el 20227, ; Como la implementacion de las 5s mejora la eficacia

en el area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.” durante el 20227

La investigacion se justifica teGricamente por la aplicacion de las 5S, teniendo como
esencia generar disciplina y sentido de pertenencia, es por eso que es de vital
importancia para la mejora de la productividad aplicar esta metodologia, analizando
los puntos criticos que afectan en la operacion y realizar las mejoras de la mano de
las 5S para que los nuevos estdndares sean parte de la operacion y no se vea como
un trabajo adicional; ademas, se estaria creando una cultura enfocada a la mejora
en el equipo, que daria paso a la busqueda de la excelencia. Asi mismo, la
investigacion se justifica a nivel practico, reduciendo los tiempos muertos por
demora en atenciones del operador, impacto residual en la calidad, esto llevaria a
una mejora y cumplimiento de los tiempos de entrega proyectados; Adicionalmente,
se tendria un lugar de trabajo limpio y ordenado con un equipo disciplinado, que
busca la mejora continua. Por otro lado, la investigacion se justifica
metodoldgicamente en la aplicacion de la Metodologia 5S, enfocando resultados
en los principales problemas productivos y apoyandose de herramientas como los
5 Por qués, Gemba, Ishikawa, SIPOC. Para Garro (2017, p.13), el “diagrama de
Ishikawa es una herramienta que consiste en identificar las posibles causas del

problema de manera ordenada”.

Por lo tanto, se tiene como objetivo general el determinar como la implementacion
de las 5s mejora la productividad en el area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.”
durante el 2022; y como objetivos especificos determinar como la implementacion
de las 5s mejora la eficiencia en el area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.”
durante el 2022, y determinar como la implementacion de las 5s mejora la eficacia
en el area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.” durante el 2022. En consecuencia,
tiene como Hipdtesis general que la implementacion de las 5s mejora la
productividad en el area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.” durante el 2022; y
como hipotesis especificas la implementacion de las 5s mejora la eficiencia en el
area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.” durante el 2022, y la implementacién de
las 5s mejora la eficacia en el area de Tejeduria de “Textil del Valle S.A.” durante
el 2022.



Il. MARCO TEORICO

A nivel Internacional los principales antecedentes para el presente estudio son:
Pérez y Quintero (2017) en su articulo titulado “Metodologia dinamica para la
implementacion de 5s en el area de produccién de las organizaciones”. Colombia,
Revista Ciencias Estrategias. El siguiente articulo da a conocer una forma dinamica
para que las organizaciones puedan realizar la implementacion de las 5s en el &rea
de produccion, con el fin de que las empresas puedan ser eficientes y eficaces en
relacion con la reduccidon de merma, reprocesos, asi como mantener el ambiente
de trabajo de forma limpia y ordenada. Indican que para la implementacion de las
5s se realiza utilizando diagramas de pareto, ishikawa, flujo de proceso, tarjetas de
colores, check list entre otras herramientas con la finalidad de alcanzar un ambiente
de trabajo agradable y de mejoras a largo plazo. El aporte del siguiente articulo
para nuestra investigacion nos permitira replicar las herramientas primordiales para

una implementacion dindmica de las 5s.

Yantalema (2020) en su tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial
“Implementacién de la metodologia 5s en el taller mecanico de una industria de
alimentos ubicada en Guayaquil’. Ecuador, Universidad Politécnica Salesiana. La
cual tuvo como objetivo implementar las 5s en el taller mecéanico, para ello fue
necesario dividir el taller en 4 sectores, el Kurosawa fue su principal método para
procesar los calculos de productividad. El autor obtuvo como resultado un
incremento en la productividad al pasar del 32.5% al 77.43% y su eficiencia
incrementd un 20%. El aporte de la siguiente investigacion es que para obtener

mejores resultados en la implementacion se puede dividir el area en sectores.

Zubia, Brito, Ferreiro (2018) en su articulo titulado “Implementacién de las 5s en
una microempresa”. Estados Unidos, Universidad Auténoma de Baja California. El
articulo tuvo como finalidad implementar las 5s en el area de produccion en una
microempresa artesanal, fue una investigacion descriptiva y el primer paso fue
diagnosticar la situacion de la microempresa, luego se enfocé en la sensibilizacion
y capacitacion del personal, se realiz6 un plan para llevar a cabo el proceso de
implementacion y finalmente la implementacion de las 5s. Con la implementacion

de las 5s redujeron los costos operativos, mejoraron la calidad en sus productos. El



aporte de este articulo en nuestra investigacion es el grado de importancia sobre la

participacion del personal en la implementacion de las 5s.

Valero, Saltos (2018) en su investigacion para optar el Titulo de Ingenieria en
sistemas de calidad y emprendimiento “Plan de mejora organizacional mediante la
metodologia 5s”. Ecuador, Universidad de Guayaquil Facultad de Ingenieria
Quimica. Su investigacion tuvo como objetivo disefiar un plan para mejorar la
empresa mediante las 5s, la cual se enfocd en toda la empresa para poder
concientizar a todos los empleados para crear una nueva cultura en el trabajo. Para
la recoleccion de datos se utilizd la observacion directa, check list, entre otros.
Llegaron a la conclusiéon de elaborar procedimientos, manual y cronogramas de
limpieza, tarjetas rojas, etc. para poder realizar seguimiento y control del
cumplimiento de las 5s al aplicarse. El aporte de esta tesis en nuestra investigacion
es lo importante que es elaborar procedimientos, cronogramas para la

implementacion de las 5s.

Wojtynek, Kulinska, Gruska (2018) en su articulo titulado “Implementation of Lean
5s Methodology in Logistic Enterprise”. Polonia, Research in Logistics & Production.
El articulo tuvo como objetivo resaltar la importancia de la metodologia de las 5s,
con el fin de que las empresas puedan lograr su maxima productividad. Su
investigacion fue de tipo aplicada en la cual seleccionaron como muestra 12
productos de una empresa, con la implementacion de las 5s obtuvieron como
resultado un 100% de desempefio y consiguieron el compromiso de los
colaboradores lo cual fue un factor importante para incrementar la productividad.
Este estudio nos permite explicar cuan importante es la implementacion de las 5s

para mejorar la productividad en una organizacion.

A nivel nacional los principales antecedentes para el presente estudio son: Suarez
(2022), en su tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial “Implementacion de
la metodologia 5s para incrementar la productividad en una empresa Textil”. Peru,
Universidad Privada del Norte. La cual tuvo como finalidad determinar como la
implementacion de la metodologia 5s mejoraria la productividad en el proceso de
corte y confeccion en una empresa textil. Para ello realiz6 un diagrama de Pareto
para determinar las causas que ocasionaron la baja productividad y la matriz de los

por queés. Utilizo un Check list de evaluacion para certificar cada etapa de la



implementacion. El investigador llego a la conclusion de que la empresa incremento
su eficacia de un 77% al 91%, la eficiencia del 67% al 90%, y su productividad del
51% al 82%. El aporte de la presente tesis para nuestra investigacion nos ayudara
a replicar el modelo de medicidn del estatus inicial y poder compararlo al final de la

implementacion.

Trujillo (2021), en su tesis para optar el Titulo de Ingeniero Empresarial
“Implementacién de la metodologia 5S para mejorar la productividad en el taller de
confeccion de una empresa textil de Lima". Perd, Universidad San Ignhacio de
Loyola. Tuvo como objetivo Implementar la metodologia 5S para mejorar la
productividad en el taller de confeccion. Para ello utilizé el paired Test para la
comparacion del antes y después de la implementacién de las 5, también utilizo
SPSS Statistics 25 para el procesamiento y analisis de datos. El investigador obtuvo
como resultado un incremento de un 8% en la productividad de un 64% a un 72%,
de igual manera se incremento la eficacia un 10% de un 85% a un 95%. El aporte
de este estudio nos dio a conocer las herramientas que podemos utilizar para la

recoleccion de datos para nuestra investigacion.

Cuba (2019) en su investigacion para obtener el Titulo de Ingenieria Industrial
“Implementacién de las 5s para mejorar la productividad del area de laboratorio
quimico de la empresa Textil Bustamante de Lima". Perd, Universidad César
Vallejo. Cuyo fin era demostrar como la implementacién de las 5s ayudaria a
mejorar la productividad del area de laboratorio en la empresa textil. Para la
recoleccion de datos utilizé Excel y Spss. Su investigacién fue aplicada con disefio
cuasi experimental. Obteniendo como resultado un incremento del 12% en la
productividad, ya que mejordé de 42.36% al 56.63%, la eficiencia aumenté un
14.28% ya que pasoé de un 77.59% a un 90.46% y la eficacia increment6 un 21.68%
ya que aumentd de un 72.59% a un 88.33%. El aporte de esta tesis en nuestra

investigacion es la importancia de las 5s para mejorar la productividad.

Garcia, Rivera (2021) en su tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial
“Implementacién de la metodologia 5s para mejorar la productividad en el almacén
de la empresa textil Vianny de Lima”. Peru, Universidad César Vallejo. La cual tuvo
como finalidad determinar de qué forma la implementacion de la metodologia 5s

aumenta la productividad en el almacén de la empresa textil. En su tesis la



poblacion estudiada corresponde al total de despachos efectuados diariamente
registrados durante un mes, utiliz6 un Check List para medir los despachos
realizados. Obtuvo como resultado un incremento del 33.16% en su productividad,

en su eficiencia aumenté un 12.74% y en su eficacia un 24%.

Landeo (2019) en su tesis para obtener el Titulo de Ingenieria Industrial “Aplicaciéon
de la metodologia 5s para mejorar la productividad del &rea de tejeduria de la
Empresa Textil Carmelitas en Villa el Salvador”. Peru, Universidad César Vallejo.
En la cual tuvo como objetivo demostrar que la productividad se incrementa con la
herramienta de la metodologia 5s en el area de tejeduria de la empresa textil. En la
cual utiliz6 Microsoft Excel y SPSS para procesar los datos y realizar su andlisis.
En su investigacion su poblacion se conformé por la produccion diaria de kilos y
metros de tela plana durante 27 dias. El investigador llegé a la conclusiéon que la
productividad increment6 un 25%, al pasar de 69% a 94%, la eficiencia incremento

de un 82% a un 91% y su eficacia increment6 de un 83% a un 1.02%.

El analisis de la presente investigacion se baso en las siguientes teorias: Para la

variable independiente, la metodologia de las 5s.

El Lean Manufacturing es un conjunto completo de técnicas que, combinadas, le
permiten reducir y eliminar los desechos. Esto permitira que la empresa sea mas
agil, mas flexible y receptiva al reducir el desperdicio. (International Labour
Organization, 2017, p.19) Para Kanaromi, Sow, Castro, Matsuno, Tsuru, Jumba
(2015, p.1), las “5s es reconocido como base de los enfoques lean, que maximizan
los niveles de valor agregado al eliminar todos los factores que no generen valor”.
5s es una herramienta con la cual una empresa puede obtener mejoras ya sean
tangibles (aumento de la productividad mejorando la calidad y seguridad de los
colaboradores) e intangibles (liderazgo, responsabilidad en la toma de decisiones,
gestion del talento), con la cual permite fomentar a los colaboradores una nueva
cultura de la mejora continua y alcanzar la excelencia. (J. Aldavert, Vidal, Lorente,
X. Aldavert, 2016, p.13)

La metodologia de las 5s consiste en fijar y estandarizar en el area de trabajo un
conjunto de habitos de orden y limpieza. Mediante la implementacion de esta

herramienta es factible el incremento de la eficiencia y eficacia en los procesos de



produccion, también es necesario que los colaboradores estén involucrados y
motivados para que la implementacion de esta herramienta sea un éxito. (Manzano
y Gisbert, 2016, p.20). La implementacion de las 5s se divide en las siguientes

etapas:

1°S SEIRI - Clasificar: Consiste eliminar los elementos innecesarios que no genere
valor al producto final. Para su aplicacién, los objetos que se encuentran en el area
de trabajo deben clasificarse de acuerdo con su uso, separando los necesarios de
los innecesarios, se utiliza el método de tarjetas rojas, la cual debe de colocarse en
el elemento del cual se sospeche su uso, de esa forma serd detectado si es

necesario, si se debe mover, reparar o desechar. (Manzano y Gisbert, 2016, p.22)

2°S SEITON - Ordenar: Consiste en organizar todos los objetos y equipos
necesarios en el area de trabajo para poder establecer su ubicacion, de esta
manera sera mas facil de ubicar las herramientas de trabajo, ya que cada una de
ellas tendran un lugar especifico. (Manzano y Gisbert, 2016, p.23). En nuestra
investigacion en esta etapa se utilizara el Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)
ya que consiste en analizar el proceso y eliminar movimientos innecesarios. (Javier
Romero, 2017, p.12)

3°S SEISO - Limpiar: Consiste en quitar y evitar la suciedad, contaminacion o
deterioro, fomentando el pensamiento de que, al momento de limpiar, no solo se
limpia, sino también dejar en éptimas condiciones las maquinas y equipos. En la
cual el mantenimiento y la seguridad se ven reflejados en la 3S. (Jaume Aldavert
[et al.], 2016, p.66)

4°S SEIKETSU - Estandarizar: Consiste en que las actividades y procedimientos
se realicen de forma constante para asegurar que las primeras 3S (clasificar,
ordenar y limpiar) se lleven a cabo en el ambiente de trabajo. Para su proceso es
importante integrar el en area de trabajo las actividades de las 5s y la evaluacion
de los resultados. (Salazar, Castillon, Montoya, 2022, p.50) Una herramienta usada
habitualmente para esta etapa es la gestidon visual y controles a prueba de error

como los Poka Yoke.



5°S SHITSUKE - Disciplina: Para mantener lo que se hizo en las anteriores S es
necesario respetar las acciones aplicadas, para lo cual se recomienda capacitacion

continua al personal y seguimiento a las acciones. (Salazar [et al.], 2022, p. 50)

El ciclo PHVA de Deming: Es un sistema el cual busca la optimizar las actividades
empresariales con el fin de incrementar la productividad y ganar poder en el
mercado con la mejor calidad y el costo mas bajo. (Castellanos, 2018, p.39) En

nuestra investigacion se utilizaré para el proceso de implementacion de las 5s.

Para la variable dependiente, la Productividad involucra el mejoramiento del
proceso de produccion, es la relacién del valor del producto (Salida) por unidad de
insumo (Entrada). (Loayza, 2016, p.11).

La productividad se refiere a la eficiencia con la que se utilizan los recursos de
cualquier unidad de negocio, es la relacion que se establece entre la cantidad de
bienes o servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. (Hernandez,
Camargo, Martinez, 2015, p.109). Para nuestra investigacion la productividad se

medird a través de la eficiencia y eficacia.

Eficiencia: Es el uso racional de los recursos disponibles para la fabricacion de un
producto, es decir, la asignacion eficiente y oportuna de capital y mano de obra a
través de la innovacion de las empresas y sectores productivos. (Loayza, 2016,
p.20) En la presente investigacion se medira la Eficiencia General de los Equipos
(OEE).

E Tiempo Total PI: ::;mt v

0 rermeo L

Esperas

E Produccioén Tedrica .

3 rroduci [,
E | Produccion Real

F |

jmmmm  OEE = B/Ax D/C xF/E

Retrabajo Disponibitidad Velocidad Calidad

Figura 01. Distribucion de tiempos en la Eficiencia General de los Equipos (OEE).

Eficacia: Es la capacidad de cumplir con los objetivos establecidos por la

organizacion. (Rojas, Jaimes, Valencia, 2017, p.3). La eficacia en nuestra



investigacion se va a medir por los kilogramos de tela producida sobre lo

programado (Cumplimiento del Programa de Tejeduria circular)

Kilogramos producidos del Programa

Eficacia —
ficacia Kilogramos programados

A continuacion, se presenta el marco conceptual:

Mejora continua: Actividad que se encuentra en constante cambio con el fin de
incrementar la capacidad para cumplir con los objetivos de la empresa. (ASTURIAS

Corporacion Universitaria, 2022, p. 3)

Competitividad: Es la capacidad de una organizacién para fundar y ejecutar
estrategias competitivas para poder mantener o aumentar su participacion en el
mercado de forma sostenible. Estas oportunidades involucran varios factores que
pueden o no ser controlados por la organizacion, desde la formacién de los
colaboradores y los procesos administrativos hasta las politicas del estado.

(Medeiros, Goncalves, Camargos, 2019, p.9)

Rendimiento: Consiste en medir el grado en que se utilizan las maquinas en el
proceso productivo. Es la produccién real entre la capacidad que tienen las
maquinas. (C. Diaz, Vargas, Murga, G. Diaz, Quezada, 2020, p.159)

Efectividad: Consiste en alcanzar con éxito los objetivos planteados por la empresa.
(Rojas [et al.], 2017, p. 5)

Disponibilidad: Es la capacidad de una componente para realizar tareas en
condiciones establecidas durante un periodo especifico. (Penabad, Iznaga,
Rodriguez, Cazafas, 2016, p.68)

Poka Yoke: Consiste en que las maquinas se apagan cuando se generan defectos,
esto ayuda a garantizar una cultura de tolerancia cero para los defectos y también
evita que los articulos defectuosos sigan su camino. (International Labour
Organization, 2017, p.16)

Método 6S: Es un sistema con el fin de incentivar la seguridad y obtener una alta
productividad en la empresa. Esta metodologia incluye todos los elementos de las
5s mas la seguridad. (ICCBRAM, 2022)
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. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacién

La presente investigacion es de tipo aplicada. Acorde con el Consejo Nacional de
Ciencia, Tecnologia e Innovacion Tecnologica, consiste en identificar el
conocimiento cientifico, para satisfacer una necesidad especifica. (CONCYTEC,
2018, p. 2). Esta investigacion se realiz6 con los fundamentos tedricos relacionados
a la implementacién del método 5s y de esa forma, solucionar la problematica del

estudio.

