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RESUMEN

La investigacion trata sobre “Aplicacion de las 5Ss para la mejora de la productividad en el
proceso de tefiido doble fibra-polycotton en la Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021”,

cuyo objetivo es mejorar la productividad del proceso de tefiido en los articulos doble fibra.

La metodologia empleada en el estudio se refiere a una investigacion aplicada, con nivel de
tipo explicativo , con enfoque cuantitativo y disefio cuasiexperimenal en el cual la variable
independiente es aplicacion de las 5Ss y la variable dependiente es la productividad con una
observacion directa en la recoleccion de datos en todos los pasos de la herramienta 5 S para
el inicio de toda mejora que se piensa realizar, es base fundamental en el orden, limpieza,

estandarizacion en todos los trabajos productivos llevados dentro de una organizacion.

La aplicacion de las 5S contribuira a una mejora sustancial en reducir desperdicios como por
ejemplo tiempos perdidos en reprocesos, esperas, ademas dar mayor seguridad a los
trabajadores, aumentar la productividad y mejorar tiempos operacionales.

Los resultados finales de la aplicacion arrojaron incremento significativos en la

productividad que fue de 17.8 %, de igual modo se notaron aumento en la eficiencia en15.4
% y la eficacia con un 4 %., el beneficio / costo obtenido es de 15.4.

Palabras claves: productividad, 5Ss, tefiido, desperdicios, eficiencia.



ABSTRACT

The research deals with "Application of the 5Ss for the improvement of productivity in the
double fiber-polycotton dyeing process in Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021",
whose objective is to improve the productivity of the dyeing process in the double fiber

articles.

The methodology used in the study refers to an applied research, with explanatory type level,
with quantitative approach and quasi-experimental design in which the independent variable
is the application of the 5Ss and the dependent variable is productivity with a direct
observation in data collection in all steps of the 5S tool for the beginning of any improvement
to be made, it is a fundamental basis in the order, cleanliness, standardization in all

productive work carried out within an organization.

The application of the 5S will contribute to a substantial improvement in reducing waste
such as lost time in reprocessing, waiting, as well as giving greater security to workers,
increasing productivity and improving operational times.

The final results of the application showed a significant increase in productivity of 17.8 %,
as well as an increase in efficiency of 15.4 % and effectiveness of 4 %, the benefit/cost
obtained is 15.4.

Key words: productivity, 5Ss, dyeing, waste, efficiency.

Translated with www.DeepL.com/Translator (free version)
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I. INTRODUCCION

La investigacion realizada esta basado en un marco teérico claro, preciso y conciso de lo que
es el mantenimiento preventivo cuya labor es importante para la operatividad de maquinarias
y equipos dentro de la organizacion, de ello depende una produccidon permanente, mayor
productividad y eficiencia, la aplicacion de las técnicas y herramientas de gestion nos

permitirdn realizar un mejor servicio de mantenimiento a nuestras maquinarias y equipos.

La industria textil que florece desde hace un siglo atrés.es una de las principales actividades
economicas del sector manufacturero en el pais desde que se inicid esta industria en nuestro
pais, es la primera en cuanto a la generacion de empleos. Textil del Valle, es una de las
empresas lideres en el sector textil- confecciones que desde hace varios afios exporta a

diferentes mercados internacionales

Es una gran fuente generadora de divisas, y es la segunda actividad en importancia en cuanto
a volumenes de exportacion. Compite con otras grandes empresas exportadoras de
confecciones a nivel mundial, pero aun asi contintia expandiéndose a otro mercado. En esta
constancia de aumentar su productividad, busca siempre la innovacion y la mejora continua
de sus procesos para asegurar la calidad de sus prendas de vestir y cumplir con las exigencias
cada vez mas fuerte de los clientes y contribuir también con mayor dinamismo en esta

actividad econdmica.

El sector textil-confecciones es uno de los ejes mas importantes en la economia de nuestro
pais. Pero en los ultimos afios las exportaciones de la industria Textil-Confeccion atraviesa
por una serie de problemas en los mercados internacionales, el PERU ha sido desplazado

por China como principal proveedor de Estados Unidos.

El constante crecimiento de la actividad textil-confecciones sigue siendo parte importante
en el cumplimiento de los siguientes objetivos: generacion empleo y la integracion de la

tecnologia a la industria nacional.



1.1. Realidad Problematica

En nuestra opinidn, el proceso de tefiido es fundamental en la industria textil, ya que
desde ahi nace practicamente el proceso textil de las prendas, es una herramienta necesaria
aplicar las 5S para poder eliminar el desperdicio innecesario, y asi estandarizar los reproceso
del tefiido doble fibra — polycotton.

Figura 1. Modelo de Proceso de tefiido

Preparado Previo (blanqueo . Auxiliar
Enjuague

de tela N quimico) — N— tefiido

labonado

Descarga de (limpieza de . -
tela _ residuos de _ Enjuague _ Tefiido

colorante)

L/ Muestreo de tono - Acabado de tela

Fuente: Elaboracion propia

El sector textil experimenta una dramatica evolucion, ocasionada por factores tales
como. Cambios en la demanda de productos textiles (a causa de la moda, la tecnologia de
punta, el comercio globalizado), la presion constante para mantener la rentabilidad. En
consecuencia, las exigencias de los clientes de un mejor servicio y soluciones rapida en los

cambios constantes de los consumidores.



Segun el BCR, las exportaciones textiles y confecciones tuvieron una caida del 3.4%
en el 2019, alcanzando un monto de US$1,354 millones, luego haber crecido entre el 2017
y 2018.Textil del valle esta considerado una 10 mejores empresas a nivel nacional, con una
participacion del 2% US$ FOB en el afio 2018.

Entre la principal empresa a nivel nacional que se dedican a la exportacion tenemos
a: Confecciones Textimax, Devanlay, Michell, Neftalco, Textil Sourcing Company, Inca

Tops, Textil Camones entre los mas representativos.

La Camara de Comercio de Lima (Revista digital set-2020), sefiala que la pandemia
del COVID-19 ha ocasionado un fuerte impacto econémico en el mundo y el Peru no escapa
esta situacion , una de las méas afectadas es la industria de modas, se produjo cierres de
tiendas y paralizaciones en fabricas, muchas ferias internacionales y semanas de la moda, se
postergaron, hubieron cancelaciones de pedidos de exportacion, excesos de stock en prendas
de vestir para la venta nacional, entre otros factores, incluye provocaron la quiebra de varias
empresas. La moda de lujo, sector también afectado en razon que el consumidor no prioriza

la compra de estos productos bajo tanta incertidumbre.