En cuanto al enfoque de la investigacibn es cuantitativa, el objetivo de la
investigacion cuantitativa es comprobar las hipotesis mediante el andlisis
estadistico (Hernandez, Mendoza, 2018, p. 6). De esta forma los datos son
procesados para comparar de forma estadistica la productividad antes y después

de la implementacion de las 5s.

En lo que se refiere a su alcance es explicativo ya que no solo va a describir el
fendémeno, pues, se explicaran las causas y en qué condiciones ocurre (Hernandez,
Mendoza, 2018, 110). Por tal motivo, esta investigacion explicara los motivos de la

baja productividad y cada etapa de la implementacién de las 5s.

El disefio de la presente investigacion es experimental pre-experimental, ya que
busca medir el impacto de la manipulacion de la variable (Hernandez, Mendoza,
2018, p.149) teniendo en cuenta que habra un antes y un después. Para la
investigacion la variable dependiente “Productividad” se medira a través de la forma

en como se vera impactada por la variable independiente “Las 5s”.
3.2. Variables y operacionalizacion
Variable Independiente: Implementacién de las 5.

Definicion conceptual: Consiste en clasificar, ordenar y limpiar el area de trabajo,
para poder estandarizar las actividades que conllevan la implementacion. Con el fin

de mejorar la productividad en los procesos. (Manzano y Gisbert, 2016, p.20)
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Definicion operacional: La implementacion de las 5s se medira después de cada S
implementada, lo cual permitira tener el area mas ordenada y eso facilitada a tener

acceso a las herramientas que se necesitan en el proceso de produccion.

Indicadores: Para la implementacion de las 5s el indicador sera la evaluacion en
cada S a través del Formato de Medicion Tipo Check List de 5S (Ver Anexo 06),

para verificar la forma correcta de las actividades.

. Puntaje Obtenido
Auditoria de las 5s = * 100
Punta Total

Escala de medicion: Es de razon, ya que va a ser la relacion de los objetivos

alcanzados entre los objetivos propuestos y va a ser expuesto en porcentaje.

Variable Dependiente: Productividad

Definicion Conceptual: La productividad esta relacionada con la mejora del proceso
de elaboracién de un producto o servicio. Es un indicador que mide el valor del
producto por unidad de insumo. (Loayza, 2016, p.20)

Definicion operacional: La productividad es la relacion entre la eficiencia y la

eficacia.
Indicadores: Los indicadores para la productividad son:
Eficiencia:

Tiempo de trabajo x % RFT (Calidad)

OEE (%) =
(%) Tiempo disponible

Eficacia:

_ Kilogramos producidos del Programa

100
Kilogramos programados i

P= Porcentaje producido de lo programado

Escala de medicion: Es de razon ya que la variable productividad es cuantitativa y

los resultados seran explicados en porcentaje.
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo
Poblacion:

La poblacion esta comprendida por el conjunto de todas las materias con el cual se
define el tamafio de la muestra (Naupas, Valdivia, Palacios, Romero, 2018, p.334).
En este estudio nuestra poblacion la produccion del &rea de tejeduria las cuales se
dividen en tejido circular (51 maquinas) y rectilineo (62 maquinas) en el area de
tejeduria de Textil del Valle S.A. durante el afio 2022.

Muestra:

Como muestra se tomara la produccién de las 51 maquinas de tejido circular en el
area de tejeduria de Textil del Valle 2022. En el cual se tomara como pre test el

mes de marzo, y post test el mes de julio.
Técnica de muestreo:

La técnica de muestreo empleada es no probabilistica. Es decir, que la parte
seleccionada de la poblacion estd acorde con las especificaciones de la
investigacion y no por un criterio estadistico (Naupas [et al.], 2018, p.336). La

presente investigacion es no probabilistica ya que es por conveniencia.
3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Para la recoleccion de datos de la Variable dependiente La productividad, la técnica
empleada fue el analisis documental a través de un entorno virtual con las TIC's
mediante un software llamado Knitmaster que permite tener los tiempos registrados
en linea durante las 24 horas, lo cual permite hacer el célculo de la Eficiencia
General de los Equipos que mide la productividad, de la mano con el registro de los
valores de cumplimiento de programa que se genera en base a los Kilogramos

reportados en el ERP corporativo versus lo planeado por PCP.

Sin embargo, la variable independiente utilizo la técnica de la observacion y
medicion, ya que para evaluar el avance del gantt de implementacion es necesario
evidenciar el cumplimiento de la actividad y la evaluar la efectividad de la actividad,
se emplea un Check List de 5S que indica qué caracteristicas deben reflejarse en

el area.
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Tabla 01. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Variable H Tecm_ca/ Instrumento Fuente/Informante
erramienta

Observacion y (I;/Ieegglones con Check List Textil del Valle S.A.
Medicion (Anexo 06) Auditores 5S

Programa 5S -

L o Textil del Valle S.A.
Observacion y Cumplimiento de Gantt de Lider d
Medicion Actividades erde .
Implementacion

Analisis Indicador de Eficiencia
documental — General de los Equipos Textil del Valle S.A.
Reporte del (OEE)

Productividad Sistema Knitmaster | (Anexo 08) ERP
Analisis Control de informes de .
documental — PCP Textil del Valle S.A.
Reporte de PCP (Anexo 08) Area de PCP (Email)

Fuente: Elaboracion propia.
Validez del Instrumento

La validez estd dada por el valor que reflejan dominio las herramientas sobre el
contenido de lo que se mide (Hernandez, Mendoza, 2018,235). Por tal motivo, en
este estudio el procedimiento manejado es la validacion de juicio de expertos, tal

como se visualiza a continuacion, los cuales garantizan la validez del instrumento.

Tabla 02. Validez de Instrumentos

l;lr Experto Especialidad
1 | José Antonio Miler Solon Ingenieria Industrial
2 | Alfredo Fernando Temoche Lopez | Ingenieria Industrial

Fuente: elaboracion propia.
Confiabilidad del instrumento

Se refiere al grado en que un instrumento produce resultados consistentes y
coherentes (Naupas [et al.], 2018, p.277). En esta investigacion, los resultados de
productividad estan basados en el ScoreCard de la Empresa, documento formal
corporativo. Y, para la medicion de las 5S, se cuenta con un equipo calibrado en
criterios por AOTS.
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3.5. Procedimiento
3.5.1. Situacion Actual
Datos de la Empresa

Textil del Valle S.A. es una empresa industrial textil peruana, cuenta con 35 afos
de experiencia en el sector, desde 1987; con 2700 colaboradores y mas de 100.000

m2 en la Planta de Chincha.

Razon Social: TEXTIL DEL VALLE SOCIEDAD ANONIMA DE BENEFICIO E
INTERES COLECTIVO

RUC: 20104498044

Direccion: CARR.PANAMERICANA SUR KM. 200 EL PEDREGAL (ANTES
CARRETERA PANAMERICANA SUR KM. 202)

Departamento: ICA

Provincia: CHINCHA

Distrito: CHINCHA BAJA

Nombre comercial: TEXTIL DEL VALLE S.A. BIC
Tipo de empresa: SOCIEDAD ANONIMA

Representante Legal: CORDOVA BENAVIDES JUAN JOSE (Gerente General)
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Figura 02. Fotografia panoramica de Textil del Valle — Chincha
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Figura 03. Mapa de ubicacion de la Planta de Chincha de Textil del Valle

Fuente: Google Maps
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Actividades de la empresay clientes

Actualmente, se dedica a la fabricacion de telas y prendas de vestir para
reconocidas marcas del mundo, exclusivas y sostenibles. Marcas que comparten el

mismo compromiso con la sociedad y el medio ambiente.

Brindan soluciones integrales a sus clientes, desde el disefio (disefiadores de moda
reconocidos) y desarrollo de muestras de telas/prendas con tecnologias que les
permiten acortar los tiempos de definicion (Software 3D), hasta la produccion con
mas de 1,100,000 pies en la que se trabaja procesos de tejido, tefiido. corte, costura

y acabados.

También ofrece servicios de impresion: digital, sublimado, serigrafica; usamos

tintes biodegradables que ayudan con el cuidado del planeta.

La produccion abarca una amplia gama de prendas de tejido de punto como polos,
camisetas, camisetas sin mangas, henleys, vestidos de punto, chaquetas y

pantalones.

La gama de tejidos incluye: Jersey, Piqué, Interlock, Ribs, Waes, Jacquards, Rayas,

Tejidos planos con Jacquard entre otros.
Clientes:

Textil del valle trabaja con marcas reconocidas a nivel mundial, las principales son:

patagonia @ IU|UIemon LUNYA |’|11)th i LV REN
RHONE Tl
BONOBOS b LACOSTE Dillard’s
& A >y a2 K0,
GREYSON RAGMAN _;lv . MISE AU DREEN

Figura 04. Principales clientes de Textil del Valle
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Aspectos estratégicos:

El lema que define su propdsito es: “Inspiramos la transformacion para vestir al
mundo con sostenibilidad”

Los rituales que se aplican para poder hacer esto posible son: Desarrollar vinculos
con nuestro cliente, Cuidamos nuestro entorno, Construimos equipos, Nos

hacemos cargo, Impulsamos el cambio, Valoramos y reconocemos a nuestra gente.

CuUdomos NUasto antomo CONStruimo

con nuestros chentes

NDZ I

OCeMmos cargo Impuzomos o combDo Vaoromos y reconocemaos

QO NUESTNo ganta

Figura 05. Rituales relacionados al propésito de Textil del Valle.

La propuesta de Valor que ofrece Textil del Valle a sus clientes son Asesoria
experta, Integridad, Flexibilidad, Sostenibilidad, Trazabilidad, Innovacion vy
Tecnologia.

Figura 06. Propuesta de Valor de Textil del Valle a sus clientes.
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Tienen como respaldo certificaciones en estandares de calidad:

OFEKO TEXD =

STANDARD 100 S
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Figura 07. Estandares de calidad de Textil del Valle.

Y también, certificaciones en Sostenibilidad:
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Figura 08. Estandares de Sostenibilidad de Textil del Valle.

SUB GERENTE DE
OPERACIONES TEXTILES

JEFE DE TEJEDURIA
(VACANTE)

ANALISTA DE
PROCESOS

COORDINADOR DE
TEJEDURIA

SUPERVISOR DE TEJIDO SUPERVISOR SUPERVISOR DE CAPACITADOR DE
- SERVICIOS TEIEDURIA RECTILINED TEJEDURIA TEIEDURIA (VACANTE}
MECANICO DE
TEIEDURIA LIQUIDADOR / LIGUIDADOR /
ABASTECEDOR ABASTECEDOR
- OF MAQLTENDO || OP.MAGQLTENDO
RECTILINEOS CIRCULAR
|| ©oPMaAQ DE TENDD || Auxiuar MaGUINA
PLANOD CIRCULAR
|| awauar MaquINA

RECTILUNEO

Figura 09. Organigrama del &rea de Tejeduria.
Fuente: Textil del Valle.
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Diagrama SIPOC y Flujo del Proceso de Tejeduria:

Tabla 03. Diagrama SIPOC del Proceso de Tejeduria

S I P @] C
Proveedor Entrada Proceso Salida Cliente
Responsable de
AHTC (Almacén Hilado
de hilado)
Analista del Area Cambio de ChecK List de Responsable de
de Desarrollo de Ficha Técnica Articulo Arranque (1/3) Mantenimiento
Tela
Programador de Ordenes de
PCP trabajo
Validacion de Auditor de
Responsable de Check List de malla'y Check List de Calidad
Mantenimiento Arranque (2/3) apariencia de Arranque (3/3) Supervisor de
tela Produccion
Inspeccién de
Rollos de tela Calidad

Supervisor de

Check List de

Produccion de

Responsable de

Produccion Arranque (3/3) Tejido Saldo de hilado | AHTC (Almacén
de hilado)
Reporte de
Tejedor Rollo de Tela Inspe15:C|0n de Calidad por rollo | AHTC (Almacén
ela Rollo de tela de Tela Cruda)
Aprobado

Fuente: Elaboracion Propia.
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PCP

Produccién

Calidad

HTC (Almacén de Hilo y Tela Crudg

Generar Orden de
Trabajo

¥

Secuenciar Orden de
Trabajo Maguina

Imprimir Ficha
Técnica asociada

Requerir Hilado para
Orden de Trabajo

Organizar

Validar despacho
correcto

Z Despach

Requerimientos a
atender

l

Atendar

correcio?

Realizar el Cambio

validar Largo de

de Articulo

Inicio de Produccién
de Tejido Circular

¥

malla y Apariencia

Mo,

Si
2

Aprobar Arrangue de

Retirar Rollo Tejido
de Maquina

¥

Limpiar maguina y
continuar con
operacion

!

Pesar rollo tejido

Produccion

Inspeccion de rollo

Gestionar mermas

tejido

éRoello
bueno?

Mo

i

Mermar metros

defectuosos

—

Requeri ntos de
Hilado

Registrar aprobacion
de rollo

Ingresar rollos al

stock de almacén

Fuente: elaboracion propia.

Figura 10. Flujo del Proceso de Tejeduria

]
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3.5.2. Resultado Pre-Test

El presente estudio busca impactar en la variable dependiente, representada por la
eficiencia y eficacia a través de la implementacion de la metodologia 5S, la variable
independiente. Para Abdalrazig y Ibrahim (2019, p.805), la “metodologia de las 5
es una herramienta de gestion de Japon, que se enfoca en crear un buen ambiente
en la empresa, asegurando el cumplimiento de los estandares y, en el proceso,
promueve el espiritu de mejora continua”. Antes de iniciar la implementacién, se
realiza una evaluacion del como se encuentra el entorno a implementar. Para esto,
se aplicé el Check List de evaluacion de 5S (Anexo 06). A continuacion, se presenta

los resultados obtenidos y la grafica del estatus inicial:
Variable Independiente: Metodologia 5S — Actual

Tabla 04. Mediciéon 5S Pre-Test

Etapas Calificacion
S1 — Clasificar 02/ 20
S2 — Ordenar 02/ 20
S3 — Limpiar 00/ 20
S4 — Estandarizar 06/ 20
S5 — Disciplina 02/ 20
Total 12/ 100
Fuente: elaboracion propia.
Medicién 5S
s1
20
15
10
S5 c s2
4 s3

Figura 11. Gréfica Radial de la medicion 5S Pre-Test
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Figura 12. Medicion del Pre-Test 5S
Variable dependiente: Productividad — Actual

Se consideran los datos obtenidos antes del inicio de la implementacion y

recolectados por la empresa, durante 01 mes de labores.
Dimension 1: Eficiencia

Para obtener el valor de productividad, primero se calcula la eficiencia del proceso
de tejeduria, la cual se determina por el valor de la Eficiencia General de los
Equipos, definida por el tiempo de produccion con calidad, entre el tiempo

disponible programado para la operacion, durante 01 mes.
Dimension 2: Eficacia

Para calcular la eficacia se define entre la relacién de kilogramos producidos del

programa y los kilogramos programados totales, consideradas durante 01 mes.

Luego, se procede a determinar la productividad en el proceso de tejeduria en

funcién al aprovechamiento del tiempo de trabajo de los equipos.
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Tabla 05. Tabla de célculo de productividad — Pre-Test

Fuente: Elaboracion propia.

Eficacia Eficiencia
Produccion CEILEL . .
Aio Mes | Dia Real Programad Eficacia Tiempo Tiempo No T'empo. de Eficienci Productividad (%)
(Kilogramo .2 (%) Total (Min) Ocupfado trab.ajo a (%)
n (Klloi;‘amo (Min) (Min)

2022 | Marzo | 1 3,801 3,859 98.5% 66,225.0 20,904.0 26,479.3 58.4% 57.5%
2022 | Marzo 2 4,421 4,640 95.3% 66,236.1 17,666.6 29,425.8 60.6% 57.7%
2022 | Marzo | 3 4,589 4,747 96.7% 66,225.0 18,395.2 30,362.2 63.5% 61.4%
2022 | Marzo 4 4,135 4,294 96.3% 66,215.1 19,177.6 26,882.7 57.2% 55.0%
2022 | Marzo 5 3,796 4,087 92.9% 66,214.4 24,468.4 20,515.4 49.1% 45.6%
2022 | Marzo 7 4,120 4,286 96.1% 66,235.2 25,420.9 24,140.9 59.1% 56.9%
2022 | Marzo | 8 4,028 4,344 92.7% 66,240.0 27,015.7 23,897.8 60.9% 56.5%
2022 | Marzo | 9 4,943 5,156 95.9% 66,240.0 25,420.7 28,246.4 69.2% 66.3%
2022 | Marzo | 10 4,787 4,919 97.3% 66,240.0 25,042.2 27,115.2 65.8% 64.1%
2022 | Marzo | 11 4,005 4,201 95.3% 66,239.8 27,992.3 21,492.9 56.2% 53.6%
2022 | Marzo | 14 3,657 3,887 94.1% 66,240.0 26,726.9 22,503.7 57.0% 53.6%
2022 | Marzo | 15 4,243 4,399 96.4% 66,240.0 24,678.3 24,429.8 58.8% 56.7%
2022 | Marzo | 16 4,102 4,318 95.0% 66,240.0 25,686.8 23,991.3 59.2% 56.2%
2022 | Marzo | 17 3,820 4,007 95.3% 66,238.7 23,298.4 24,617.1 57.3% 54.7%
2022 | Marzo | 18 3,901 4,083 95.6% 66,026.7 24,251.8 24,739.8 59.2% 56.6%
2022 | Marzo | 21 4,018 4,189 95.9% 67,574.0 28,338.9 25,794.1 65.7% 63.1%
2022 | Marzo | 22 3,988 4,156 95.9% 67,664.3 28,719.4 24,212.7 62.2% 59.7%
2022 | Marzo | 23 3,669 3,888 94.4% 67,656.2 24,141.1 24,961.9 57.4% 54.1%

95.5% 59.8% 57.2%

De la tabla, se obtiene que la productividad promedio en el Pre-Test es de 57.2%, con eficiencia promedio de 59.8% y eficacia

promedio de 95.5%, considerando que el control de la produccion es diario.
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3.5.3. Propuesta de mejora
Cronograma de desarrollo de la implementacion

Para Mirjana y Milan (2017, p.311) en la “implementacion de las 5s, se reducen los
defectos, mejora la calidad, incrementa la productividad y mejora la moral de los
empleados”. La implementacion de las 5s requiere de un disefio hecho a la medida
segun donde se vaya a implementar, sin embargo, existe una estructura a seguir

como toda herramienta de mejora continua.

La implementacion implica el desarrollo de las 5 etapas que se desarrollé bajo un
esquema de PHVA, en el cual, lo primero fue desarrollar el plan y los pasos previos

para iniciar con la implementacion.

Tabla 06. Ciclo PHVA para la implementacién de las 5S

Ciclo PHVA

PLANIFICAR HACER VERIFICAR ACTUAR
1. Designar un comité | 1. SEIRI, Clasificar Mejorar por medio de | 1. Transformar las 5S
5S para asegurar los | 2. SEITON, Ordenar la medicion, analisisy | en un habito
recursos. 3. SEISO, Limpiar correccién de mediante auditorias
2. Definir 4. SEIKETSU, posibles de continuidad de
expectativas del lider | Estandarizar desviaciones. estandares 5S.
para lograr las 5S. 5. SHITSUKE, 2. Motivar: Celebrar
3. Establecer un gantt | Disciplina el éxito y continuar,
de implementacion. 3. Transferir
4. Realizar la experiencias de éxito
evaluacion previa y la entre zonas.
segmentacioén del
area.

Fuente: Elaboracion Propia.

Se elaboro el cronograma de actividades a ejecutar para la implementacién de las
5S, la cual cubre desde el antes y el resultado final de la implementacion, se
proyecto fechas coordinando con la jefatura del area, que cumple el rol de lider en

la implementacion.
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Planificacion

Tabla 07. Gantt de implementacion de 5S

Programa 5Ss - Tejeduria Circular

Mar-22 | Abr-22 | May-22

11 1 1 1 1 1 1 1 2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Jul-22
2 2
8 9

Disefio de Plan

Alex S.

Medicién - Pre Test

Liz G.

Distribucién de lideres (Alcance)

Supervisores

Kick Off - Lideres

Comité 5Ss

Despliegue a Operacion

Comité 5Ss

S1 - Clasificar

Entrenamiento

Limpieza Profunda

Definicién de "Necesarios"

Certificacién "S1"

S2 - Ordenar

Entrenamiento

Definicién de Ubicaciones

Delimitado y rotulado

Certificacién "S2"

S3 - Limpiar

Entrenamiento

Definir Plan de Mantenimiento

Plasmar Estandar de limpieza

Certificacién "S3"

S4 - Estandarizar

Entrenamiento S4 y S5

Consolidar Estandares de Orden y Limpieza

Definir frecuencia de Ciclo 5Ss

Renovacioén de pintado

Certificacion "S4"

S5 - Disciplina

Sostenibilidad durante 4 semanas

Acciones correctivas

Fuente: Elaboracién Propia.
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Ejecucion de la Propuesta
Planificar:

En la etapa de planificacion, se disefid y conformé un equipo y se genero el
compromiso para que dé el respaldo y soporte a la implementacién durante el
proceso o etapa del hacer.

En esta primera etapa se cubrié dos campos:

a. El primero, fue tener una estructura: Esta implementacion estuvo
conformada por los lideres que tienen influencia en el area, para ello se
conformé un comité de 5S y un equipo de implementacién como estructura
para hacer posible la ejecucién del programa.

b. Lo segundo, es el compromiso: Para afianzar y confirmar el compromiso se
realizaron los kick off o lanzamientos del programa por niveles jerarquicos.
En una primera instancia, la gerencia hizo el despliegue a los jefes e

ingenieros; luego, hacia el equipo de operacion.
Comité 5S

El comité 5S tiene la responsabilidad de ayudar a disolver trabas que el equipo de

implementacion no pueda resolver con los recursos que dispone.

Para la implementacion en Tejeduria, el Lider del comité fue el Gerente general y;
los integrantes del comité, los gerentes de las cuentas, dentro de ellos esta el
Champion de la implementacion, Gerente de Excelencia Operacional, responsable
de brindar los lineamientos de la metodologia a implementar y seréa el nexo entre el

Comité 5S y el Equipo de implementacion.

Equipos 5S y Tablero de Comunicaciones

El equipo se integro por el jefe de area, supervisores, lideres de calidad y

mantenimiento, como soporte metodoldgico se tuvo al ingeniero de proceso.

Esto se plasmé en el tablero de comunicaciones de 5S, lugar donde se dio
visibilidad a los logros y herramientas de control durante todo el proceso.
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ANTES / DESPUES

Figura 14. Tablero de Comunicaciones 5S.
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Mapa de responsabilidades

Para Balasundaram, Adugna, Mekonnen, Sentil (2017, p.617), el “mapa de
responsabilidades se puede hacer obteniendo el disefio de toda el &rea de trabajo
y dividiendo cada seccién en pequefias zonas. Luego asignando un equipo a cada
seccion y mostrando los nombres de los miembros de cada equipo y sus areas”. Se
dividi6 el area en zonas y se asigné responsables por cada una, con la finalidad de
que en cada turno se tenga un responsable de cuidar los avances y se tenga

propuestas de mejora.

El criterio para elegir a los responsables fue por interaccion de laborales con la zona

MAPA DE RESPONSABILIDADES

asignada.

OO0
M

Y
{
:

OO IOn00

OO

Figura 15. Mapa de Responsabilidades.

Medicioén inicial

Se registro el estatus inicial del area y se guardo fotografias del “Antes”.

Tabla 08. S1 - Imagenes del “Antes” de Tejeduria Circular.

Ry < e
(% =
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Bancada de la maquina con hilos y herramientas de
trabajo

Zona exterior
desordenada y no
estandarizada.

Stickers pegados en las
micas de las paredes de
la cabina de la maquina

Extractor superior sucio

Materiales considerados

saldos de produccién se

encontraban dentro de la
cabina de la maquina.

Tablero de control de
circuitos de maquina
abiertos por cerradura
malograda.

Zona comun de
segregacion de residuos
desordenado

Botonera de méquina en
mal estado.

Kick Off del programa

Fuente: elaboracion propia.

Se realizé la difusién del programa 5S hacia el equipo dentro de la planta en la que

el jefe de Area hizo el despliegue, empoderando a los lideres internos para la

ejecucion y brindando su apoyo y compromiso durante el proceso.
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Hacer:

Para la ejecucion se divide en 5 etapas, las cuales seran descritas a continuacion:
La primera S: CLASIFICAR

“Lo que no sirve, estorba”

Para Avishkar, Amit, Omkar, Vijay (2021, p.52), “Clasificar (Seiri): es el primer paso
en 5S que se enfoca en la eliminacion de elementos innecesarios en el lugar de

trabajo. Hace que el area de trabajo sea mas segura”.

Zona de cuarentena

Se definié una zona estratégica con visibilidad y acceso en el area para que todos
puedan disponer los elementos que durante la “S1 — Clasificar”, consideren que no

€s necesario.

Entrenamiento

Para cada etapa, se realiz6 un entrenamiento o capacitacion, en la cual se detalla
qué actividades y cdmo se ejecutaran, la clave esta en involucrar a las personas

gue laboran dentro de cada zona y que sean ellos quienes realicen el cambio.

Yite Gunwers oy
3 Yavece coumrran Miggs
L -

-
-
o —
22944 L83 MADAU e ¥,
3 ﬁn.‘» ﬂiﬁ Njetn 1z | T2 [ G ary g
L e CCL
1 P L gumr | ]
OMED. Tt St Fassricle =
4 L -\

A5l o

= saepesacst o) 17
— p o

Figura 16. S1 - Lista de asistencia al entrenamiento.
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Dia de limpieza profunda

La primera actividad es el Dia de limpieza profunda. Se realizé esta actividad en
conjunto, se limpiaron y retiraron materiales segun los criterios de clasificacion de
uso o necesidad, cuando determinaban que no eran necesarios, eran llevados a la

zona de cuarentena. En esta actividad se aprovecha y también se limpia.

Figura 19. S1 - Identificacion de material sin uso dentro de las cabinas.
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Todo esto ocupaba espacios dentro de las cabinas de las maquinas e incrementaba

la demora vy dificultad en la ejecucién de las actividades operativas.

Tarjetas rojas

Para Costa, Ferreria, S4, Silva (2018, p.5), las “tarjetas rojas se aplica a todas las
herramientas que no son imprescindibles para el trabajo diario se identifican
mediante la identificacion RED TAG”.

Para la clasificacion de elementos, se usaron las tarjetas rojas, que facilitaron la
asignacion del motivo por el cual se estaba separando, ya sea por no uso, por

reparacion o mas de lo necesario.

{Estd de mas?

{Es obsoleto?

Si Si Si

¥ ¥
Le sirve a No . No .
af'gmen mas? Deséchalo § éSe necesita?
S PR Si, i .
= Se podria Se podria .
tra::f::?:?:tro TEZER T =TT me‘s:r:rnda:lr: un
lado encuentra desgaste o é’ ﬁmz e
dafiado deterioro P

£Esta dafiado?

Campo Campo Campo
“Innecesario” “Innecesario” “Innecesario”

Campo “Mejora”
como “Por

como “No se como “Por como “Por S
modificar

necesita” reparar” cambiar”

Aplica Tarjeta Roja

Figura 20. S1- Flujo de clasificacion de objetos y equipos.

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura 21. S1 - Elemento clasificado con tarjeta roja.
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Lista de necesarios

Una vez clasificado, se listan los elementos necesarios. También se debe

considerar elementos necesarios que no se tienen, para evaluar su adquisicion.

Toma de fotografia

Para Zadry y Darwin (2020, p.3), la “toma de fotografia en la documentacion tienen
como objetivo comparar el area antes y después de la implementaciéon”. Se tomaran
fotografias para mostrar el cambio, luego de liberar espacios de objetos

innecesarios.

ANTES Y DESPUES

Figura 22. S1 — Fotografias del Antes y después.

Medicidn de certificaciéon

Para cada etapa, se solicita la verificacion de la implementacion de cada “S”. Luego
de recibir la medicion, se logré aprobar cumpliendo todos los criterios solicitados en

el check list de implementacién para la primera “S”.

Figura 23. S1 — Fotografia del equipo luego de aprobar la S1.
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La segunda S: ORDENAR
“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Para Prawira, Rahayu, Hamsal, Purba (2018, p.1189), para la segunda S “Ordenar
(Seiton): Se disefia una orden de localizaciébn para acceder facilmente a los
materiales necesarios en los momentos requeridos y los materiales se colocan

nuevamente en sus lugares después de su utilizaciéon”.

Entrenamiento

Al igual que en la etapa anterior, se brind6 el entrenamiento al equipo en cdmo se

ejecutaran las actividades para la Segunda “S”.

Definicién de ubicaciones

Segun la lista de necesarios obtenida en la S1, se validé las ubicaciones de los
materiales, herramientas e incluso maquinas segun su frecuencia de uso. Con esto,

se concluyo las ubicaciones que se asignaron a los mismos.

Tabla 09. Relacion de ubicaciones segun uso.

Frecuencia Ubicacién Descripcion
Una vez al dia o En la mesa de trabajo o zona de
. Muy cerca .
mas. trabajo.
Una vez por Alguna zona comun cercana o
b Cerca gabinetes dentro de 1 metro de
semana. . :
distancia.
Relativamente | En un radio de 5 a 10 metros de
Una vez al mes. ) .
cerca distancia.
Una vez cada 6 Aleiado En almacenes mas alejados o archivos
meses. ) de planta.

Fuente: elaboracion propia.

Delimitacion vy rotulacion

Para Akunna (2018, p.35), la “delimitacion y rotulacion: Cintas de
piso/etiguetadora/marcadores de esquina. Estos se utlizan para marcar e
identificar equipos o articulos en gabinetes. Ademas, se utilizan para identificar
areas peligrosas, equipos de seguridad, por ejemplo, extintores de incendios y rutas
de salida”. Luego de haber definido los lugares adecuados segun uso, el siguiente
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paso es rotular y delimitar segin sea necesario, para que ayude a cumplir con el

nuevo orden establecido.

En esta etapa, se avanzo con el uso de controles visuales o analizamos el uso de

a pruebas de error.

Tabla 10. S2 — Comparativo del Antes y Después.

RESIDUOS DE | &

stickers ¢ ” 4 4]

Antes Después
Programas y fichas técnicas Se dio un lugar a los materiales y se
sujetas por el metal de las micas. identifico.

Fuente: elaboracion propia.

Se recicl6 botellas para crear recipientes donde dejar los residuos de hilo y de los
stickers de produccién, en una ubicacion cercana al operador para que la actividad
sea ordenada y limpia. También se identifico la ubicacion de la Ficha técnica, junto
con la Orden de trabajo para que sea de facil acceso tanto para el operador,

mecanico y auditor de calidad.

Figura 24. S2 — Ejemplo de Materiales dentro de su delimitacion.
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Figura 26. S2 - Ejemplo de delimitacion de zonas de trabajo y pasadizos.

La aplicacién de la delimitaciones y rotulaciones, con la ayuda de la gestion visual,
ayudaron a hacer del proceso mas eficiente.

A continuacion, se presenta la evaluacién que se realiz6 antes de ejecutar las S2:
Ordenar, con la propuesta de lograr mejora en reduccion de tiempo en basquedas
innecesarias.

Actividad evaluada: Preparacion de Materiales para el cambio de articulo
(Regulacion)
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Tabla 11. S2 — Diagrama Analitico de proceso (Antes)

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

PROCESO: Preparacién de Materiales para el cambio de articulo (Regulacion)

METODO

- Actual

O Operacion I O waterial B Hombre | [™]  Propuesto
5 £ 5 9 5 |8, 5y
. S o S @ S Lol o8
DESCRIPCION I g I =1 o 2 s g— 2 OBSERVACIONES
g § g 2 E |SE| s¢
o = = =< a =
1 Cammzﬂxr‘haaa la oficina de O D D v 15 1
supervision. 2>
) Solicitar la impresion de la Orden . 6
de Trabajo y Ficha Técnica. I$ D D ; ;
3 Cf'amlnar hacia el abastecedor de 32 2
hilado.
4 | Espera al abastecedor O |$ v - 5
Solicitar ubicacién del hilado a
5 . - 4
trabajar.
6 Cammz?lr hacia l.a zona de 45 3 Lleva carretilla hidraulica
recepcion de hilado.
Buscar parihuela con lote de
7 | hilado segun indicacién del |$ D D v - 15
abastecedor.
3 Tras[ad?r hilado con ?arrAetHIa 5 5
hidraulica hasta la maquina.
Liberar espacio fuera de la cabina
9 o - 6
y dejar hilado.
10 Cargar H|'Iado en las filetas dentro : 10
de la cabina.
1 Amarrar puntas de hilo saliente } 15
con el entrante.
S £ S o % Elaborado por: A. Saldafia y L. Garcia
S o S a s
EVENTOS < & o £ S Total
g S Z £ £ Fecha: 18/04/2022
o = < = echa:
RESUMEN Cantidad 6 4 0 11
Tiempo 56 11 0 5 0 72
(min)
Distancia ) 137 ) ) : 137
(m)

Fuente: elaboracion propia
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Se diagramé los movimientos del operador para esta actividad:

LAY OUT - TEJEDURIA ACTUAL |

SUPERVISOR
CENTRO DE
PLANTA

M16 M17 M18 M19

Méquina L4 [ Maquina L6 | Maquina L7 | Maquina L8 \\/) Maquina Maquina Maquina Maquina

ZONA DE
RECEPCION DE
HILADO
Méquina V5| Méquina V4| Maquina V3[Maquina V1 Méquina 11 | Maquina 12 | Maquina I3 | Maquina 14
%
Méquina Méquina Méquina dquin Méquina Méquina Méquina Méquina

M5 M6 M7 M8 M9 M10 M11 M12

Méquina Méquina Méquina Méquina Méquina
‘ , M1 M2 M3 M4 M14

Figura 27. S2 — Diagrama de circulacion (Antes)

Luego de haber implementado la S2, esta actividad tuvo beneficios significativos.
Las mejoras que sumaron fueron:

1. Implementar un lugar identificado y visible, de facil acceso en cada cabina
donde se tenga la Ficha técnica y la Orden de trabajo.

PROGRAMA DE |
TELIDO.

FESIDUOS DE|

STICKERS

Figura 28. S2 — Ubicacion de Fichas técnicas y Ordenes de produccion
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2. Se dividi6 la bandeja de hilado afuera de la cabina de tejeduria con los

espacios para el hilado de ingreso (nueva orden) y el hilado de salida

(orden finalizada).

Los resultados obtenidos en el andlisis posterior:

Figura 29. S2 — Bandeja para hilado.