En el Pert, para el afio 2019, el sector textil y confecciones ya tenia una fuerte
contraccion de su produccion a nivel mundial, en el mercado se ofertaban productos chinos
a precios muy bajos, ocasionando una dura competencia en la oferta nacional, la presion
obligatoria en la formalizacion de las empresas de Gamarra bajo forma de reordenar el
emporio textil y la falta de mayor valor agregado ponia industria nacional en la sobreoferta

en los mercados internacionales.

Tras declararse el estado de emergencia y cuarentena general efectiva desde el 16 de
marzo pasado, se paralizé la produccién para la exportacion de pedidos, ocasionando
negociar nuevas fechas de entrega en otras condiciones; o, de otra manera, cancelar pedidos
por paralizacion en la produccion, por quiebra, liquidez econémica o estado de
incertidumbre por parte de compradores internacionales, falta de rotacién en los inventarios,

etc.



Proceso en Tefiido

El proceso en tefiido de telas no sélo requiere de colorantes y quimicos, sino también
se complementa con otros productos conocidos como auxiliares de tefiido. Estos aditivos
sirven para incrementar las propiedades en productos acabados y para mejor la calidad en
tefiido, mayor suavidad, estabilidad dimensional, firmeza, mejorar textura, incrementar
resistencia a la luz, resistencia en el lavado, etc.

El proceso de tefiido de telas comienza por preparar la tela para el tefiido, y el primer
paso es el descruce para sacar los aceites que se usaron para tejer. ¢Para qué se hace esto?
Ya que el hilado es dificil de tejerlo en crudo, cuando lo van hilando se le colocan parafinas
y aceites para luego poder tejerlo bien y que no haya fallas. Todos esos elementos externos
que se le agregan perjudican a la tintura, ya que la mayoria producen alteraciones, y pueden
aparecer manchas, por lo que hay que retirarlos al inicio del proceso. Luego se la enjuaga y
se prepara el bafio de tintura, que consiste en agua mas auxiliar, como detergentes y otros
elementos que hacen propicia la tintura. La temperatura también es importante, y se regula
dependiendo el tipo de tela que se va a tefiir, como también el tiempo y la velocidad de
bajada de la temperatura.

El siguiente paso es agregar los colorantes especificos dependiendo de las fibras y
procesos a realizar, por ejemplo, se puede tefiir el algodon y no el poliéster, o bien ambas
fibras a distintos colores. También se puede hacer reserva del color, es decir tefiir a una de
las fibras sin manchar la otra. Y luego se vuelve a enjuagar la tela.

Ahora pasamos a una de las etapas méas importantes en el tefiido de telas: el fijado
del color, para darle solidez a la tela frente al lavado y que no se destifia, y que encima
manche otras prendas gque se lavan juntas (caracteristica de una tela de mala calidad), aunque
esto también depende de la fibra.

Este proceso consiste en un nuevo bafio con un agente fijador del color, o
por agotamiento, donde las fuerzas de afinidad entre colorante y fibra hace que el colorante
pase del bafio a la fibra hasta saturarla y quedar fijada en él.

La calidad final es un resultante de todos los aspectos del proceso, mas la calidad de
los colorantes y un buen fijador.

Una vez finalizado este proceso, se pasa a darle una terminacion o acabado especial
a la tela. Los mismos pueden ser teflonado, proteccion UV, procesos sobre los cuales

escribimos en primer lugar, o bien siliconado o suavizante. El tipo de acabado a brindar a la


http://www.tintoreriamaldonado.com/blog/telas-con-acabados-especiales-teflonado-y-proteccion-uv-
http://www.tintoreriamaldonado.com/blog/%C2%BFque-acabados-especiales-se-le-puede-dar-a-las-telas-

tela depende de para qué tipo de prenda se va a utilizar y en qué segmento de precio se va a
vender. Referencia Tendencias textiles.

Figura 1. Diagrama causa-efecto del rea de Tintoreria
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 1. Relacion de categoria y problemas

Codigo | Problemas
Al Falta de seguimiento en el personal
Mano de obra | A2 Fatiga
A3 Falta de orden
Bl Paradas no programadas
B2 Falta de capacitacion en manejo
Maguinaria B3 Demora en preparacion de tela
B4 Falta mantenimiento
B5 Falta repuestos
Cl Falta de supervision
Método
Cc2 Falta de limpieza




C3 Desorden
D1 Falta de entrega de material
Materiales ¢ D2 Ocupan mucho espacio
Insumos
D3 Demora en la busqueda
El Mucha suciedad
Medio ambiente |E2 Mucho ruido
E3 Mucha humedad
F1 Falta control

Medicion F2

Falta personal

F3

Procedimientos inadecuados

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2. Matriz de Pareto

PROBLEMA CODIGO | FRECUENCIA % %Acumulada
Paradas no programadas Bl 75 10.58 10.58
Demora en preparacion tela B3 68 9.59 20.17
Falta de limpieza en

métodos C2 62 8.74 28.91
Desorden en métodos

trabajo C3 59 8.32 37.23
Material ocupa mucho

espacio D2 55 7.76 44.99
Demora busqueda material D3 48 6.77 51.76
Mucha suciedad medio

ambiente El 45 6.35 58.11
Falta de orden en mano obra A3 41 5.78 63.89
Falta mantenimiento B4 38 5.36 69.25
Mucho ruido E2 35 4.94 74.19
Falta repuesto B5 32 451 78.7
Falta supervision Cl 28 3.95 82.65
Falta limpieza c2 25 3.53 86.18




Falta control en medicion F1 21 2.96 89.14

Falta entrega de materiales 19 2.68 91.82

Falta de recetas en

preparacion B2 18 2.54 94.36

Falta seguimiento en

personal Al 15 212 96.48

Falta personal en medicién F2 11 1.55 98.03

Mucha humedad E3 8 1.13 99.16

Fatiga A2 6 0.84 100
TOTAL 709 100%

Fig 2. Diagrama de Pareto del area de Tintoreria
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En el diagrama de Pareto se observa que la mayor proporcion de causas son las paradas no
programadas y demora en la preparacion de telas, siguiendo falta de limpieza ,desorden el
método de trabajo , materiales que ocupan mucho espacio, que pueden corregirse con la

aplicacion delas 5S



Tabla 3. Matriz de Seleccién

Gestion 0 0 0 0 1 0 BAJO 1 1 1 5
Manteni 0 2 1 0 0 2 MEDI 5 2 10 2
Logistica 0 1 1 1 0 0 BAJO 3 1 3 4
Procesos 2 1 2 1 0 1 ALTO 7 4 28 1
Calidad 0 0 0 0 3 1 MEDI 4 2 8 3
Total 20

Figura 3. Estratificacion.
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En el grafico de estratificacion se observa que la mayor parte de causas corresponden a

procesos, que son factibles de eliminar y /o reducir.