Tabla 12. S2 — Diagrama Analitico de proceso (Después)

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO METODO
PROCESO: Preparacion de Materiales para el cambio de articulo (regulacion) Actual
Operacion Material Hombre Propuesto
c
5 £ 5 o 5 S, 5y
. 3 5 g 2 5 |[t8lg¢
DESCRIPCION I & o =1 Q c 9 g— 2 OBSERVACIONES
3 g 3 & £ Z2E|lSE
o = = = a =
Revisar Orden de Trabajoy .
. - . Se colocd un sobre para
1 | Ficha Técnica ubicado fuera 2 .
. documentos fuera de la cabina.
de la cabina.
Validar el lote del hilado O E> D v Se colocd una paleta con colores
2 | ubicado en la paleta de 5 para identificar hilado entrante y
hilado fuera de la cabina. saliente.
Cargar Hilado en las filetas E> D D
3 . 10
dentro de la cabina.
4 Amarrar puntas de hilo @ E> D D v 15
saliente con el entrante.
S g S ° 'f,—f- Elaborado por: A. Saldafia y L. Garcia
S o S @ S
EVENTOS © Y @ 5 o Total
g g & & £
o = £ = Fecha: 24/05/2022
RESUMEN
Cantidad 2 2 4
Tiempo (min) 25 7 32
Distancia (m)

Fuente: elaboracion propia




Finalmente, se diagramé los movimientos del operador para esta actividad:

LAY OUT - TEJEDURIA PROPUESTO |

Méquina L4

Méquina L6 [ Maquina L7

Méquina L8

Méquina V5

Méquina V4| Méquina V3

S

Méquina V1

SUPERVISOR
CENTRO DE
PLANTA

Méquina Méquina Méquina
M5 M6 M7
—

ABASTECEDOR

Méquina Méquina Méquina Méquina
’ M16 M17 M18 M19
ZONA DE
RECEPCION DE
HILADO
Méquina 11 | Maquina 12 | Maquina I3 | Maquina 14
Méquina Méquina Méquina Méquina
M9 M10 M11 M12
Méquina Méquina Méquina Méquina Méquina
M1 M2 M3 M4 M14

Figura 30. S2 — Diagrama de circulacion (después)

En conclusion, se logré una mejora en tiempos para la actividad de Preparacion

de Materiales para el cambio de articulo (Regulacién) de un tiempo inicial de 72

minutos a 32 minutos, se redujo un 55.6% del tiempo inicial.

Evaluacion de la funcionalidad

Se realiz6 seguimiento a los cambios y se recibid retroalimentacion de los

operadores en la aplicacidon de estas nuevas condiciones, esto ayudoé a poder hacer

ciertos ajustes necesarios, ya que el trabajo es de 3 turnos y el cambio aplica para

todos.

Medicién de certificacion

En la medicidon de esta etapa, no solo se verificd el cumplimiento de los criterios de

la S2, sino también de la S1; esto busca que se mantenga las mejoras y exista

coherencia en

el avance.
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Figura 31. S2 - Fotografia del equipo luego de aprobar la S2.
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La Tercera S: LIMPIAR
“Limpieza es Inspeccion”

“La limpieza es un proceso de inspeccion del lugar de trabajo su objetivo es
identificar y eliminar las fuentes de contaminacion”. (International Labour
Organization, 2017, p.54)

Entrenamiento

Se entrend al equipo en el significado de la S3 y la mejor manera de poder

completar esta etapa.

Tabla 13. S3 - Imagenes del “Antes” de Tejeduria Circular.

Residuos después de usar

Botonera dafnada .
los hilos

Stickers pegados en | Acumulacion de residuos Reparaciones
las paredes de las de hilos dentro de las improvisadas en las
cabinas cabinas tuberias de hilos

Fuente: elaboracion propia.

Se mostrd las condiciones no normales a tener en cuenta en las inspecciones

diarias.
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Identificacion de focos de contaminacion y deterioro

Se realizé una inspeccion de las diversas zonas identificando focos de

contaminacion y deterioro. Se realizé un plan de accidén para controlar aquellos

focos que no se pudieron erradicar.

Tabla 14. S3 - Comparativo del Antes y Después en zona de dificil acceso.

Extractor sucio y protectores
gastados.

Después
Limpieza de zona de dificil acceso.

Fuente: elaboracion propia.

Se definié un programa de limpieza de los extractores que se ubican en la parte

superior de las maquinas y se cambiaron los protectores.
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Tabla 15. S3 - Comparativo del Antes y Después en deterioro.

CERROJO
CPL
NUEVOS

Antes Después
Las puertas no se cerraban por el Se cambiaron los cerrojos.
seguro dafado, y colocaban un
segmento atravesado.
Fuente: Elaboracion propia.

Se trabaj6 con el equipo de mantenimiento para mejorar condiciones de desgaste

o deterioro dentro de la planta.

Definir plan de mantenimiento

En base al plan de accién de la inspeccion, se definieron actividades de limpieza y

frecuencia que ayudaron a mantener los espacios controlados.

Medicidn de certificaciéon

Para la medicién de la S3, también se evalué las etapas anteriores para certificar
que se estaban cumpliendo. Durante esta evaluacion se explicé la forma de

controlar los focos de contaminacion a través del plan de mantenimiento.
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La cuarta S: ESTANDARIZAR
“Establecer la mejor practica para su aplicaciéon constante”

“Estandarizar. Antes de comenzar el trabajo, verifique y corrija los articulos
clasificados, coloque los equipos en su lugar y limpie, etc. y dé una lectura
adecuada en la hoja de auditoria y cree conciencia en el empleado para mantener
las S anteriores”. (Saad, Ansari, Khnan, Sawant, Sayyed, 2015, p.113)

Entrenamiento

Se entrend en la esencia de la S4 para este proceso de implementacion, donde se
busca asegurar que las mejoras que se han realizado permanezcan en el tiempo.
Se presentd una lista de mejoras que habian realizado y se generd una lluvia de
ideas para poder aplicar la S4 con ayuda de gestion visual.

Tabla 16. S4 — Mejorar propuestas en Tejeduria Circular.

T ‘\.

nmmm%n

Se arreglé las botoneras
por gestion visual y
seguridad.
Fuente: elaboracion propia.

Se identificé los botones
de encendido de luces

Se replico el pintado de
las paletas para hilo

Definir frecuencia de ciclo de 5S

Se acordo con los lideres la frecuencia para mantener la dinamica de la S1, S2, S3
y S4, ya que se evidencid, que cada vez que se mejora alguna cosa, salen nuevas
oportunidades, y con esto, los ayudara a mantener viva la metodologia de las 5S y

el estatus del area.
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Renovacion del pintado

Se volvié a pintar algunas delimitaciones que se habian desgastado, y se actualizo

el plan de mantenimiento.

Se pint6 todas las paletas para la identificacion de hilado por ingresar y el que se

terminé de usar.

Figura 33. S4 — Ejemplo de Maquinas limpias y ordenadas entre turnos.
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Figura 35.

S4 - Ejemplo de Pasadizos limpios y ordenados.
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Figura 36. S4 - Ejemplo de Interior de cabina ordenado.

Figura 37. S4 - Réplica de la identificacion de documentos de produccion en

cabinas de tejido.

‘["”]HH]HI ‘

Figura 38. S4 - Ejemplo de Paneles transparentes limpios.
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Medicion de certificacion

La evaluacion de la S4 nos ayudé a identificar mas oportunidades de mejora que,

con el reflujo de ejecucion, se mejorara como equipo.

Se aprobo satisfactoriamente, con acciones pendientes en el plan de accion ya que

son a largo plazo por el flujo de compras.

Se reconoci6 al equipo por el logro alcanzado.

Figura 39. S4 - Foto después de aprobar la S4 - Estandarizar
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La Quinta S: DISCIPLINA
“Respeto por nuestro esfuerzo”

“Disciplina consiste en continuar manteniendo los procedimientos existentes,
auditar los métodos de trabajo, hacer de las 5S un hébito, que forme parte de la
cultura”. (Rizkya, Syahputri, Fadhilah, 2020, p.2). Esta etapa, inicio inmediatamente
después de haber aprobado la cuarta S; pues consiste en hacer sostenible el

estandar alcanzado.

Por ello, es una etapa que el Champion evalla y define para asegurar que los

resultados obtenidos en ese tiempo demuestran la madurez de la implementacion.

El feedback del lider es importante en esta etapa, porque demuestra el compromiso

y el apoyo a su equipo.

Medicién de certificacion

La quinta S, sirve para asegurar la madurez de la metodologia, se continud con las

mediciones aleatorias para identificar oportunidades.

Estas mediciones se mantienen en el tiempo para que sea constante, pues lo que

se mide, esta controlado y se puede gestionar y mejorar.

i

Figura 40. S5 — Incorporacion de las 5S como parte de los temas de produccion.
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Figura 41. S5 - Representantes del equipo de implementacién de tejeduria

circular.

Verificar y Actuar:

“Se realiza un diagrama Gantt para el proceso de implementacion, en el cual incluye
las actividades y los plazos en el cual se van a ejecutar. (Gyorgy Czifra, 2017, p.82).
El Gantt plasmado al inicio de la implementacion, ayudo en la gestion de tiempos y
las fechas de cumplimiento, ante las desviaciones se puede acordar acciones para
poder recuperar las fechas.

Al final de la implementacion, este fue el Gantt marcado de verde las fechas reales.
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Planificacién

Tabla 17. Gantt de implementacion de 5S con fechas reales.

Programa 5Ss - Tejeduria Circular

May-22
1 2
9 0

Jun-22
2 2
4 5

Disefio de Plan Alex S.
Medicién - Pre Test Liz G.
Distribucién de lideres (Alcance) Supervisores
Kick Off - Lideres Comité 5Ss
Despliegue a Operacion Comité 5Ss

S1 - Clasificar

Entrenamiento

Limpieza Profunda

Definicién de "Necesarios"

Certificacién "S1"

S2 - Ordenar

Entrenamiento

Definicién de Ubicaciones

Delimitado y rotulado

Certificacién "S2"

S3 - Limpiar

Entrenamiento

Definir Plan de Mantenimiento

Plasmar Estandar de limpieza

Certificacion "S3"

S4 - Estandarizar

Entrenamiento S4 y S5

Consolidar Estandares de Orden y Limpieza

Definir frecuencia de Ciclo 5Ss

Renovacién de pintado

Certificacion "S4"

S5 - Disciplina

Sostenibilidad durante 4 semanas

Acciones correctivas

Fuente: Elaboracién propia.
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“Las mediciones tienen un papel importante para garantizar que se hayan llevado
a cabo todos los planes de implementacion de 5S. El sistema de evaluacion 5S
funciona para ver la disciplina de los empleados y la consistencia de los
empleados”. (Khoryanton, Harmanto, Gunawan, 2021, p.33). También se realizaron
mediciones inopinadas durante el proceso de implementacion para ir formando el

habito y brindando retroalimentacion al equipo de implementacion.

Tabla 18. Resultado de las Mediciones 5S en Tejeduria Circular.

Puntaje
Fecha Acumul S1 S2 S3 S4 S5
ado

9/03/2022 12 2 2 0 6 2
23/03/2022 2 2
30/03/2022 4 4

5/04/2022 10 10

8/04/2022 8 8

12/04/2022 16 16

14/04/2022 10 10

19/04/2022 18 18

22/04/2022 39 20 4 6 4 5
25/04/2022 24 20 4

29/04/2022 26 20 6

3/05/2022 32 20 12

5/05/2022 26 18 8

11/05/2022 34 20 14

13/05/2022 36 18 18

17/05/2022 38 20 18

25/05/2022 74 20 20 12 10 12
30/05/2022 54 20 18 16

3/06/2022 52 18 20 14

8/06/2022 54 20 18 16

14/06/2022 58 20 20 18

17/06/2022 86 20 20 20 14 12
20/06/2022 90 20 18 18 16 18
24/06/2022 96 20 20 18 20 18
28/06/2022 100 20 20 20 20 20
1/07/2022 98 20 18 20 20 20
4/07/2022 100 20 20 20 20 20
8/07/2022 98 20 20 18 20 20
13/07/2022 94 20 18 18 18 20
18/07/2022 100 20 20 20 20 20
22/07/2022 100 20 20 20 20 20

Fuente: Control del programa 5S de Tejeduria.
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Las dinamicas de cada medicion fueron observar, y registrar los eventos; en caso
se cumplia el item evaluado, se felicitaba el logro; en caso de encontrarse
observaciones, se realizaba la retroalimentacion al personal y se planteaba la

accion para corregirlo.
3.5.4. Resultado Post-Test
Variable Independiente: Metodologia 5S — Actual

Tabla 19. Medicién 5S Post-Test.

Etapas Calificacion
S1 — Clasificar 20/ 20
S2 — Ordenar 20/ 20
S3 — Limpiar 20/ 20
S4 — Estandarizar 20/ 20
S5 — Disciplina 20/ 20
Total 100/ 100
Fuente: elaboracion propia.
Medicién 5S
s1

20

15

10
S5 c s2

(]

S4 S3

Figura 42. Grafica Radial de la medicion 5S Post-Test.
Variable Dependiente: Productividad — Actual

Se consideran los datos obtenidos durante la Ultima etapa de implementacion de
la metodologia con los datos recolectados por la empresa, durante 01 mes de
labores.
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Dimensioén 1: Eficiencia

Para obtener el valor de productividad, primero se calcula la eficiencia del proceso
de tejeduria, la cual se determina por el valor de la Eficiencia General de los
Equipos, definida por el tiempo de produccion con calidad, entre el tiempo
disponible programado para la operacion, durante 01 mes en la quinta etapa de la

implementacion.
Dimensién 2: Eficacia

Para calcular la eficacia se define entre la relacién de kilogramos producidos del
programa y los kilogramos programados totales, consideradas durante 01 mes en

la quinta etapa de la implementacion.

Luego, se procede a determinar la productividad en el proceso de tejeduria en
funcion al aprovechamiento del tiempo de trabajo de los equipos.
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Tabla 20. Tabla de céalculo de productividad — Post-Test.

Eficacia Eficiencia
., Produccién
Produccion Programad Tiempo No | Tiempo de
Aio Mes | Dia Real g Eficacia Tiempo P po Eficienci Productividad (%)
(Kilogramo a % Total (Min) Ocupado trabajo %
5) (Kilogramo (%) (Min) (Min) a (%)
s)

2022 Julio 4 3693 3802 97.1% 67,556.1 26,946.0 27,095.5 66.7% 64.8%
2022 Julio 5 3978 4043 98.4% 66,240.0 23,488.5 26,894.2 62.9% 61.9%
2022 Julio 6 4321 4407 98.0% 66,484.4 23,596.8 25,854.9 60.3% 59.1%
2022 Julio 7 4613 4799 96.1% 66,240.0 22,936.1 26,697.8 61.7% 59.3%
2022 Julio 8 4467 4468 100.0% 66,456.0 22,537.7 25,997.7 59.2% 59.2%
2022 Julio 11 4516 4610 98.0% 66,825.0 20,203.1 26,882.7 57.7% 56.5%
2022 Julio 12 4262 4317 98.7% 66,240.0 27,370.3 27,153.0 69.9% 69.0%
2022 Julio 13 4231 4305 98.3% 66,240.0 22,161.1 25,937.5 58.8% 57.8%
2022 Julio 14 3802 3906 97.3% 66,240.0 23,446.6 26,132.7 61.1% 59.4%
2022 Julio 15 4038 4106 98.3% 66,240.0 21,531.0 25,932.9 58.0% 57.0%
2022 Julio 18 4188 4321 96.9% 66,754.0 25,528.4 27,943.3 67.8% 65.7%
2022 Julio 19 5482 5510 99.5% 67,374.1 22,772.9 26,882.1 60.3% 60.0%
2022 Julio 20 5020 5052 99.4% 67,284.5 27,806.5 27,226.2 69.0% 68.5%
2022 Julio 21 5141 5238 98.1% 66,240.0 24,004.1 26,796.9 63.4% 62.3%
2022 Julio 22 5618 5789 97.0% 66,240.0 22,512.7 25,948.7 59.3% 57.6%
2022 Julio 25 4248 4321 98.3% 66,240.0 25,463.8 27,115.4 66.5% 65.4%
2022 Julio 26 5396 5510 97.9% 66,240.0 24,089.4 26,732.7 63.4% 62.1%
2022 Julio 27 5011 5052 99.2% 66,240.0 25,038.6 27,115.2 65.8% 65.3%

98.2% 62.9% 61.7%

Fuente: Elaboracion propia.
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Finalmente, en funcién a los datos obtenidos del Post-Test, se procede a realizar el

comparativo de los resultados obtenidos del Pre y Post Test:

Variable Independiente: Metodologia 5S

En los diagramas radiales, podemos visualizar la evolucion del estatus de

implementacion de las 5S desde antes y después de la implementacion.

Medicién 5S

51
20

15
10
5

2

s3

Figura 43. Medicion 5S Pre-Test.

Medicién 5S

51
20

15
10
5
0

3

Figura 44. Medicién 5S Post-Test
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Variable dependiente: Productividad

El porcentaje de eficacia promedio, presenta un aumento de 95.5% a 98.2%; y en
el caso de la eficiencia promedio, también se produjo un aumento de 59.8% al

62.9%. Segun los resultados obtenidos la productividad mejoré en un 4.5%.

Productividad

M Pre-Test M Post-Test
95 50/° 98-20/0

I I i slz.g% 57.20, 61-7%

Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 45. Productividad Pre-Test y Post-Test.
Fuente: Elaboracion propia.
Flujo de caja

Se analizé econdmicamente la implementacion de las 5S identificando los costos

de inversion (Tabla 18) y beneficios como resultado de la implementacion.

En la tabla resumen (Tabla 17) se puede visualizar los costos de inversion que son
recursos humanos y materiales, seria una inversion total de S/.3,422.50 lo cual nos
permite cubrir los costos en las etapas de capacitacion, implementacion y

evaluacion con el objetivo de implementar las 5s.

Tabla 21. Resumen de costos de inversion.

Recursos Costos
Humano S/ 2,440.0
Materiales S/982.5

Inversion Total S/ 3,422.5

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 22. Costos de implementacion del Programa 5S.

Recursos Humanos Recurso en Materiales
Etapas Actividades Costo i Costo i
P Nombre del Unitari VIETES Valorado Material Unitari Cantida | Valorad
recurso o (Hrs.) o d 0]
Entrenamiento de la S1 | Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
(Clasificar) Soporte 5S S/15.00 1 S/15.00
Entrenamiento de la S2 | Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
Entrenamiento (Ordenar) SOpOI‘te 58 8/1500 1 8/1500
0 Entrenamiento de la S3 | Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00 . 1/2
Capacitacione | (Limpiar) Soporte 55 S/15.00 1 s/15.00 | ©apelhoja bond S/16.00 | g | S/16:00
S Entrenamiento de la S4 | Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
(Estandarizar) Soporte 5S S/15.00 1 S/15.00
Entrenamiento de la S5 | Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
(Disciplina) Soporte 5S S/15.00 1 S/15.00
Lider de area S/11.00 40 S/440.00 Tablero de gestion S/90.00 1 S/90.00
Implementacion de la Tijera S/2.00 3 S/6.00
| . - e
- Evidencia fotogréafica S/1.00 10 S/10.00
S1 (Clasificar 15. 1 150.
( ) Soporte 5S S/15.00 0 S/150.00 Regla S/1.00 3 S/3.00
Equipo de Plumoén S/2.00 3 S/6.00
implementacion | 00 | 40 | S/200.00 P e embalaje Si400 | 2 S/8.00
Costos de Evidencia fotografica S/1.00 10 S/10.00
implementacié Soporte 5S S/15.00 | 10| S/150.00 oo sia00 | 2 S/8.00
n L
Implementacion de la _ Pintura S/40.00 3 S/120.0
S2 (Ordenar) Equipo de S/5.00 | 40 S/200.00 0
implementacién ' : Brocha S/20.00 3 S/60.00
Aerosol S/18.00 3 S/54.00
Escoba S/10.50 5 S/52.50
Implementacion de la Equipo de Recogedor S/5.00 5 S/25.00
S3 (Limpiar) implementacion S/5.00 40 S/200.00 Baldes S/5.00 5 S/25.00
Trapeador S/3.00 5 S/15.00
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Tachos ecolégicos 5/110'8 3 5/330'8
Lider de area S/11.00 40 S/440.00 | Bolsas S/2.00 1 S/2.00
Guantes S/7.00 5 S/35.00
Desinfectantes S/18.00 3 S/54.00
. . 1/2
',;‘lp('grs“tzgga;i‘;gr‘;e 2| Soporte 5S S/15.00 | 10 s/150.00 | F@pelhojabond S/16.00 | ya | S/16.00
Lapicero S/0.50 10 S/5.00
Implementaciondela | Equipode S/5.00 | 40 | S/200.00  Papel hoja bond si6.00 | 2 | s16.00
S5 (Disciplina) implementacion millar
Evaluacién de la S1 Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
valuacion de fa Mejora continua | S/12.00 1 S/12.00
(Clasificar) . .
Lider de area S/15.00 1 S/15.00
Evaluacién de la S2 Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
vauacion de 1a Mejora continua | S/12.00 1 S/12.00
(Ordenar) - .
Lider de area S/15.00 1 S/15.00
Evaluacion de la S3 Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00 12
Evaluacion (L‘i’;;g’;')"” €la Mejora continua | S/12.00 1 S/12.00 | Papel hoja bond S$/16.00 | ¢ | S/16.00
Lider de area S/15.00 1 S/15.00
Evaluacién de la S4 Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
valuacion de fa Mejora continua | S/12.00 1 S/12.00
(Estandarizar) - .
Lider de area S/15.00 1 S/15.00
Evaluacién de la S5 Promotor 5S S/10.00 1 S/10.00
valuacion de la Mejora continua | S/12.00 1 S/12.00
(Disciplina) ~ -
Lider de area S/15.00 1 S/15.00
SubTotal 8/2’440'8 SubTotal 8/982'8

Fuente: Elaboracion propia.
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Para evaluar la viabilidad en un periodo de 12 meses se realiz6 el calculo del VAN y el TIR para la implementacion de las 5s. En

las cuales se utilizaron las siguientes formulas:

TIR

(Tasa Interna de Retorno)

i

. FNi 3
0=-Io+ Z [mj

J=1

Donde:
FNj= Flujo neto en el periodo |
lo= Inversion en el periodo 0

n= Numero de periodos considerados

VAN
(Valor Anual Neto)

n

s 5 Z (( ITY{);)

Dénde:

FNj= Flujo neto en el periodo |

lo= Inversion en el periodo 0

I= tasa de descuento

n= Numero de periodos considerados
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Tabla 23. Flujo de Caja para la implementacion de las 5S.

MESES
PERIODO MO M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 M11 M12
Ingresos
Ahorro de dinero por S4889.0 | 4889 | 58800 | /48890 | $/4889.0 | S/4889.0 | S/4889.0 | S/4889.0 | S/4889.0 | S/4889.0 | S/4889.0 | S/4.889.0
la mejora del proceso 0
Total de Ingresos S/4,889.0 5/4'8896 S/4,889.0 | S/4,889.0 | S/4,889.0 | S/4,880.0 | S/4,880.0 | S/4,889.0 | S/4.889.0 | S/4.889.0 | S/4,889.0 | S/4,889.0
Inversion S/3,422.5
Mantenimiento de
mejora
Total de egresos -S/3,422.5
Flujo Efectivo -S/3,422.5 |  S/4,889.0 8’4'8890' S/4,880.0 | S/4,880.0 | S/4,889.0 | S/4,880.0 | S/4,880.0 | S/4,880.0 | S/4,.880.0 | S/4.889.0 | S/4,889.0 | S/4,889.0
Flujo Efectivo Neto .S/3,422.5 |  S/1,466.5 8’6'3556 S/11,244.6 | S/16,133.6 | S/21,022.6 | S/25911.7 | S/30,800.7 | S/35,689.7 | S/40,578.7 | S/45467.8 | S/50,356.8 | S/55,245.8
S/
VAN 55,245.8
TIR 143%
VIABLE Sl

Fuente: Elaboracion Propia.

Se calculé el flujo de caja (tabla 19), obteniendo el Valor actual neto (VAN) el monto de S/. 54,866.2 y la Tasa interna de retorno

(TIR) el 143%, llegamos a la conclusion que la implementacion de las 5S si es viable.
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3.6. Método de analisis de datos
Andlisis descriptivo

En la presente investigacion se implementa las 5S para mejorar la productividad de
Tejeduria en Textil del Valle, se realizaréa el andlisis descriptivo que ya es el conjunto
de distribucién de frecuencia, medias de tendencia, variabilidad, gréficas y
puntuaciones (Hernandez, Mendoza, 2018, p.311). Para lo cual, se utilizara el
microsoft excel para realizar los gréaficos y tablas de la implementacién de las 5s, y
para la productividad se utilizara el programa SPSS para procesar los datos de la
eficiencia y eficacia; esto permitirh comparar el antes y luego de la implementacion

de la metodologia 5S.
Analisis inferencial

Se llevara a cabo el analisis inferencial, ya que consiste en estimar parametros
(Hernandez, Mendoza, 2018, p.311). En el cual se va a comparar el antes y el
después de la implementacion de las 5s mediante la productividad en el area de
tejeduria. Por lo tanto, se validara las hipétesis, verificando con la prueba de
Normalidad para determinar si los datos obtenidos tienen una distribucion Normal

(Prueba T-Student) o no tiene Distribucion Normal (Prueba Wilcoxon)
3.7. Aspectos éticos

En el presente trabajo de investigacion se ha respetado a los autores, por tal motivo
se ha citado a cada uno de ellos. Para la investigacién se recopilaron los datos de
la empresa Textil del Valle S.A. autorizado por el subgerente de operaciones
(Anexo 15. Carta de presentacion). Finalmente, para confirmar la originalidad de la

investigacion se procedié a subir mediante la plataforma Turnitin.
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IV. RESULTADOS
4.1. Analisis Descriptivo
Variable dependiente: Productividad

Tabla 24. Evaluacién comparativa de la productividad

Grupos | Pre Test | Post Test
N 18 18
Productividad }
Media 57 62
Desv. Tip. 0.45 0.4

Fuente: SPSS.
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Figura 46. Histograma del Pre-Test de Productividad
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Figura 47. Histograma del Post-Test de Productividad
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Figura 48. Diagrama de cajas del Pre-Test de Productividad.
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Figura 49. Diagrama de cajas del Post-Test de Productividad.

En la figura se puede observar el Pre test teniendo un 57% vy en el Post test un 62%
de la productividad, la cual ha incrementado con la implementacion de las 5s. De
igual manera la desviacion estandar del Pre test fue de 0.45% y en el Post test
obtuvo un 0.4%. Se puede visualizar en el diagrama de cajas y bigotes el
incremento de la productividad referente al Pre test.

Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 25. Evaluacion comparativa de la Eficiencia

Grupos | Pre Test | Post Test

N 18 18
Eficiencia ]
Media 60 63
Desv. Tip.| 0.45 0.39

Fuente: SPSS.
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Figura 50. Histograma del Pre-Test de Eficiencia.

Figura 51

Post_test

Mean = 53
Std. Dev. = 039
N=18

. Histograma del Post-Test de Eficiencia.
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Figura 52. Diagrama de cajas del Pre-Test de Eficiencia.
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Figura 53. Diagrama de cajas del Post-Test de Eficiencia.

En la figura se puede observar el Pre test teniendo un 60% y en el Post test un 63%
en la eficiencia, la cual ha incrementado con la implementacion de las 5s. De igual
manera la desviacion estandar del Pre test fue de 0.45% y en el Post test obtuvo
un 0.39%. Se puede visualizar en el diagrama de cajas y bigotes el incremento de
la eficiencia referente al Pre test.
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Dimension 1: Eficacia.

Frequency

Tabla 26. Evaluacion comparativa de la Eficacia.

&2

Eficacia

Grupos | Pre Test | Post Test
N 18 18
Media 95 98
Desv. Tip. 0.13 0.1

Figura 54. Histograma del Pre-Test de Eficacia.

4

Fuente: SPSS.
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Figura 55. Histograma del Post-Test de Eficacia.

7 5
o

Pre_test

Figura 56. Diagrama de cajas del Pre-Test de Eficacia.
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Figura 57. Diagrama de cajas del Post-Test de Eficacia.

En la figura se puede observar el Pre test teniendo un 95% y en el Post test un 98%
en la eficacia, la cual ha incrementado con la implementacion de las 5s. De igual
manera la desviacion estandar del Pre test fue de 0.13% y en el Post test obtuvo
un 0.1%. Se puede visualizar en el diagrama de cajas y bigotes el incremento de la
eficacia referente al Pre test.

4.2. Analisis Inferencial
Hipotesis General

Hipotesis nula (Ho): La implementacion de las 5s no mejora la productividad en el
area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022.

Hipoétesis alterna (Ha): La implementacion de las 5s mejora la productividad en el
area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022.

Para probar nuestra hipétesis general, necesitamos evaluar los valores del pretest
y post test de la productividad, para constatar si tienen un comportamiento

parameétrico o no paramétrico.
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Regla de decision:

Si p<=0.05, Se rechaza la Ho, Los datos tienen comportamiento no Paramétrico.

Si p>=0.05, Se acepta la Ho, Los datos tienen comportamiento Paramétrico.

Prueba de normalidad

Tabla 27. Test de normalidad de la productividad.

Tests of Normality

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Statistic | df | Sig. | Statistic | df | Sig.
Pre_test | 0.175 |18 | 0.150 | 0.937 |18 0.259
Post_test| 0.192 | 18 | 0.078 | 0.920 18| 0.130

a. Lilliefors Significance Correction

Fuente: SPSS.

Se acepta la hipotesis Ho al obtener p(Sig)>=0.05, en el cual aplicamos el

estadigrafo T- Student, ya que es una distribucion normal.

Prueba T-Student

Tabla 28. Muestra emparejadas-Medias.

Paired Samples Statistics

Mean | N | Std. Deviation | Std. Error Mean
Pair 1 | Pre_test | 0.5733 18 0.04524 0.01066
Post _test  0.6167 | 18 0.04000 0.00943

Fuente: SPSS.
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Tabla 29. Prueba de muestras emparejadas.

Paired Samples Test
Paired Differences t df Sig. (2-
tailed)
Mean Std. Std. Error 95% Confidence Interval

Deviation Mean of the Difference

Lower Upper
Pair | Pre_test - -0.04333 0.06231 0.01469 -0.07432 -0.01235 -2.951 | 17 0.009

1 Post_test

Fuente: SPSS.

El valor de las medias de la productividad del Pre test es de (0.5733) y del Post test
es de (0.6167), y por consiguiente en la prueba de T-Student la productividad es de
(0.009) siendo menor al 0.05, en el cual se rechaza la Hipétesis Ho, llegando a la
conclusion que la Implementacion de las 5s mejora la productividad en el area de
tejeduria en textil del Valle S.A. 2022.

Hipodtesis Especifica 1

Hipotesis nula (Ho): La implementaciéon de las 5s no mejora la eficiencia en el area
de tejeduria en textil del valle S.A. 2022.

Hipotesis alterna (Ha): La implementacion de las 5s mejora la eficiencia en el &rea
de tejeduria en textil del valle S.A. 2022.

Para probar nuestra hipétesis especifica 1, necesitamos evaluar los valores del
pretest y post test de la eficiencia, para constatar si tienen un comportamiento

paramétrico o no paramétrico.
Regla de decision:

Si p<=0.05, Se rechaza la Ho, Los datos tienen comportamiento no Paramétrico.

Si p>=0.05, Se acepta la Ho, Los datos tienen comportamiento Paramétrico.
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Prueba de normalidad

Tabla 30. Test de normalidad de la Eficiencia.

Tests of Normality

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Statistic | df | Sig. | Statistic | df | Sig.
Pre_test 0.175 |18 | 0.153  0.938 |18 0.271
Post test| 0.153 | 18 | .200" @ 0.915 | 18 0.105

*. This is a lower bound of the true significance.

a. Lilliefors Significance Correction

Fuente: SPSS

Se acepta la hipétesis Ho al obtener p(Sig)>=0.05, en el cual aplicamos el

estadigrafo T- Student, ya que es una distribucion normal.

Prueba T-Student

Tabla 31. Muestra emparejadas-Medias.

Paired Samples Statistics

Mean | N | Std. Deviation | Std. Error Mean
Pair 1 | Pre_test | 0.5972 18 0.04522 0.01066
Post test 0.6283 18 0.03944 0.00930

Fuente: SPSS.

Tabla 32. Prueba de muestras emparejadas.

Paired Samples Test

Paired Differences

t df Sig. (2-
Mean Std. Std. Error | 95% Confidence Interval tailed)
Deviation Mean of the Difference
Lower Upper
Pair Pre_test - -0.03111 0.05920 0.01395 - -0.00167 -2.230 | 17 0.040
1 Post_test 0.06055

Fuente: SPSS.
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El valor de las medias de la eficiencia del Pre test es de (0.5972) y del Post test es
de (0.6283), y por consiguiente en la prueba de T-Student la productividad es de
(0.040) siendo menor al 0.05, en el cual se rechaza la Hipétesis Ho, llegando a la
conclusion que la Implementacion de las 5s mejora la eficiencia en el area de
tejeduria en textil del Valle S.A. 2022.

Hipotesis Especifica 2

Hipotesis nula (Ho): La implementacion de las 5s no mejora la eficacia en el area
de tejeduria en textil del valle S.A. 2022.

Hipotesis alterna (Ha): La implementacion de las 5s mejora la eficacia en el area de
tejeduria en textil del valle S.A. 2022.

Para probar nuestra hipétesis especifica 1, necesitamos evaluar los valores del
pretest y post test de la eficacia, para constatar si tienen un comportamiento

paramétrico o no paramétrico.

Regla de decision:

Si p<=0.05, Se rechaza la Ho, Los datos tienen comportamiento no Paramétrico.
Si p>=0.05, Se acepta la Ho, Los datos tienen comportamiento Paramétrico.

Prueba de normalidad

Tabla 33. Test de normalidad de la Eficacia.

Tests of Normality

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Statistic | df | Sig. | Statistic | df | Sig.

Pre_test | 0.217 | 18| 0.025 0.932 |18 0.211

Post_test| 0.222 |18 0.019 | 0.920 |18 0.132

a. Lilliefors Significance Correction
Fuente: SPSS.

Se acepta la hipo6tesis Ho al obtener p(Sig)>=0.05, en el cual aplicamos el

estadigrafo T- Student, ya que es una distribucion normal.
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Prueba T-Student

Tabla 34. Muestra emparejadas-Medias.

Paired Samples Statistics
Mean | N | Std. Deviation | Std. Error Mean
' Pre_test | 0.9544 18 0.01338 0.00315
Paird Post_test | 0.9800 | 18 0.00970 0.00229
Fuente: SPSS.

Tabla 35. Prueba de muestras emparejadas.