Figura 4. Gréfico radial de problemas por areas.
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1.2. Antecedentes nacionales

COTERA (2017). Trata de la Optimizacion de un proceso manufacturero utilizando
herramientas Lean Manufacturing en una organizacion textil-confecciones. Esta
investigacion utilizando herramientas de clase mundial como es el Lean, demuestran la
efectividad de su uso porgue permiten incrementar la productividad de sus procesos
eliminando todo aquello que no agrega valor al proceso, desperdicios de tiempos, de
esperas, reproceso, exceso de inventarios entre otros se pueden eliminar o reducir
aplicando herramientas simples y efectivas como 5S, VSM y SMED La empresa en
mencion se dedica a la elaboracion y distribucion de ropa interior, tiene un problema
importante que es la demora de entrega de sus pedidos que ocasiona que sus pedidos no
sea entregada en la fecha acordada, otros problemas identificado es también el exceso de
mermas, tiempos perdidos en horas hombre y horas maquina, exceso de movimientos y
falta de flujo continuo, bajo esta perspectiva se hace uso la herramientas de lean

mencionadas.



Como resultado de implementar estas mejoras de Lean tales como 5S, VSM Y SMED y
después de analizarlos costos, se determino que era viable el proyecto de implementacion
con un VANE de 41,394 y TIRE de30.36% y un periodo de recupero de 49 meses. La
aplicacion permitié un incremento del 20 % de productividad con un incremento extra
de$ 43, 350 y una reduccion de tiempo y costo del orden del 25 %y15 % respectivamente

y una mayor satisfaccion para los clientes.

La investigacion de CARRANZA (2016) Con su propuesta de andlisis y mejora del
proceso manufacturero en confeccion de prendas T. Shirt usando herramientas Lean
manufacturing: 5S y Just In Time tiene como objetivo la eliminacion y reduccion de
desperdicios en sus operaciones en pro de mejorar su competitividad en una empresa
textil.

El estudio en mencién identifica desperdicios de tiempo en exceso de movimientos en la
planta, procedimientos y/e instructivos inadecuados en la elaboracién, asimismo nula o
poca motivacion para los trabajadores y también en las tareas de supervision, sabido es
que todo desperdicio no genera valor para la empresa y en tal motivo implementa
herramientas de lean manufacturing para reducir eliminar y reducir desperdicios y
generar mas productividad para la organizacion, las técnica de lean implementada fueron
primero el VSM o mapa de valor para identificar desperdicios en toda la cadena
productiva y proponer mejoras, la otra técnica lean fue la del Jit o llamada también justo
atiempo en la fabricacion por lotes pequefios y finalmente se pudo actualizar los sistemas
de incentivos por cuotas de produccion, el estudio no presenta metodologia y tipo de
investigacion

Como resultado de la implementacion la produccion se incremento en 735 unidades /dia
(3%), la eficiencia aumentd en un 10 %, las paradas de maquina se redujeron en un 71

%, y finalmente el exceso de movimientos se redujo en 15%

GALVEZ (2018) en su estudio mejora de productividad de una empresa de confecciones
aplicando herramientas Lean manufacturing con la finalidad de mejorar la productividad
en la unidad de desarrollo del producto y reducir desperdicios que no aportan valor al
proceso.

La investigacion trata de implementar herramientas de lean: 5S Y TPM. Pero

previamente se realiz6 un analisis AMEF para conocer riesgos mas altos del proceso



La baja productividad se ve reflejada en el reproceso, atraso en el suministro, deficiencias
en mantenimiento, poco habito en orden y limpieza, exceso de inventarios, todo esto
provoca incumplimiento en los programas de produccién y por consiguiente demoras en
las entregas al cliente al final esto provoca pérdidas de clientes y reduccion de ingresos
a la organizacion, la metodologia es sefialada como una investigacion de nivel
explicativo y con disefio pre experimental, bajo enfoque cuantitativo, La poblacion
comprende cinco grandes grupos de prendas y analizando 572 muestras de la poblacion
total para el analisis respectivo.

Como resultado final de la implementacion, hubo un incremento de disponibilidad de
maquinas en un 8 %, aumento del 7 % de rendimiento en las lineas de confeccion,
aumento del 12 %de tasa de calidad como parte del indicador eficiencia global de
maquinas (OEE), reduccidn de desperdicios en un 49 % en la linea de unidad de

productos.

IPANAQUE (2019), en su propuesta de mejorar la productividad en las instalaciones
sanitarias de una empresa utilizando metodologia 5S del Lean manufacturing, usando
como indicadores la eficiencia y eficacia.

La investigacion es de tipo aplicada con disefio pre experimental donde las muestras
fueron las atenciones de servicios en el area operativa con datos de indicadores de 16
semanas. Se identificaron causa que generan baja productividad entre ellos
mencionamos. materiales en desuso, mucho desorden, demora en busqueda de
respuestas, deficiencias en mantenimiento, descontrol de uso de materiales, areas
pequefias para realizarla las tareas entre los mas resaltantes, bajo esta perspectiva se
propone implementar la herramienta 5S.

Como resultado final la eficacia paso de un 55 % hasta un 87 %, la eficiencia paso del

63 % al 81 % y la productividad que antes era del 54 % llego al 93 %.

VASQUEZ (2017). En su Diagnéstico y propuesta de mejoras en la elaboracion de
pafiales para bebes aplicando 5S, mantenimiento autbnomo y cambio rapido en menos
de diez minutos (SMED,) investigacion que tiene como finalidad aumentar la eficiencia
operacional en la fabricacion de pafiales para bebés en una organizacion confeccion-

textil.



La investigacion se inicia con un diagnostico del VSM(mapa de flujo de valor) de la
organizacion para determinar los principales desperdicios que ocurren en la planta, de
esta manera se analiza las herramientas lean a usarse y la implementacion a llevarse a
cabo, iniciando primero con la parte de mantenimiento autonomo para disminuir paradas
de maquinas, tiempos perdidos, falta de mantenimiento de maquinarias y equipos, luego
se procede a implementarse de manera paralela la metodologia 5S eliminando
desperdicios de demoras en busquedas de materiales y repuestos, limpieza, orden en el
area de trabajo finalmente aplicar la metodologia del SMED en procura de disminuir
tiempos de cambios de prototipos en la elaboracion de pafiales.

Como resultado de la implementacion de técnicas lean la eficiencia de la planta aumento
enun 4.67 % con respecto al periodo, la inversion del propuesta requiere de una inversion
de S/.248 603.61 (nuevos soles) en el afio uno y con tasa interna de retorno (TIR) de

31.40% durante el periodo de 3 afios.

1.3. Antecedentes Internacionales

CHERO (2019) en la Aplicacion metodologia 5s en la linea Aplicacién # 1 de clasificacion
y empaque en empresa empacadora de camaron en Duran, el estudio tiene por objetivo
implementar la5s ,como parte de mejora en calidad en la linea en base a la seleccionar,
ordenar , limpiar , estandarizar y controlar para obtener productos de buena calidad para
sus clientes .

El estudio determina primero el problema de la linea como son falta de orden, limpieza,
sanitizacion, contaminacion, desorden que provocan bacteria microbioldgica y que
afectan la inocuidad del alimento y que deben ser parte de buenas précticas de
manufactura, utiliza en su metodologia investigacion de tipo cuantitativa.

Los resultados obtenidos fueron favorables en la aplicacion, en una situacion actual se
tenian cumplimiento del 27% en una inspeccién inicial de limpieza y orden, luego con
la aplicacion de 5S, la inspeccion final arrojo un cumplimiento del 90 % en orden y
limpieza, estandarizacion, hubo una reduccién de mohos y levaduras del 10 UFC
(unidades formadoras de colonias) a 1UFC y bacterias mesofitas se redujeron de 12
UFC a3 UFC.



DIAZ (2020). Aplicacion de los principios Lean del Toyota Produccion para mejoras de
servicios de urgencia en el Hospital Universitario de San Ignacio. En Bogota, el estudio
tiene como objetivo implementar herramientas lean para mejoras de calidad en atencion
al servicio de urgencias al paciente.

La investigacion comienza identificando los bloques con mayor congestién en los
servicios de urgencia mediante la herramienta VSM, de esta manera se logra visualizar
los lugares con mayor afectacion y plantear las mejoras correspondientes, ademas se
identifica los desperdicios en los procesos que no aportes valor al proceso, junto con las
5S, otra herramienta del lean, para mantener el orden. La limpieza en los pacientes que
acuden al nosocomio, el trabajo de investigacion emplea un disefio mixto primero en
forma cualitativa y luego un enfoque cuantitativo.

Los resultados alcanzados se dan en un primer estado inicial el cumplimiento en el area
de admision fue de 69 % (no debe durar méas de 5 minutos), con la aplicacion del lean se
obtuvo un cumplimiento del 80 %, de igual manera las tomas de muestra en un inicio

tenian 62 % de cumplimiento con la aplicacion incremento hasta llegar a 78 %.

RIVERA (2019) Estrategia para mejorar la competitividad en una empresa de servicios
integrales de aseo, el estudio tiene como objetivo un diagnostico detallado de la
organizacion de servicios frente al esquema de operaciones, mediciones, tacticas y
estrategias frente a la productividad, luego analizar las aplicaciones nuevas de los
mejoras de productividad en servicios. Y por Gltimo proponer un disefio de estrategia
operacional en referencia del lean service.

La metodologia basada en una investigacion de tipo descriptiva, con un disefio no
experimental, el estudio cuenta con tres fases, la primera haciendo un diagndstico de la
situacion actual, mediante un mapa de proceso, lo segundo una revision sistematica de
mejoras de productividad ,mediante identificacion de indicadores, comparacion de
factores de competitividad frente a principales metodologias de mejoras ,y lo tltimo el
disefio de la estrategia a implementar y eliminar desperdicios para reducir costos , la
estrategia utiliza la metodologia Lean service.

Los resultados alcanzados con las estrategia fue que a inicio solo cumpla con tres de los
indicadores monitoreados, con la propuesta se alcanz6 a monitorear el total de
indicadores, el margen operacional delos Gltimos tres afios fue del 2 % al aplicar la

estrategia estos alcanzaron un 3.5 %.



VERA (2017). Analisis del manejo y control de bodega e implementacion de la
metodologia de 5S para almacén de repuesto, tiene como objetivo de estudio el
diagnostico de la situacién actual en la bodega de repuestos celulares y con ello
implementar la metodologia de trabajo “5S”, y mejorar los niveles de control y

mantener ordenado el area.

El estudio permite visualizar en imagenes, deficiencias en la bodega, los cuales son:
falta de rotulado del producto, poca o baja capacitacion en buenas practicas en manejo
de almacenes, no contar con implementos adecuados en el almacén de productos,
espacio fisico reducidos y otros; para el analisis de las deficiencias se usaron técnicas
de Ingenieria Industrial, como el diagrama causa efecto, matriz FODA vy el diagrama
ABC (Pareto)

Los resultados finales fueron mejoras en los tiempos de respuestas, y reduccion de
tiempos improductivos, la ejecucion del proyecto tendra una inversion de $ 12.147,76
lo que llevara a un ahorro de $ 28.777,24 provocando un costo beneficio mayor de 1 lo
que manifiesta la viabilidad del proyecto.

BALCAZAR (2018). Implementacion de la herramienta 5S en la organizacion de un
laboratorio de docencia. Busca Implementar metodologia 5S en el laboratorio de
ensefianza y/o docencia con el objetivo de generar un agradable ambiente de trabajo
seguro y cébmodo, para optimizar tiempos de actividades de laboratorio realizado por
docentes. Se definieron problemas en el area de ensefianza y de almacenamiento que
daban lugar riesgo para los alumnos y docente, asimismo generaba un retraso en la
realizacion de practicas del laboratorio, los cuales fueron reducidos. Al estado inicial
de cumplimiento de la metodologia 5S era un resultado del 32%, por lo que el
laboratorio de opciones técnicas no cumplia con especificaciones requeridas. Como

resultado de implementar las 5S se tiene un cumplimiento satisfactorio de 95.5%.