Paired Samples Test

Paired Differences t df Sig. (2-
tailed)
Mean Std. Std. Error 95% Confidence Interval of
Deviation Mean the Difference
Lower Upper
Pair | Pre_test - -0.02556 0.02064 0.00487 -0.03582 -0.01529 -5.252 | 17 0.000
1 Post_test
Fuente: SPSS.

El valor de las media de la eficacia del Pre test es de (0.9544) y del Post test es de

(0.9800), y por consiguiente en la prueba de T-Student la productividad es de

(0.000) siendo menor al 0.05, en el cual se rechaza la Hipo6tesis Ho, llegando a la

conclusion que la Implementacion de las 5s mejora la eficacia en el area de
tejeduria en textil del Valle S.A. 2022
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V. DISCUSION

El presente estudio de investigacion tiene como finalidad determinar como la
implementacion de las 5s mejora la productividad en el area de tejeduria de Textil
del Valle S.A.

Referente a los estudios encontrados y el analisis respectivo al objetivo general.
Obteniendo en la prueba T-Student el valor de (sig)=0.009<0.05; se rechaza Ho
aceptando Ha, por lo cual demuestra que la implementacion de las 5s mejora la
productividad en el area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022, en el Pre-test se
obtuvo una productividad de 57.2% y en el Post test 61.7% de productividad, la cual
incrementd un 4.5%. Asimismo, la desviacién estandar paso6 del 0.45% en el Pre-
test a un 0.4% en el Post test. En consiguiente en el diagrama de cajas y bigotes
se puede visualizar que los puntajes del Post test aumentaron a comparacion del
Pre-test. Esto lo podemos constatar por LANDEO(2019) en su tesis “Aplicacion de
la metodologia 5s para mejorar la productividad del &rea de tejeduria de la Empresa
Textil Carmelitas en Villa el Salvador” la correcta aplicacion de las 5s lograron
obtener mejoras en el proceso de despacho, entregando tela de buena calidad y
disminuyendo los tiempos muertos, lo cual pudieron hacer gracias al compromiso
de los trabajadores, obteniendo un incremento en su productividad del 25%,

alcanzando una productividad del 94% .

Con respecto a los estudios encontrados y el analisis respectivo al objetivo
especifico 1. Obteniendo en la prueba T-Student el valor de (sig)=0.040<0.05; se
rechaza Ho aceptando Ha, por lo cual demuestra que la implementacién de las 5s
mejora la eficiencia en el area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022, en el Pre-
test se obtuvo una eficiencia de 59.8% y en el Post test 62.9% de eficiencia, la cual
incrementd un 3.3%. Asimismo, la desviacion estandar pasé del 0.45% en el Pre-
test a un 0.39% en el Post test. En consiguiente en el diagrama de cajas y bigotes
se puede visualizar que los puntajes del Post test aumentaron a comparacion del
Pre-test. Esto lo podemos constatar por WOJITYNEK, KULINSKA Y GRUSZKA
(2018) en su articulo “Implementation of lean 5s methodology in logistic enterprise”.
El tener las condiciones adecuadas en el area de trabajo y con la implementacién
de las 5s en las empresas, la eficiencia sera mayor, lo cual permitira ser mas

productivo y rentable.
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Para finalizar, en los estudios encontrados y el analisis respectivo al objetivo
especifico 2. Obteniendo en la prueba T-Student el valor de (sig)=0.000<0.05; se
rechaza Ho aceptando Ha, por lo cual demuestra que la implementacién de las 5s
mejora la eficacia en el area de tejeduria de Textil del Valle S.A. 2022, en el Pre-
test se obtuvo una eficacia de 95.5% y en el Post test 98.2% de eficacia, la cual
incrementd un 2.6%. Asimismo, la desviacion estandar pasé del 0.13% en el Pre-
test a un 0.1% en el Post test. En consiguiente en el diagrama de cajas y bigotes
se puede visualizar que los puntajes del Post test aumentaron a comparacion del
Pre-test. Esto lo podemos constatar por SUAREZ (2022), en su tesis
‘Implementacién de la metodologia 5s para incrementar la productividad en el
proceso de corte y confeccidbn en una empresa textil” en la cual su eficacia

incremento del 77% al 91% debido que se implementé de forma secuencial las 5s.
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VI. CONCLUSIONES

Referente al objetivo principal de la investigacion, los resultados obtenidos con la
implementacion de las 5s para mejorar la productividad en el &rea de tejeduria de
Textil del Valle S.A. 2022, fueron favorables ya que se encontraba con un 57.2%,

la cual incrementa un 4.5%, alcanzando un 61.7% en su productividad.

Con respecto al primer objetivo especifico de la investigacion, se evidencia que al
implementar las 5s mejora la eficiencia en el area de tejeduria de Textil del Valle
S.A. 2022; obteniendo un incremento del 3.1%, pasando del 59.8% al 62.9% en su

eficiencia.

Para concluir en el segundo objetivo especifico de la investigacion, se evidencia
que al implementar las 5s mejora la eficacia en el area de tejeduria de Textil del
Valle S.A. 2022; obteniendo un incremento del 2.6%, pasando del 95.5% al 98.2%

en su eficacia.
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VIl. RECOMENDACIONES

Con respecto a la productividad se recomienda mantener el sistema 5S a través de
auditorias periodicas y capacitacion continua al personal para que se pueda

mantener con el paso del tiempo.

Referente a la eficiencia se recomienda usar de forma racional los recursos
materiales y humanos, con el apoyo de todo el personal involucrado con el fin de

cumplir con los objetivos de la empresa.

Para cumplir con lo requerido por la empresa se sugiere persistir en conservar la
eficacia durante el proceso de tejeduria, ya que los retrasos pueden conducir a la

interrupcion del plan de la entrega del producto final.

Para finalizar, se recomienda considerar y hacer énfasis de la seguridad en la 3s,
ya que en esta etapa de las 5s se asegura las optimas condiciones y el bienestar
de los colaboradores al mantener limpia y ordenada el area de trabajo, esto en

mencién a que durante la investigacidon se encontré autores que presentan las 6s.
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Anexo 01. Diagrama de Ishikawa del problema principal.
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Anexo 02. Analisis de 5 por qué’s de los motivos principales.

Nro. Motivo Tipo Causa 01 Causa 02 Causa 03
Las bolsas de hilado Falta ordenar los
No se ubicaba los hilados no se ubicaban en el materiales y sus
solicitados lugar registrado en respectivas ubicaciones
1 Demora en despacho de Material Sistema dentro del almacén.
materia prima Se posterg6 el armado de Porque no hay una
las érdenes mas pequefias rque no hay
o de hilado liquidado/ priorizacion de armado
devuelto de 6rdenes
Por ejecucion de ,
S Lo . . No se cuestiona las
2 Fallas eléctricas Maquina correctivos sin evaluar
otras causas causas de las fallas
, , No se tiene definido donde
Materiales y herramientas . . .
3 ) Método dejar algunos materiales y
desorganizados ;
herramientas
. Porque los contenedores No se tiene un
Proceso genera exceso de | Medio q No se ha hecho la L
4 . . gue cubren los extractores S cronograma de revision
pelusa en el ambiente Ambiente . renovacion . ;
estan desgastados. ni de cambio.
Trabajo a baja . No se tiene un control
5 ' S Medicion : : L
revoluciones de maquina visual de la baja revolucion.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 03. Tabla de distribucién y participacion de los tiempos muertos en
Tejeduria Circular durante el periodo Enero-Marzo 2022

: Tiempo (Miles %

IR de minutos) i Acum
Hilo Entrante 110.1 14% 14%
Paro Manual 108.8 14% 28%
Hilo Saliente 47.3 6% 34%
Fin de Rollo 37.4 5% 39%
Limpieza 36.5 5% 44%
Inicio C/Articulo 36.0 5% 49%
Prueba termofijad 34.8 5% 53%
Puerta 30.7 4% 57%
Por Att Mecanica 28.8 4% 61%
Inicio Mtto 26.6 3% 64%
Cambio Lot/Hil/Col 25.9 3% 68%
Por Part de Conos 24.3 3% 71%
Por Retraso Almacen 20.6 3% 74%
Por C/Articulo 19.4 3% 76%
Por cuadre de hilo 17.8 2% 78%
Falta operador 15.7 2% 80%
Validacion 14.9 2% 82%
Cambio B.Lycra 14.9 2% 84%
Por Eval de Telas 13.9 2% 86%
Inicio C/Galga 11.7 2% 88%
Por Falta Electr 114 1% 89%
Prueba de lavado 10.5 1% 90%
Lycra 10.3 1% 92%
Por Eval de Hilo 9.5 1% 93%
Prueba de tenido 8.1 1% 94%
Inic Interv Mec 8.0 1% 95%
Inicio Regulacion 5.9 1% 96%
Inic Interv Elect 5.9 1% 97%
Fin Trabajo 5.6 1% 97%
Tela Caida 4.9 1% 98%
Inicio Inspec Mec 4.8 1% 99%
Por Regul Mec 2.6 0% 99%
Reunion personal 1.9 0% 99%
Aguja 1.8 0% 99%
Por Mtto Preventv 1.6 0% 100%
Por Falta /Mod FT 1.0 0% 100%
Falla Tecnica 0.8 0% 100%
Por C/Galga 0.6 0% 100%
Por inspec Mec 0.5 0% 100%
Ingreso Repos 0.0 0% 100%

772.0




Anexo 04. Pareto de tiempos muertos entre Enero y Marzo 2022.

Pareto de Motivo de Tiempos muestros Ene-Mar 2022

I Tiempo (Miles de minutos) et Acum
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Anexo 05. Relacion de Motivos de Baja productividad y paradas registradas.

0, 0
Nro Motivo Paro relacionado . /° . e
Participacion Acumulado
1 Demora en despacho de materia prima Por Re'traso 3% 3%
Almacén
2 Fallas eléctricas Por Falta eléctrica 1% 1%
Hilo Entrante 14%
Paro Manual 14%
3 Materiales y herramientas desorganizados Hilo Saliente 6% 43%
Fin de Rollo 5%
Puerta 4%
4 Proc_eso genera exceso de pelusa en el Limpieza 504 504
ambiente
5 Trabajo a baja revoluciones de maquina - - -




Anexo 06. Formato de Medicion Tipo Check List de 5S.

| T Dv MEDICIONSS - IMPLEMENTACION

£ RER,

LIDER

FECHA

EWA L UA DO F

CALIFICACION

20/100

|55‘Nu.

‘ DESCRIPCION

‘PUHTOS‘ 51 |P”'E‘f]'“‘ NO

Solo hay maguinas y equipos gue == utilizan.

Zolo hay materiales que =e dilizan Gnoluye infomm acion y docum entos actuslizados).

Se realizd la lim pieza profunda (eem entos lim pics de contaminacion).

Exizte unaLista de chietos necesaios actudizads publiceds en un punto de u=o o de facil accesn v serespeta.

La= ronas de sccesn, segunidad vy riesgo hum sno estan libres de ohjetos (20lo considerar 0 0 2.

E xiste una Zona de cuarentena (solo considerar 0o 2).

E xizte un plan adualizado para elim irar oz elementos de la 2ona de cuarentera (K egistro de taneta mjas vigents)

Eizte un File y Tablero de Gestion 55 actudi zado de acuerdo al estandar .

51 : Clagficar (SEIRI}
w oo |~ |o | & oo ra =

E xiste un registro publicado de las btografias que evidencien el estado inicial v adtual del &rea (por lo menos 1 & mes).

-
=1

La= personas evalusdas conocen el sighificado de |a 15 “Quédate con lo necesario™. ((En que consiste 7, ;edno participa 7)

Minimo 3 personas.

=R ISR XN XY (XY PN TSR PR PR PR PR

—

11

Exizte un lay out del drea en el Taklero de Gegtidn 55 gue penmita definir &l alcance de la im plem entac dn.

12

El lary out publicado refieja la distribucion actus de area.

13

Existen lineas para celim itar claramente las viss detrénsito, zonas de trabajo v areas de almacenamiento.

14

Estén todas las maguinas, equipos y materiales dertro de las ubicaciones con rdulos v Zoras delimitadas Qugsr gue les petenece).

135

E xiste identificacion para las zonas detrabajo yareas de almacenamiento.

16

Existe delimitacion e identificacion paralas maguiras, equipos v materiales.

17

Las vias de trénsito estan libres de chistos.

15

Eizten controles vizuales en el éres gue soporten la implementscidn de 55

52 : Ordenar (SEITOH)

14

Existe un plan para Gestion de m goras de infraestructurs (Paredes, techos, suelo, otros)

Ra [k fRa [ o fra ko | Ra R (B2

20

L&z personas evaluadas conocen el sighificado de 5 25 "Un lugar para cada cosa, ¥ cada cosa en su lugar” (2 En que consiste 7,
JoOmp participa 2) Minimo 3 personas.

(&)

TOTAL £ 20

2

=

Lainftasstruchira (Paredes, techos, suelo, otras) egtan libres de manchas de acette, polvo o residuo.

22

La= manuinas, equipos, estartes, entre otrog, estén limpios, libres de manchas de aceite, polw o residucs.

23

Se decuta a tiem po el plan para gesticn de m gjoras de infraestructura definido en 52 Ordener.

24

Se cuenta con oz maeriales delimpisza necesarios v tienen una ukicacidn designack.

2

th

E xiste cortral ot lim pieza por zonss (P rograma y check list de Lim pieza).

26

E xiste unaidentificacion de zonas de dificil acceso v fuentes de contaminacion.

27

Se fiene un plan para redudr o elimirar 2onaz de dificil accezo o fuentes de contam inacian

i

Se da cunplimiento & las tareas de limpieza del &rea segin Programa de Lim pieza

53 : Limpiar (SEISO}

29

E xiste una persona o eguipo de personas responsable de superdsar y evaluar 1as operacdiones de limpieza.

30

La= personas evaluadas conocen el sign ficado de la 35 “Evita ensuciar (;En que consiste ?, ;como participa *) Minimo 3
PErsonas.

=3 ST ISR PN PR TN XN PR FXY PR

-

3

e

El personal Usa uritorme requerida por el drea de trabao a3i comao EPP2 definidos pata las actividades.

k2

32

La= viaz de evacuacion estan identificadas v gon visibles fadimerte.

[N]

33

Existe sefalética adecuada para los equipos, zonss detrebajo del drea, materiales de seguwidsd (Extintores, Kit artiderrame, arena,
efs.), usode EPP yiesgos,

[N]

34

Existe un registro de mejoras para la implamentacion gestioradas (Fotografias en el Tablero de Gestion por lomenos 1 al mes).

33

Existen v serespetan los esténdares visuales dentro del &rea. (Imagen esténdar de Zora).

36

Se gplica | esténdar de colores en el &ea(Lereros, delimitaciones tuberas, tachos, 8.

37

Respeta la gua estandar oe Clasiicacion, Orden y Lim pieza (material de capacitadion].

[ [N PRy R

54: Estandarizar (SEIKETSU)

36

Las personas evaluadas conocen el sighificado de la 45; “Establecer la mejor practica para 2u aplcacion constante” (2En que
coneiste 2, 2 comp participa 7) Minimo 3 personas.

[

TOTAL [0

34

L&z herram ientas, matetales! chistos se alm sceran correctam ente.

40

Loz cajones, estartes | lugares de alm acense se encuentran ordenacos (m pacto Visual)

4

=

Se realiza el contral perddico de limpieza, zoras de dificil accesa v fuentes de cortamiracion. (Puntos 25, 26, 27, 26y 29)

42

Se estén cumplierto log controles veus es implementados (Cortrd de stocks, ident fcacion de contornos, poks yokes, delimitadiones,
el

43

Se realiza reLniones Sem anales para identificar mejoras sobre 55,

4

=

Cuando existen desvaciones del estindar, == realiza planes de accidn (R egistro de gestidn detarjetas rojas, Mejoras de
infraestructura, Fuertes de contaminacion, gc.)

o || w |||k

55: Disciplina (SHITSUKE)

43

Estétodo el personal capacitado v m divado para levar & cabo los esténdares 55 definidos.
“Incorporar a2 55 en nuestro estilo de vida diario™ ((En que consiste 7, 2edmo participa 7) Minimo 3 personas.

TOTAL /20

N

O bservacion




Anexo 07. Software de control en tiempo real. Pantalla de control principal y monitor por maquina.

Control en linea por cada maquina Monito de control

Registra las 24 horas del dia |a actividad de |a maquina, sea , )
. . i . Muestra el estatus en tiempo real de cada maquina
trabajando o el motivo de parada si se detiene.




Anexo 08. Scorecard del area de Tejeduria Circular.