1.4. Teorias Relacionadas al tema

1.4.1. Manufactura esbelta y productividad.

Herrera, MKIF (2009) explica que en la actualidad las empresas tienen que estar a la
vanguardia debido a que constantemente afrontan diversos desafios y para ello es necesario
implementar técnicas organizativas pertinentes para competir en el mercado globalizado.
Ante esta realidad el estudioso propone el paradigma de manufactura esbelta para
incrementar la productividad. Los resultados demuestran que esta metodologia contribuye

de manera significativa en el logro de productividad.

Shah, ZA, Hussain, H. (2016) sostiene que la practica de manufactura esbelta que se
implemento el lean en el sector textil de Pakistan mejoro la productividad. Para que dé un
resultado satisfactorio en necesario enfocarse en el recurso humano, el trabajo en equipo, y

una permanente capacitacion enfatizada en el &mbito de la especializacién y multifuncional.

1.4.2. Innovacion empresarial

Lépez, RV (2018) sustenta que la globalizacion ha obligado a las empresas a innovarse
trayendo como consecuencias el surgimiento de sectores con caracteristicas particulares que
incitan a realizar una trasformacion estructural pero que los resultados no han sido
alentadores porque han sido bloqueadas, especificamente se ha notado en los paises en via
de desarrollo. EI conformismo por parte de estas empresas se refleja en la incapacidad de su
dinamismo por incrementar su involucramiento en el empleo total. Concluye que los entes

mas dindmicos resultan ser los mas eficientes.

1.4.3. Mejora continua

Garcia, CJ, Duefias, RM , Tanco, RM , Diez, EV, Garcia, JS (2010) argumenta que la
mejora continua se consolida cuando hay una participacion permanente de los
colaboradores. Es necesario, ademas, que se cimenten en los objetivos y los indicadores de
gestién enfatizando constantemente en una mayor participacion de la fuerza laboral en los

sistemas de mejora,

Berger, A. (1997) enfatiza que es primordial establecer un sinnimero de principios basicos
del concepto kaizen japonés para poder lograr la mejora continua. Es mas, se tiene que
considerar los estandares establecidos dentro de la empresa como el disefio del producto y

la eleccion del proceso.


https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=57216154519&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=56440790700&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=7401486371&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=54797286900&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=24774112300&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=54797424200&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=57214268186&zone=

1.4.4. Reinvencion y productividad

Westwood, A. (2018) en su estudio explica que si las empresas no se renuevan en politicas
industriales y no asumen nuevos modelos para afrontar la realidad competitiva pueden
desaparecer o ya lo han hecho. Los gobiernos apoyan ocasionalmente y esto ha obligado a
que busquen alternativas de forma independiente tales como “Advanced Manufacturing
Research Center en Sheffield y el Warwick Manufacturing Group industrialde Reino
Unido”. Esta reinvencion ha tenido como consecuencia que afecten la productividad y por

ende su economia.

Asimismo, Camino-Mogro, S. (2018) estudia la produccion del sector manufacturero
ecuatoriano y su relacién con la productividad entre los afios 2007 - 2016. El anélisis se
enfatiza desde una metodologia tradicional, empirico del estilo Cobb Douglas con insumos
tradicionales: capital, empleo y materias primas. Se concluy6é que las materias primas
favorecieron el ingreso por insumo por ventas, después el nimero de trabajadores y el

activo fijo neto.

Segun, Borgoglio, L. , Odisio, J. (2015). Manifiesta que luego de haber realizado su estudio
en tres paises latinoamericanos: Argentina, Brasil y México sobre la contrastacién de la Ley
de Kaldor-Verdoorn, donde vincula la tasa de crecimiento de industrial de produccion vy la
tasa de crecimiento de su productividad laboral. Los resultados demostraron que son muy

virtuosos y de impacto para la continuidad y cambio de la cultura latinoamericana industrial.

Véasquez Roldan, J.S (2017). Menciona en su estudio que si se realiza de manera pertinente
la combinacién de los factores productivos se obtendrd como resultado la rentabilidad de
los bienes y servicios que a su vez dependera del nivel y calidad de vida poblacional. Si
dentro de este proceso se mejora permanentemente la relacién de estos elementos los
resultados seran Optimos y los beneficios econdmicos redundara entre los agentes

econémicos.

1.4.5. 58”

Cura, H. (2012). Dice "5 S: Seiri (diferenciar entre los elementos necesarios y los
innecesarios); Seiton (las cosas en orden); Seiso (limpieza permanente); Seiketsu (pulcritud,
y practicar continuamente los tres pasos anteriores); y, finalmente, Shitsuke (con
autodisciplina)”. Después de sus investigaciones arriba a que si una empresa aplica las 5S

como filosofia de trabajo lo relaciona estrechamente con una filosofia de vida. Su seméntica


https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=57206731295&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=57204480883&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=56826202500&zone=
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?origin=resultslist&authorId=26632354900&zone=

alude a un término japonés que se basa en el orden y limpieza donde se tiene que evidenciar
respeto en todos los establecimientos y que como efecto provea de eficiencia y seguridad.
La geénesis de ello se vincula en las gerencias japonesas como un modelo de cultura

empresarial.

Michalska, J., Szewieczek, D. (2007). Indica “proviene de los términos japonés de los
cinco elementos basicos del sistema: Seiri (seleccion), Seiton (sistematizacion), Seiso
(limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina)”. Ademaés, manifiesta que
contribuye a la mejora continua de la calidad y productividad en el medio laboral vy
reflexiona que se aplica en muchos paises con resultados exitosos cuando se cumplieron con
las capacitaciones y soporte adecuado para su implementacion. De esta manera, alcanzaron

incrementar la competitividad, al generar productos y servicios de calidad.

1.4.5.1. Metodologia de las 5S

Barcia, K. (2006). Alude a la capacidad de recolectar la informacion referente al area
asignada y de la cultura organizacional de la institucion. Por consiguiente se busca verificar
sus posibles causas, el flujo de proceso y el analisis respectivo. Desde esta perspectiva se
procede a implementar las 5S para el mejoramiento continuo a través de sus indicadores para
lograr concluir y realizar las recomendaciones oportunas. La implementacion de la
metodologia es un derrotero que guia a las areas en crisis de la empresa manufactureras y a
partir de alli buscar corregir errores para su mejora permanente. Estos procesos son

fundamentales para lograr los objetivos empresariales.

Hungling, C. (2011). Explica que en la empresa de fabricacién Wan Cheng se observa un
desorden, mal clima laboral y un flujo de proceso deficiente. Ante estos problemas la
empresa no puede atender eficientemente sus servicios y el cliente quedas insatisfecho.
Dentro de la entidad no hay una convivencia armonica y el entorno es desmotivador. Todo
este hecho llevo a sus lideres a reorganizar y restablecer el funcionamiento y para ello aplicé

el uso de la herramienta 5S.

Madarriaga (2017) lo sefiala como una metodologia con un enfoque para mejorar
condiciones de un area de trabajo y proviene de cinco palabras japonesas seiri (separar),

seiton (ordenar), seiso (limpiar), seiketsu (control) shitsuke (disciplina)p.35.



Aportes de las 5S:
« Mejora calidad y seguridad
« Ayuda areducir averias
« Contribuye a disminuir tiempos de cambios (muda).
* Reduce tiempo de ciclo del operario y sus posibles variaciones (mura) en la

disposicion adecuada de herramientas que usa para su ciclo de trabajo.

Figura 5. Guia de 5S

Fuente: 5S Guia de Buenas Practicas

1.4.5.2. Impactode las5 S

Lamprea, EJH(2015). Dice “la importancia del impacto de las 5S en los factores de estudio
de calidad, productividad, seguridad y clima organizacional en el area de manufactura de la
Pequefia y Mediana Empresa (Pymes) en Colombia”. Qued6 demostrado que existe una
relacién positiva entre los factores de estudio y la implementacion de la metodologia 5S. Se
pudo evidenciar que la productividad aumento y por ende su calidad. También en el clima

organizacional y un reduccidn de riesgos en distintos niveles en la organizacion.

Bayo-Moriones, A. (2010) estudi6 la relacion entre el uso de las 5S, los factores contextuales

y el desempefio. Se pudo concluir que las 5S tuvo una relacion positiva con la estructura de
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la empresa, los recursos humanos, tecnologia, etc, es decir, con los factores contextuales.
Ademas, se logré mejorar la produccion, el ambiente laboral, tiempo de entrega entre otros
aspectos relevantes por la optimizacién en la medida de desempefio. Su punto principal se

enfatizé en calidad y la productividad.

Gapp, R., (2008) plantea una propuesta de estudio referente a las 5S desde una perspectiva
japonesa. El punto de partida se basa en un sistema de gestion integrado. “Recalca la
importancia de los enfoques técnicos (visibles) y filosoficos (invisibles) requeridos para
cada uno de los componentes de las 5S y se discuten en un marco de gestion mas que
cultural”. Su aplicacion se ejecutd en un contexto ambiental original donde se realizo la
intervencion de resolucion de problemas a nivel de sistema o proceso como aporte filosofico
a la gestion.

Esta metodologia estan constituido cinco principios fundamentales:

1.- Clasificacion u Organizacion (Seiri): Define Rajadell y Sanchez (2010) Se traduce en
clasificar y eliminar o reducir del lugar de trabajo todo elemento innecesario que no

utiliza en sus tareas u actividades. (p.50)
Beneficios:

« Liberar espacios util en planta
* Reduce tiempo de busqueda de herramientas.
« Da mayor seguridad en seguridad en &rea de trabajo

» Facilita el control visual

Forma de aplicacion:
« Separa lo util de aquello que no es
» Busca mantener lo necesario , eliminando lo excedente
« Separa elementos necesario de lo innecesario segun uso y frecuencia
« Aplicable a elementos tangibles (maquinas, herramientas y pieza) y también

a intangibles (ficheros informacion, etc.).
e Seelimina excesiva cantidad de herramientas y objetos obsoletos
e Sereduce movimientos innecesarios
e Sereduce o elimina exceso de tiempo para inventarios

o Se elimina todo tipo de desperdicios



Tabla 4. Escala de clasificacion

Frecuencia Ubicar
Siempre Elementos en el sector de trabajo. Lugar de
rapido alcance
A Veces Cerca del lugar de trabajo. Lo utilizan otras
personas
Casi Nunca En un deposito. Se utiliza en otros sectores
Nunca En el sector de descarte. Determinar qué accion
ejecutar

Fuente.

5S Guia de buenas practicas

20




Figura 6. Modelo de Tarjeta roja

NOMBRE/LOGO
DE LA EMPRESA

Fauino gue apolico
N° de tarjeta Fecli de colocacion

Sector

Fuente: 5S Guia de buenas Practica

Figura 7. Ejemplo de tarjeta roja

Clasificar (Seiri)

Ejemplo tarjeta roja:

CATEGORIA: 1. Materia prima 4. Herramienlas vy accesorios
2. Inventario en proceso innecesarios

. Producto terminado

w

3. Equipo sin uso

6. Papel, equipo oficina

NOMBRE ITEM:

CANTIDAD: \ALOR: S:

RAZONES: 1. No neoesano 5. Mal enviado
2 Defectuoso 6. Destino desconocido
3. Obsolelo 7. Malerial desecho
4. Invenlario en exceso 8. Otros

ACCION A TOMAR DEPARTAMENTO/AREA:

Método disposicion 1. Desechar DISPOSICION
2, Devolver COMPLETA:
3. Uevar a alm tareta roja
4. Uevar a alm aparte Firma

FECHA ACTUAL: FECHA TARJETA:

FECHA DISPOSICION:

Fuente: IMC

Orden (Seiton): Refiere Villasefior (2017) principio que busca disponer de un lugar
definido para cada objeto que se tiene considerado como Gtil y que estén listo para

poderse usar en momento dado (p.17)

Las ventajas de ordenar son:
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« Area de trabajo con orden y limpieza
« Mantener la eficiencia en distribucion de planta
e Aumenta la productividad

o Disponer de espacio adecuado

Reglas para ordenar

e Elimine polvo, 6xidos, suciedad y otras particulas extrafias y coloque sobre
cajas, sobre y cubra con material anticorrosivo

e Establezca niveles de existencias con medidas de maximos y minimos, para
evitar exceso s en estantes.

e Ordene los objetos de manera tal que evite que el personal se tropieza con
ellos, marcar zonas de almacén.

e Coloqgue estantes y enseres en lugar especifico.

e Ordene el almacén coloque etiquetas con informacion de cantidades, tamafio
de lotes, etc.

e Ordene objetos en linea recta, en forma vertical o paralela o en angulo recto.

e No coloque objetos sobre el suelo.

e Coloque sefiales claras con nombre del elemento, su codigo y su lugar

adecuado.