2021
2022

Nov
Dic
Ene
Feb.
Mar
Apr
Mayv

Sem 14
Sem 15
Sem 16
Sem 17
Sem 18
Sem 19
Sem 20

| CIRCULARES |
Productividad Calidad Entrega
‘ Volumé-trico ‘ OEE Disponibilidad (%)| Rendimiento (%) ‘ % RFT ‘ Cumplimiento de ‘
programa
‘ Obj. | Kg./ Dia Obj. Res. ‘ Obj. ’ Res. ‘ Obj. ’ Res. ‘ Obj. ‘ Res. ‘ Obj. Res. ‘
5000 4457 65% 55% 85% 81% 77% 68% 95% 91.9% 95% 96.2%
5000 4060 65% 54% 85% 78% 77% 70% 95% 91.5% 95% 95.5%
4800 4617 65% 57% 85% 82% 77% 69% 95% 92.2% 95% 96.0%
5000 4612 65% 56% 85% 82% 77% 69% 95% 91.6% 95% 95.6%
5000 3829 65% 46% 85% | 71% 77% T 65% 95% 93.0% 95% 91.9%
4146 4297 65% 54% 85% | 80% 77% | 68% 95% 91.0% 95% 95.4%
4346 4054 65% 58% 85% ' 81% 77% T 72% 95% 90.3% 95% 95.7%
4500 4254 65% 54% 85% | 74% 77% T 73% 95% 91.6% 95% 96.7%
4615 5695 65% 62% 85% ¥ 86% 77% T 72% 95% 92.7% 95% 97.7%
4500 4410 65% 53.40% 85% 72% 77% 72% 95% 90.5% 95% 95.9%
4500 4314 65% 51.0% 85% 72% 77% 71% 95% 91.5% 95% 96.0%
4500 4108 65% 54.7% 85% 74% 77% 74% 95% 92.5% 95% 97.7%
4500 4183 65% 56.9% 85% 77% 77% 74% 95% 94.3% 95% 97.7%
4615 5045 65% 58.3% 85% 81% 77% 72% 95% 93.6% 95% 97.3%
4615 5646 65% 62.3% 85% 88% 77% 71% 95% 89.2% 95% 96.8%
4615 6394 65% 65.7% 85% 89% 77% 74% 95% 95.2% 95% 98.8%



Anexo 09. Evaluacién de la S1.

@ TDVY MEDICION 5S - IMPLEMENTACION
AREA Tejeduria Croutar | uoer | (uy Noeo CALIFICACION
FECHA 22{o [evatumoorl — Alens Yoitnae 7100

L5 %] — | uaeros] o [P

1| Solo hay méquinas y equipos que se uliizan.

2 [Solo hay materiales que 5o utiizan (incluye Informacion y documentos actuaizados).

3 |Se reaiizd & fimpieza profunda (elementos Smpios de contaminacién).

4 |Existe una Lista de objetos necesarios actuakzada publicada en un punto de Uso 0 de 130H aceso y se fespeta.

5 Zonas de acceso, seguridad y riesgo humano estin libres de objetos (sélo considerar 0.0 2).

6 |Existe una Zona de cuarentona (sl considerar 0 0 2).

7_|Existe un plan actuakzado para elminar los elementos de la 20ns de cuarentena (Regishio de tarjeta fojas vigente)

8 [Existe un File y Tablero de Gestién 5S actusizado de acuerdo al estindar.

9 |Exste un registro publicado de las folografias que evidencien el estado inicial y actual del drea (por ko menos 1 al mes).

10 Iumum-mdwams. “Quédate con lo necesario”. (;En que consiste?, ; cémo participa?) Minimo 3

81 : Clasificar (SEIRI)

N InInInInInInINnININ
N | N B[RRI N

g
z
3
8

11 [Existo un lay out del &rea en el Tablero de Gestitn 5S que permita dofinir ol skcance de 18 implementacion.

12 [E) lay out publicado refieja L istibucion achual de drea

13 [Existen lineas para delimitar claramento |as vias do transito, zonas de irabsio y dress de simacenamiento.

14 [Estn todas kas miquinas, equipos y materiales dentro de las ublcaciones. con rulos y 20nas delmitadas (gar que les perienece).

15 |Existe identificacion para las 2onas de trabajo y &reas de almacenamiento.

16 |Existe delimitacion e kentiicacin para ks miquinas, equipos y materiales.

17 [Las vias de irinsito estin Rres de objetos.

18 |Existon controles visuales en el drea que soporten la implementacion de 55

19 |Existe un plan para Gestidn de mejoras de infracstruchura (Parodes, techos, suelo, 0b0s)

2 l:mmmdwahn“v~umy“m--m’uﬁﬂm¢m
Minimo 3 personas.

$2: Ordenar (SEITON)

NOINININININININININ
clevlovlolo|ole

;
£
3

21 |La Infracstructura (Paredes, lechos, suelo, olros) estén libres de manchas de acelte, poive O residuo.

22 |Las miquinas, equipos, estantes, entre otios, estdn limpios, ibres de manchas de aceile, Poivo O rESIdUOS.

23 |Se eecuta a Slempo el plan para gestidn de mejoras de infraestruciura definido on S2: Ordenar.

24 |Se cuenta con kos malevisles de kmpieza neoesarios y Senen una LDICACON designade.

25 |Existe control de limpieza por zonas (Programa y check list de Limpleza).
zlmmmau—ammymam

27 [Se tiens un plan para reducr /o elminar zonas de GIicl cceso o fuentes de contaminacion

28 |So da cumplimiento a las tarees de limpieza del drea segin Programa de Limpieza

29 |Existe una persona 0 equipo de personas responsable do suporvisar y evakuar 188 operaciones de kmpieza.
wlmmdemaumﬂwupuw,mnm-—nm

83 : Limplar (SEISO)

NININININININININN

31 |1 personal usa uniforme requorido por ol &roa de trabejo asi como EPPs definidos para las scividades.

32 |Las vias de evacuacion estin identificadas y son visibles taciimente.
[ T e wp——— do trabajo del 4rea, materiales de seguridad (Exintores, Kit sntderrame, arena, oic ), USO 08

* |ePp y riesgos.

34 |Existo un registro de mejoras para ks implementacidn gestionadas (Fotografias en ol Tablero de Gessén por fo menos 1l mes).

35 y 52 respetan los estindares visusies dentro del drca. (magen estdndar de zona).

36 |Se apiica el estindar de colores on ol drea (Letreros, delmitaciones, tuberias, tschos, elc).

37 |Respeta ks guia estindar do Clasficacion, Orden y Limpieza (material de capaciacion).

a8 Las personas evaluadas conocen ef significado de & 4S. “Establecer la mejor practica para su aplicacion constante™ (L En que consiste?,
Lc6mo participa?) Minimo 3 personas.

u“”uu”""é
H
c plllo[w no}‘oopoo,\;ooop

S4:

g
z
-
8

39 (Las herramientas, materiales/ objetos se almacenan comectaments.
40 |Los caones, estantes, lugares de almacenaje se encuentran ordenados (Impacio Visual)
41 |Se realiza el control periddicn de limpieza, zonas de difici acoeso y fuentes de contaminacion. (Puntos 25, 26, 27, 28 y 29)
ulawmum”mmammamwmmu)
43 |Se realiza reuniones semanales para identificar mejoras sobre 55

Cuando existen desviaciones del estandar, se resliza planes de accion (Registro do gestion de tanetas rojes, Mejoras de infraestructurs, Fuentes.
44 | de contaminacit, etc)

s Esé 1000 ef personal capacitado y motivado para levar a cabo los ostandares 5S definidos.
m-n-—o-ﬁanwgg--w.mum“sm

W W W LN

85 : Disciplina (SHITSUKE)

0|9 o] OM|oj®w




Anexo 10. Evaluacién de la S2.

|§ TDV MEDICION 55 - IMPLEMENTACION

AREA Tojodhria Croer | uoer | 2y Mowao

FECHA 250§ [evaLuaoorl  Alexis  Mai)nee

|

-
-

[ 58 no.| DESCRIPCION

v

1 [Solo hay méquinas y equipos que se utizan.

2 |Solo hay materiales que se ubiizan (ncluye informacion y documentos actualizados).

3 [Se realizt Ia mpieza profunds (slementos limpios de contaminacion).

4 Iammlmh“”‘ummnmmamoaldmy-m

5 |Las zonas de acomso, segundad y fiesgo humano estin ibxes de objetos (s5o considerar 0.0 2).

6 |Existe una Zona de cuarentens (stlo considerar 0.0 2).

7 ]&ummmmuMﬁhmammmmmw

8 ]Emmmyrmawssmamu“.

9 [Existe un registro publicado de las fotografias que evidencien ol estado inicial y actual del drea (por lo menos 1 af mes).

10 Las personas evaluadas conocen of signficado de 1a 1S “Quédate con lo necesario™. (2En que consiste?, ;como participa?) Minimo 3
as.

N INININININININ NN

W | MRININ|p | v v

:

0120

$2 : Ordenar (SEITON)

11 |Existe un lay out del drea en el Tabloro de Gestion 55 que permita definir el alcance de la implementacion

12 [El lay out publicado refioja & distribucion actuel de drea.

13 lincas para dehmitar claramente las vias de trinsito, zonas do trabayo y dreas de aimacenamiento.

“ [wmummyw—ma-wuu-mm,mmmumm.

15 [Extste idensificacién para tas zonas de trabajo y reas de almacenamiento.

16 [mwommummy“

17 |Las vias de trénsito estin itres de objetos.

18 |Exsten controles visuales en el &rca que soporten la Implementacion de 5S.

19 [Existe un plan para Gestion do mejoras de infraestructura (Paredes, techos, suelo, oros)

ol ol 1o [0 0] 4]

2 Las personas evaluadas conocon of significado de 1a 25 “Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar” (, En que consiste?, ;como
participa?) Minimo 3 personas.

NOINININININININININ

»

:

Bl

$3 : Limplar (SEISO)

21 [La infraestructura (Paredes, techos, suelo, olios) estin ibves de manchas do acoie, poivo O residuo.

22 |Las maquinas, equipos, estantes, entre otros, estin impios, lbres de manchas de acelie, POV O fesiduos.

23 [Se ejecuts 3 iempo ¢ plan para gestion de mejoras de infraestructura definido en S2 Ordenar.

24 [Se cuenta con los materiales de impieza necesarios y Benen una ubicackn designada.

25 [Existo control de impieza por zonas (Programsa y check kst de Limpioza).

26 [Existe una identificaciin de 20nas de difici acceso y fuentos de contaminacion.

27 [Se bene un plan para reducir yo eliminar z0nas de dificl acceso o fuentes de contaminacion

28 [Se da cumpiimiento a las tareas de impieza del area segin Programa de Limpieza

29 |Existe una persona 0 equipo de personas responsable de SUpENVisar y evaluar ks OPErACones de IMpieza.

n]ummmdwahﬁuwu&pm@a-mﬁmm

N INININININININ NN

Vlololw i v[olmpie|o

:

12 1

31 |El porsonal usa uniforme requerido por el dres de rabsjo asi como EPPs definidos para s actividades.

32 vias de evacuaciin estin identificadas y son visibles faciiments.

3 Existe sefiakéca adecuada para los equipos, zonas de trabajo del drea, matoriales de sogunidad (Extintores, Kit antiderrame, arena, efc ), uso de
EPP y nesgos.

34 |Existe un registro de mejoras para a implementaciin gestionadas (Fotografias en el Tablero de Gestidn por fo menos 1 al mes).

3% y 5 respotan los estindares visuales dentro del drea. (Imagen estindar de 2ona).

36 |So aplica ol estindar de colores en e irea (Letreros, delimitaciones, fuborias, tachos, otc).

37 [Respeta la guia estandar de Clasificacion, Orden y Limpieza (matoral de capactacion).

3 Las personas evakuadas conocen of signdicado de (a 4S: “Establecer la mejor prictica para su aplicacién constante” (; En que consiste?,
©cOmo participa?) Minimo 3 personas.

W eINnjwl e N Inin

O o Wlw| N |Pe

3

10 1%

85 : Disciplina (SHITSUKE)

39 |Las herramientas, matenales/ objelos se almacenan conoctamento.

40 |Los cajones, estantes, lugares de almacenag 50 encueniran ordenados (Impacto Visual)

41 |Se reakiza of control periddico de impleza, zonas de dificll acceso y fuendes de contaminacion. (Puntos 25, 26, 27, 28 y 29)

42 I&mmnmmwwamwammmmn)

43 [Se reaiiza para idontificar mejoras sobre 5S.

“ Cuando existen desviaciones del estindar, 5o realiza planes de accion (Registro de gestin de tarjetss rojas, Meyoras de infraestructura, Fuentes
dnacitn, oic)

@ el v jelen

Est todo & personal capacitado y motivedo para levar 8 cabo los estindares 5S definidos.

o las 5S en nuestro estilo de vida diario” (; En que consiste?, ; como participa?) Minimo 3 personas.

O wiw|l wlolLe

TOTAL|

1212



Anexo 11. Evaluacién de la S3

) TDV MEDICION 5 - IMPLEMENTACION

\REA Tejeduria Circader | uoer | twy Maenl
13 /0 [EvALUADOR] Llow  edwner

“ 1100

llih.l DESCRIPCION

|rorrs o [P o]

1 [Solo hay méaquinas y equipos que so utizan.

2 |Soko hay materiales que se utlizan (ncluye informacion y documentos achsalizados)

3 [Se reaiizd Ia impieza profunda (elementos impios de contaminacion).

41&““““”““.\”“&”0&““1-“

5 [Las zonas de acceso, segundad y riesgo humano estan Mbres de objetos (stlo considerar 0 0 2).

6 [Existe una Zona de cuarentena (sélo considerar 0 0 2).

7 _|Existe un plan actuslizado para eliminar 10s elementos de ka 20na de cuarentona (Registro de tarjeta rojs vigente)

8 |Exste un File y Tablero de Gestion 5 actualizado de acuerdo al estandar.

9 |Existe un regisiro publicado de las fotografias que evidencien el estado inicial y actual del &rea (por 1o menos 1 al mes).

10 Immmmdnﬁ:&th1&mem.u&pw,¢d-muu

RN N N I I I R S
ISIEVENIESIRE EE RS RS RIS

2120

3

11 [Existe un lay out del drea en el Tablero de Gestion 5S quo permita define el aicance de 18 implementacin.

12 [E1 lay out publicado refieja la distribucion actual de drea.

13 |Existon lineas para defmitar claraments las vias de rdnsito, 20nas de rabajo y dneas de aimacenamiento.

14 |Estén todas las maquinas, equipos y materiales dentro de las ubicaciones con rolulos y zonas defimitadas (ugar que les penenece).

15 [Existe identiicacion para las z0nas de trabajo y drcas de aimaconamiento.

16 |Existe delimitacion o identificacion para las méquinas, equipos y matesisles.

17 |Las vias de transito estin ibres de objetos.

18 |Existen controles visusles en el drea que soporien s implementacion de 5S.

19 |Existe un plan para Gestion de mejoras de infraestrucura (Paredes, techos, suslo, otros)

2 Las personas evaluadas conooen el significado de la 25 "Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar™ (LEn que consiste?, ;como
participa?) Minimo 3 personas.

N INnININININININININ
SIS ST S I

:
¥
3

|| 21 |La infraestructura (Paredes, techos, suelo, otros) estin litres de manchas de aceite, poivo 0 residuo.

| | 22 |Las maquinas, equipos, estantes, entre okros, estin limpios, libres de manchas de aceile, POV O residuos.

I | 23 [Se ejecuta a Sempo el plan para gestion de mejoras de nfrasstructura definido en 52 Ordenar.

24 [Se cuenta con los materiales do kmpiaza necasanics y Benen una ubicacn designada.

[

25 |Existe control de lmpieza por zonas (Programa y check lst de Limpieza).

26 |Existe una identificacion de 2onas de dificl 800es0 y fuentes de contaminacion.

27 |Se tiene un plen para reduck yio ekminar zonas de il acceso 0 fuentes do contaminacion

a?omahmamummmam
29 |Existe una persona 0 equipo de personas responsable de supervisar y evaluar las operaciones de mpieza.

30 |Las personas evaluadas conocen el signiicado de la 3S: “Evita ensuciar” (;En que consiste?, ;cémo participa?) Minimo 3 personas.

N ININ I ININININ NN
R B BR[| e2]| Bl

:
v
3

3 ]amummpudnampummummum

32 |Las vias de evacuacidn estan identificadas y son visibles faciimente.

EPP y niesgos.

3 Existe sefialéhca adecuada para los equipos, zonas de trabajo del area, matenales de segundad (Extintores, Kit antiderrame, arena, &iC.), uso de

u un regisiro de mejoras para ta implementacion gestionadas (Fotografias en el Tablero de Gestion por lo menos 1 3l mes).
35 |Existen y 50 respotan los ostandares visuales dentro del drea. (Imagen estandar de zona).

36 [Se aplica el estandar de colores en el drea (Letreros, delimitaciones, tuberias, tachos, etc).

37 |Respeta la guia estindar de Clasificacitn, Orden y Limpieza (material de capacitacion).

3 Las personas evaluadas conocen of significado de |a 4S: “Establecer la mejor practica para su aplicacion constante” ( En que consiste?,
|LCOmO participa?) Minimo 3 personas.

o [dPlw[a] o [N

:
=

120

Las heramientas, materiales/ cbjelos se aimacenan comectamente.

Los cajones, estantes, lugares de almacenaje s¢ encuentran ordenados (Impacto Visual)

HE3L

|Se realiza ol control periddico de limpeza, zonas de difial acoeso y fuentes de contaminaciin. (Puntos 25, 26, 27, 28y 29)

Se estan cumpliento los controles visuales implementados (Control de stocks, identificacion de contomos, poka yokes, delimitaciones, efc )

|Se realiza reuniones sermanales para identificar mejoras sobre 55

(de contaminacion, efc.)

Cuando existen desviaciones del estindar, se reakiza planes de acodon (Registro de gestion de tanetas rojas, Mejoras de infraestructura, Fuentes

W W W wwelNn

E5t3 10do ol personal capacitado y motwado para lovar a cabo 08 estandares 55 defirdos.
Incorporar las 5S en nuestro estilo de vida diario” (2 En que consiste?, ;como participa?) Minimo 3 personas.

5| %88

D @luw|w WO

:

120




Anexo 12. Evaluacioén de la S4.