Figura 8. Ordenar herramientas

Fuente: Kaizen
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Limpieza (Seiso): Socconini ((2011). Define como la eliminacion de la suciedad y
También involucra la inspeccion y descubrir problemas antes de llegar a ser criticos
(p.155).

Las ventajas de limpiar son:

e Mantiene el area de trabajo limpio como forma de motivar a colaboradores
o Lalimpieza contribuye a conocer mejor el equipo
o Expande la vida Gtil de equipos y herramientas

e Mejora la confianza en el cliente en los procesos y productos.

Procesos de la limpieza.

e Disefio del programa
e Establecer métodos de limpieza
e Establecer disciplina.

¢ Designar responsabilidad para actividades de limpieza.

Establecer programas de frecuencia y fecha de realizacion

Establecer rol de actividades en realizacion de limpieza.
e Requerimientos de articulos de limpieza para su realizacion

e Documentar todas las actividades bajo procedimientos.

Figura 9. Ejemplo de limpieza

Antes Después

Mejora de la guarda
protectora.

Facil desmontaje
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4.- Estandarizacion (Seiketsu): Sefiala Rajadell y Sanchez, es un método para
consolidar metas después de alcanzar las tres primeras, supone el seguimiento del
método bajo un procedimiento o actividad en donde predomine el orden y la
organizacion.

Su aplicacion involucra:

e Mantener nivel de las primeras tres S
e Elabora cumplimiento de estandares para la limpieza, de manera tal que estos se
apliquen en forma correcta.

e Trasmite conocimiento al personal sobre su bondad de aplicacion.

Beneficios:

e Conocimiento profundo de instalaciones
e Crear habitos de limpieza
e Evita errores para prevenir accidentes

e Mejor control de para prevenir averias

Figura 10. Control visual

Fuente: Instituto de Mejora Continua
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Disciplina (Shitsuke): Refiere Madarriaga (2017) Es una disciplina para mantener
estandares establecidos en las primeras cuatro de las anteriores. Esta fase esta cefiido a
realizar auditorias por periodos y realizar correctivos para poder alcanzar el nivel

propuesto de las 5s (p.39).

Su aplicacion involucra.
e Respeto de normas y estandares en el funcionamiento de la empresa.
e Mantiene la disciplina y autodisciplina del trabajador y su entorno.
¢ Realizacién de auditorias y conocimiento de todo el equipo y su autoevaluacion.
Beneficios de su aplicacion:
e Cultura de respeto, cuidar recursos y sensibilidad.
e Mejoras en ambiente de trabajo que contribuye a aumentar moral de
trabajadores.

Tabla5 Evaluacién de la quinta S

1 2 3 4 5
APLICACION DE LAS |l puntaje delas primeras | EI puntaje de s primeras | 1 puntaje de las primeras | EI puntaje delas primeras | £ puntaje de las primeras
CUATRO PRIMERAS "S" | cuatro"S" es iqual o menor | cuatro "S" es mayor que 32 | cuatro"S" es mayor que 44 | cuatro"S" es mayor que 56 | cuatro *S" es mayor que 68,
que 32, € fqual 0 menor que 44, e igual 0 menor que 56, € lqual o menor que 68,
NORMAS DE LA | No'se conocen. Se conocen, peronose | Se cumplen ocasionaimente. | Se cumplen con un fuerte | Se cumplen
EMPRESA Y DEL cumplen, sequimlento. permanentemente,
GRUPO
UNIFORME DE No se tiene. Se tiene, peroestd sucio, | Setiene, pero estd sucio. | Estd limplo, en buenas Esté limpio, en buenas
TRABAJO La ropa que Se Usa estd manchado y roto, Las personas tienen su condiciones, condiciones,
sucia, manchada y rota. Las personas tienen su [dentificacion pero no fa Las personas tienen su Las personas usan su
Las personas no tienen identificacion pero no a usan, identificacion pero no identificacion,
dentficacion, usan, [a usan,
GRADO DE No se conocen, Se cumple menos del S0% | Secumpleentreel S0% | Secumpleentreel 90% | Se cumple el 100% sin
CUMPLIMIENTO y bajo estricto sequimiento. | y 90% bejo seguimiento, | y 100%sin sequimiento. | sequimiento.
DE LAS ACCIONES Acttud reactva, Acthud proactva beja, | Acttud ot Achhud proacthe,
PROGRAMADAS

Fuente. Francis Paredes IM
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1.4.5.3. Productividad.

Refiere Simonassi- Leiter (2003) como al cociente entre resultados totales y los recursos
usados para realizarlos. Puede ser productividad total y productividad parcial. (p.154).

Para Velazco (2014) la productividad es el cociente dividido entre el volumen producido
y el valor de los recursos empleados para tal fin, estos recursos pueden ser: mano de obra,

material, maquinas-herramientas e instalaciones. (p.53)

La productividad define Schroeder (2009), es la relacion de los insumos y la cantidad de
produccion en la fabricacion de productos como tal, resulta de medir la produccion entre los

recursos o insumos utilizados. (p.85)

[ P = produccion/recursos ]

Figura 11. Bosquejo de la calidad

Disminuyen los costos debido Conquista del
Se incrementa a menos equivocaciones, N mercado y
la . menos desechos, menos » Mejora un buen
Productividad. retrasos y menos tiempo de I‘.a precio
improductiva Calidad incrementa
la
Productividad
Permanencia Generacion de mas Mayores
L en el — Trabajo — | Utilidades
negocio

b

Se distribuyen en sueldos y salarios para los empleados y
ganancias para los propietarios

!

MEJORA EL NIVEL DE VIDA

Fuente. Manuel Zambrano. Argentina 2007

1.4.5.4. 5S vy estandarizacion

Becerra Guevara, K. M (2019) en su estudio busca “como se puede reducir el lead time
excesivo (23 dias) en las pymes exportadoras del sector de prendas de vestir en el Pera”. Su
propuesta se fundamenta la implementacion de un manual de 5s, adicionalmente, el uso de

fichas técnicas e instructivos y un diccionario textil inglés — espafiol. Después de realizar los
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procesos adecuados, concluye que tal implementacién redujo los tiempos en 18 dias y este
promedio compite con el promedio estandar del mercado.

Gupta, S., Jain, S.K (2015) explica que la herramienta 5S es un soporte que beneficia para
que sea mas productiva y eficiente. Su ayuda mejoré la organizacion, especialmente en el
tiempo. Antes se tomaba 30 minutos para hallar una herramienta, ahora solo 5. La auditoria
interna realizada ha constatado su eficiencia. Sintetiza que es el santo grial que aporta

sustancialmente a todo tipo de empresa y es adaptable a cualquier contexto industrial.