5TDV MEDICION 55 - IMPLEMENTACION
FECHA 25:“ [evacuaco)  Alexs oz;:unot 400 /100
nlul DESCRIPCION

1_|Solo hay méquinas y equipos que se ubiizan.
2 [Solo hay materiales que 5o utizan (incluye informacion y documentos actusiizados).
3 [Se realzt Ia impieza profunda (elementos impios de contaminacion).
4 |Existe una Lista de objetos necesarios actuaizada publicads en un punto de uso o de 5ci acceso y s respeta
5 |Las zonas de acceso, seguiidad y fiesgo humano estin libres de objetos (s6k considerar 00 2).
6 |Existe una Zona de cuarentena (sdlo considerar 0 0 2).
7 l&nmmcuﬁ-umahmammﬁmmw
8 |Existe un File y Tablero de Gestion 5S actusizado de acuerdo &l estindar.
9 [Existe un registro publicado de las folografias que evidencien e estado inGal y achual del #rea (por 1o menos 1 al mes).
10 lumm-uwuwau 1S "Quédate con lo necesario™. (LEn que consiste?, ;como participa?) Minimo 3

|

(U]

RN

81 : Clasincar (SEiRy)
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11 [Existe un lay out del drea en el Tablero de Gestidn 5S que penmits definir e aicance de ls implementacién.

12 |E1 isy out publicado refieja fa distibucidn actual de drea.

13 lineas para delimitar claramente kas vias de trdnsito, 2onas do trebajo y droas de almaconamiento.

14 |Estan todas las méaquinas, equipcs y materniales dentro de las ubicaciones con ritulos y zonas delmitadas (lugar que les pertenace).

15 [Existe idendficacién para las 20nas de trabajo y Areas de almacenamiento.

16 [Existe delimitaciin e identificacion para ks miquinas, equipos y materalos.

17 |Las vias de trénsito estn libres de objetos.

18 |Existen controles visusles en el &rea que soporen ks implementacion de 5S.

19 |Existe un plan para Gestion de mejoras de infraestructura (Paredes, techos, suelo, olros)

2 E, evalusdas & significado de 1a 2S: "Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar™ (;En que consiste?, ;como
Minimo 3 personas.

$2: Ordenar (SEITON)

FORN F¥) [X) ) PR FO) ) PN PV 1)
VIR RINIR (DN

:

20 120

21 |La infrsestruchura (Paredes, lechos, suelo, olros) estin ibres de manchas de aceite, poivo 0 residuo.

22 |Las méqui ipoS, estantes, entre obros, estan kmpios, libres de manchas de aceite, Poivo o residuos.

23 [Se ejecuta a bempo el plan para gestion de mejoras de infraestructura definido en S2 Ordenar.

24 cuenta con los materiaies de Empieza necesarios y Senen una ubicacion designada.

25 control de impieza por zonas (Programa y check list do Limpieza).

26 |Existo una identificacion de zonas de dficl acceso y fuentes de contaminacion.

27 |Se tiene un plan para reducir y/0 eliminar zonas de difici acceso o fuentes de contaminacion

28 |Se da cumplimiento a las tareas de kmpieza del drea segin Programa de Limpieza

29 |Existe una persons 0 equipo de personas responsable de superviser y evakuar las operaciones de impieza.
nlumo‘-amdmans“wuunw.;mm“:m

83 : Limpiar (SEISO)

N Ininininivinininin
N BIRIRIRPNIN[R R »

3

201720

31 EMQMdehh“dmmmmhm

32 vias de evacuacion estan identificadas y son wisibles faciimente.

o sefialétics adecusda para los equipas, zonas de rabojo del drea. materiales de seguridad (Extintores, Kit anbdertame, afena, eic ), uso de
Y Nesgos.

4 l&mmammhmendTﬁohwwbmidM

35 |Existen y se respetan los estindares visuales dentro del drea. (imagen estindar de 2003).

36 |Se aplica el estindar de colores en o drea (Letreros, delimitaciones, tuberias, tachos, efc).

37 |Respeta la guia estindar de Clasificacdn, Orden y Limpieza (matenial de capacitacion).

28 personas evaluadas conocen el significado de Ia 4S: “Establecer I mejor prictica para su aplicacion constante™ (;En que consiste?,

participa?) Minimo 3 personas.

@ Jenjeliel N IvINn
OV L L8 (ST A RO I E I

84 : Estandarizar (SEIKETSU)

3

A0 /20

39 [Las " objetos 5o
40 |Los cajones, estantes, lugares de aimacenaje se encueniran ordenados (Impacto Visual)
41 |Se realiza el control periddico de kmpieza, zonas de dificil acoeso y fuentes de contaminaciin. (Punios 25, 28, 27, 28 y 28)

42 |So estin cumpliento los controles visuales implementados (Control de stocks, identificacion de contomos, poka yokes, delimitaciones, ofc.)

43 |Se realiza reuniones semanales para identificar mejoras sobre 5S.

‘asten desviaciones del estdndar, se realza planes de accdn (Registro de gestion de tanetas rojas, Majoras de nfraestructura, Fuentes
4 |ge contaminacidn, etc)
Esta 1000 &f personal capacitado y motivado para llevar 8 cabo los estindares 5S definidos.

las 5S en nuestro estilo de vida diario™ (; En que consiste?, ;cémo participa?) Minimo 3 p

@ W W welNn

FNEEANE

$5 : Disciplina (SHITSUKE)

45




Anexo 13. Evaluacioén de la S5.

EQTDV MEDICION 55 - IMPLEMENTACION ]

AreA | T Creudar | uwoer | LUS Woegp CALIFICACION
FECHA _'%W [evaruapor]  ALEXIS MpeTivEL 106 /100
ﬂhl DESCRIPCION hqurﬁﬂnj

1_|Salo hay maquinas y equipos que se utiizan.
2 [Solo hay materiales que se utikzan (incluye informacion y documentos actualizados).
3 |Se reaitzé Ia impeeza profunda (elementos impios de contaminacion).
4 |Existe una Lista de objelos necesarios aclualizads publicads en un punto de uso 0 de fcll acoeso y se respeta.
5 [Las zonas de acceso, seguridad y fiesgo humano estin ibxes de objetos (s6lo considerar 00 2).
6 |£uu-mamwomooa
7 |Existe un plan actualizado para eliminar los elementos de 1a zona de cusrentena (Registro de tarjeta rojes vigente)
8 |Existe un File y Tablero de Gesiion 5S actusiizado de acuenio ol estindar
9 lmnmmabmq-mumwna-uuwbmum
1 Las el significado de [a 1S "Quédate con lo necesario™. (LEn que consiste?, ;como participa?) Minimo 3
|personas.

NINININININDININININ
N | ]| R[e]p e ]n]e

:

20/20
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12 |E) lay out publicado refieja la dstribucion actual de drea.

13 |Existon lineas para defimitar claramente 1as vias de trdnsito, zonas de trabajo y dreas de almacenamiento.

14 |Estan todas las maquinas, equipos y matenales dentro de (as ubicaciones con dtulos y zonas delimitadas (lugar que les perlenece).
15 |Existe identificacion para las zonas de trabajo y freas de almacenamiento.

16 |Existe delimitacion ¢ identificacion para kas miquinas, equipos y materiales.

17 |Las vias de transio estén Mores de cbjetos.

ll]wmmmd“ﬂMhMass.

19 |Existe un plan para Gestidn de mejoras de infraestructura (Paredes, tochos, suclo, otros)

z°| Mdeﬁhn'\h*mﬁmymmuuwub-w

BZ: Orgenar (SEITON)

N INININININININININ
w| plolep o] w]n|ne

S

20120

21 |La infraestructura (Parodes, techos, sueio, oros) ostén ibres do manchas de acefe, polvo 0 residuo.
22 |Las maquinas, equipos, estantes, entre obos, estin Implos, Mbres de manchas de acelte, POV O residuos.
iap*mmmummpummmmnmmdmeMN

M[&Mmh“b““y“mmm

25 |Existe control de limpieza por zonas (Programa y check list de Limpieza).

26 |Existe una identificacin de 2onss de dificll 8cceso y fuentes de Contaminacion.

27 [Se bene un plan para reducir yio eliminar zonas de Aic acoeso o fuentes de contaminacién

28 |Se da cumplimiento a kss tareas de limpieza del drea segin Programa de Limpieza

29 |Exste una persona 0 oquipo de personas responsablo de suporvisar y ovaluar las operaciones de mpieza.
mlmmmmd”ﬁb:&“-ﬂu&w“ﬁw‘mmm:m

53 : Limplar

N INININININININININ
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:
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3 EMMMdeha“dWMMmbm
32 lmmammMymmm
3
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y flesgos.

M [&mWOMmhMMMde&oQMwbmi 8l mes).

35 |Existon y 50 respotan los estandares visuales dentro del drea. (magen estindar de zona).

36 |Se aplica el estandar de colores en el area (Letreros, defimitaciones, tuberias, tachos, efc).

37 |Respeta Ia guia estindar de Clasificacién, Orden y Limpleza (material de Capacitacion).

8 Las personas evaluadas conocen ef significado de la 45 "Establocer la mejor prictica para su aplicacién constante™ (L En que consiste?,
2c6mo participa?) Minimo 3 p

W Nl N InN
w|w| pWW| o [N

$4 : ESIAN0ANZAr (SEIKE I SU)

:

207120

39 |Las hemamientas, materiales/ objetos 52 almacenan comectamente.
40 |Los cajones, estantes, ligares de almacenaje se encuentran ordenados (Impacto Visual)
41 |Se realiza o control penddico de limpieza, zonas de dficl acceso y fuentes de contaminacidn. (Puntos 25, 26, 27, 28y 29)
QIS.“\ pliento los ales implementados (Control de stocks, identificacion de contornos, poka yokes, dolimitaciones, efc.)
43 |Se realiza roumiones semanales para identificar mejoras sobre 5S.
existen desviaciones del estindar, se realiza planes de acciin (Registro de gestion de tanetas rofs, Mejoras de infraestructura, Fuentes.
“ contaminacién, etc.)
Edwdmmy“munmumsm
las 5S en estilo de vida diario™ (,En que consiste?, ;como participa?) Minimo 3 personas.

W el e welNn

G (W W (W

S5 : DISCIPING (SHITSUKE)

TOTAL| 20/20




Anexo 14. Matriz de Operacionalizacion de las Variables.

Variables Definicién conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores isg(;lggr?
Consiste en clasificar, La implementacion de las
ordenar y limpiar el &rea | 5s se medira después de
de trabajo, para poder cada S implementada, lo Formato de Medicion Check List de 5S
estandarizar las cual permitira tener el
- actividades que area més ordenada y eso L, Puntaje Obtenido

Implementacién de e Implementacion de = .
conllevan la facilitada a tener acceso a Punta Total Razon

las 5 ; . : las 5s
implementacion. Con el las herramientas que se
fin de mejorar la necesitan en el proceso
productividad en los de produccion.
procesos.(Manzano y
Gisbert,2016, p.20)
La productividad esta La productividad es la
relacionada con la relacion entre la eficiencia Eficienci OEE (%) Raz6
mejora del proceso de y la eficacia. iciencia _ Tiempo de trabajo * % RFT (Calidad) | ~320N
elaboracién de un - Tiempo disponible

o producto o servicio. Es

Productividad - .
un indicador que mide el
valor del producto por
unidad de Eficacia Razén

insumo.(Norman,2016,
p.20)

_ Kilogramos producidos del Programa
- Kilogramos programados




Anexo 15. Carta de Presentacion.

® TDV

Textil del Valle

Chincha Alta, 08 de agosto del 2022
ASUNTO:
Autorizacion para realizar tesis de investigacion en nuestras instalaciones

Yo, Roberto Armando Quiroz Garcia, identificado con DNI 21791163 en mi calidad de Administrador
de la empresa Textil del Valle S.A. con RUC 20104498044, autorizo al Bach. Liz Geraldine Garcia
Ramirez Guerra con DNI 74624849 y al Bach. Alex Daniel Saldaiia Tasayco con DNI 71319687, a utilizar
la informacién confidencial de la empresa para el desarrollo del proyecto de tesis denominado
“IMPLEMENTACION DE LAS 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TEJEDURIA DE
TEXTIL DEL VALLE S.A.”. Como condiciones contractuales, se obliga a los investigadores a (1) no
divulgar ni usar para fines personales la informacion (documentos, expedientes, escritos, articulos,
contratos, estados de cuenta y demas materiales) que, con objeto de la relacién de trabajo, le fue
suministrada; (2) no proporcionar a terceras personas, verbalmente o por escrito, directa o
indirectamente, informacién alguna de las actividades y/o procesos de cualquier clase que fuesen
observadas en la empresa durante la duracion del proyecto y (3) no utilizar completa o parcialmente
ninguno de los productos (documentos, metodologia, procesos y demds) relacionados con el
proyecto.

Por ende, los estudiantes asumen que toda informacidn y el resultado del proyecto serdn de uso
exclusivamente académico.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccién de un estudio de caso.
La informacién y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse en una herramienta
didactica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial.

Saludos

Atentamente,

Carretera Panamericana Av. Argentina 2743 Pasaje Los Delfines 159
Sur Km. 200, Cercado de Lima, 3er. Piso, Urb. Las
Chincha Baja, Ica, Lima, Peru Gardenias, Surco,

Peru Lima, Peru

(51-56) 27-2205 (51-1) 217-0900 (51-1) 217-0900 www textildelvalle.pe



Anexo 16. Validacion de Instrumento 01

ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTOQ QUE MIDE EL PLAN DE SEGURIDAD BASADO EN EL COMPORTAMIENTO Y EL INDICE
DE ACCIDENTABILIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencial [Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Implementacion de las 5 si No Si No 5i No

Dimension 1:lmplementacion de las 5s
Indicador 1: Auditoria de las 5s

Puntaje Obtenido

Auditoria de las 5s = — + 100
Punta Total
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad si No si No si No
Dimensidn 1: Eficiencia
Tiempo de trabajo *= % RFT (Calidad) x x x

0EE (%) =

Tiempo disponible

Dimensidn 2: Eficacia

Kilogramos producidos del Programa
= *100 x x x

Kilogramos programados

P= Porcentaje producido de lo programado

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Dr. José Antonio Miller Solon CIP: 41187 DNI: 17812491

Especialidad del validador: Ingenieria Industrial
07 de JUNIO del 2022




Anexo 17. Validacion de Instrumento 02.

ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL PLAN DE SEGURIDAD BASADO EN EL COMPORTAMIENTO Y EL iNDICE

DE ACCIDENTABILIDAD
VARIABLE / DIMENSION Pertinencial [Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Implementacion de las 5 si No Si No si No
Dimensién 1:Implementacion de las 55
Indicador 1: Auditoria de las 53
X X X

Auditoria de las 5s = Zuniaiobtenido 4 g

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Punta Total

5i No Si No 5i No

Dimensian 1: Eficiencia

Tiempo de trabajo = % RFT (Calidad) X x X
Tiempo disponible

OEE (%) =

Dimensidn 2: Eficacia

_ Kilogramos producidos del Programa
- Kilogramos programados

* 100 ¥ x x

P= Porcentaje producido de lo programado

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Ing. Alfredo Temoche Lopez CIP: 178656 DNI: 08616435
Especialidad del validador: Ingenieria Industrial 04 de agosto del 2022
-
/',(’{//

INGEMIERD [NDUSTRIAL
Reg. CIP N® 178666



Anexo 18. Fotos comparativas de “Antes y Después” — 01
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DESPUES

Bolsas de hilo sin ubicacién (en el suelo), apilacién de cajas
en exceso, mesas de apoyo en desorden

Se ordend, se definié lugares y maximos de stock.




Anexo 19. Fotos comparativas de “Antes y Después” — 02

ANTES DESPUES

Informacién publicada desactualizada, mesa innecesaria, Se actualiz6 el contenido de la pizarra con un control visual
materiales sin lugar definido de cambios de articulo, se retiré la mesa sin uso y se cambio
la mesa de supervision por una nueva que se reubicé de otra
zona.




Anexo 20. Fotos comparativas de “Antes y Después” — 03

DESPUES

PROGRAMA DE |
TEJIDO

{ i 11 3
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e

Los documentos de produccion (Ficha técnica y programa) no
tenia un lugar definido dentro de la cabina.

Se colocd un sobre para dejar los documentos con su
identificacion; se adicion6 2 envases reciclando botellas para
segregar merma y residuos de stickers.




Anexo 21. Fotos comparativas de “Antes y Después” — 04

ANTES DESPUES

"“{“"‘“|,‘-i‘l’

|

Exterior de cabina de tejido contaba con exceso y desorden Se considerod la cantidad necesaria de mesas de apoyo y se
de mesas de apoyo, plataformas para hilado sin identificacion. | estandarizé la plataforma para hilado con colores como ayuda
visual.




Anexo 22. Fotos comparativas de “Antes y Después” — 05

[ ANTES ] [ DESPUES ]

P77
{l_ll”-’ -

La superficie de la maquina de tejido contenia hilos que ya no | Se estandariz6 en la plataforma de hilado el lugar donde van
estaban en uso, retazos de tela sucia (usado para limpiar la los hilos que no se usaran y los retazos de limpieza se
maquina). segregarian en los tachos reciclados de merma.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, QUISPE RIVERA TEOTISTA ADELINA, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CALLAO, asesor de Tesis titulada:
"Implementacién de las 5S para mejorar la productividad en el area de Tejeduria de "Textil
del Valle S.A.", Chincha, 2022", cuyos autores son GARCIA RAMIREZ GUERRA LIZ
GERALDINE, SALDANA TASAYCO ALEX DANIEL, constato que la investigacion tiene un
indice de similitud de 21.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 05 de Octubre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

QUISPE RIVERA TEOTISTA ADELINA Firmado electrénicamente
DNI: 02773303 por: TAQUISPE el 05-10-
ORCID: 0000-0002-3371-1488 2022 23:41:19
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