1.4.5.5. Eficiencia en la produccién

Mau, M. et al. (2019) es importante implementar diversas técnicas de ingenieria para que la
produccion se adecue a un buen sistema de fabricacion. Tener un control eficiente en el
proceso involucra tener un buen ambiente de trabajo y lograr los indices adecuados de
desempefios. Estas exigencias recaen en obtener un costo reducido en su fabricacion, menor

tiempo y Optima calidad del producto.

1.4.5.6.5S y productividad

Kobarne, AR. et al. (2015). Cuando se quiere relacionar estos dos conceptos en la practica
de las empresas en de vital importancia que los involucrados en los procesos, colaboradores,
tienen que enfocarse en concientizarlos y aplicar una comunicacion efectiva en todos los
estamentos de la organizacion para que los resultados sean los pertinentes al momento de
implementar la mejora. Esta demostrado a traves de diversos estudios realizados que su

fusion ha consolidado en el crecimiento econémico de quienes la aplicaron.

Ghagare, SD. (2015) describe que “has the powerful tool of Lean manufacturing to improve
the productivity in small scale industries”. La implementacion eficiente de la técnica 5S
contribuyd a en mejorar la produccion en la planta de fabricacion. EI modelo trasformé la

organizacion y los resultados a fin de afio reflejan que estan en permanente mejora continua.

Mane, AM (2015) dice “El enfoque 'lean’ se aplica de manera mas eficaz en la fabricacion a

gran escala que en el sector de fabricacion a pequefia escala del tipo de trabajo,
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principalmente debido a varias barreras percibidas en este dltimo entorno”. Su ejecucion se
realizé en la India y se buscé adaptar para una aplicacion de PYME. La herramienta utilizada
fue la 5S y los resultados muestran una mejora en la gestion y calidad del producto.
Asimismo, dio detalles del antes y después de su uso con resultados muy notorios

positivamente.

Otro estudio menciona que la implementacion de las 5S nos posibilita de condiciones
variadas para soluciones técnicas de mejora continua porque presenta ideas innovadoras y
sistematicas donde involucra al colaborador a repensar en una misma direccién y en equipo
con la participacion colaborativa y de organizacion. (Vorkapié, Cockalo, Pordevi¢ & Besié,
2017).

1.4.5.7. 5S y Lean Manufacturing

Lindo-Salado-Echeverria, C. , Sanz-Angulo, P. , De-Benito-Martin, JJ , Galindo-Melero, J.
(2015) dice, la metodologia de las 5S es variada y va depender del contexto donde se
aplique. Si adicionamos a ello Lean Manufacturing se lograra que las empresas se sientan
seguras de seguir compitiendo. Se exhorta a los futuros ingenieros a utilizar esta herramienta
para obtener mayor eficiencia. Una de las alternativas innovadoras es el uso de videojuegos

como el andamiaje del aprendizaje de 5S metodologia.

1.4.5.8. Entorno y practica laboral

Sakouhi & Nadeau (2016), manifiesta que una propuesta de motivacion laboral referente al
entorno o medio donde se desarrolla en la empresa ayuda a mejorar los resultados de
produccion de las empresas. En Canada se ejecutd un estudio acerca de su entorno de trabajo
y se demostro que si es determinante en lugar donde habita. Razon por que “La cooperacion
técnica y de colaboracion con la organizacién AOTS de Japon con los diferentes paises que
agrupa FELAAS, en los ultimos afios en Latinoamérica se han disefiado los Premios
Nacionales 5S en Argentina, Perl y México”. El propdsito es premiar las mejores practicas

como modelo de cultura de calidad.
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1.4.5.9. Gestién de calidad

Beer, M. (2003) detalla que para desarrollar programas de gestion de calidad total hay que
asumir un compromiso con los lideres y tomar decisiones acertadas. Ademas, desarrollar
habilidades de liderazgo y de como colaborar en quipos de trabajo; asimismo, promover un

ambiente de calidez y de apertura al dialogo para una interaccion eficaz.

Sanchez-Ruiz, L.) , Gomez -Lopez, R. , Blanco, B. (2020 desarrolla un estudio donde
“busca proponer una clasificacion de las barreras de la mejora continua e identificar los
diferentes perfiles de empresas en base a ella”. Sustenta su estudio en pasos como revisar
la literatura cientifica, opiniones de expertos, aplicacion de encuestas y analisis factorial.
Se comprobo que antes y durante la implementacién son dos factores latentes. De esta
forma su aporte ayuda a buscar la sostenibilidad de la mejora continua porque categoriza

las barreras.

1.4.6.0. Dimensién de productividad:

Eficiencia:

La eficiencia sefiala Garcia (2005),corresponde obtener resultados propuestos en base a
cantidades percepcién de calidad o ambos, la obtencién de este resultado se hace con un
minimo de insumos, es decir generando cantidad y mayor calidad para aumentar la
productividad, lo que implica como se utilizan recursos de la organizacion llamese : materia

prima, mano de obra, tecnologia , etc.,(p.19).

Para la OIT (1989) la eficiencia es el grado en que usan los recursos para la creacion de un
producto (p.22).

Se traduce bajo la siguiente ecuacion:
[ E=P/R ]

P = Productos resultantes

Donde:

R = Insumos y/o recursos empleados
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Eficacia:

Es la capacidad de obtener los efectos en la meta o lo deseado tras realizar una accion. Se
concluye que la eficacia es una definicién objetiva y no cuantificable, cumplir la tarea sera
eficaz, caso contrario es ineficaz.

Segun la OIT (1989), la eficacia es una medida del logro de resultados comparable con un
resultado deseado (p.22).

1.5. Formulacién al Problema
1.5.1 Problema General
¢Como la aplicacion de las 5S mejora la productividad, en el proceso de tefiido doble
fibra — polycotton, en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021?

1.5.2 Problema Especifico
e /Cbémo la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia, en el proceso de tefiido
doble fibra — polycotton, en Textil del Valle SAC., Chincha Baja, 2021?
e /Cbémo la aplicacion de las 5S mejora la eficacia, en el proceso de tefiido doble
fibra — polycotton, en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021?

1.6. Justificacion del estudio
1.6.1. Justificacion tedrica
La investigacion trata de generar reflexion a partir del andlisis actual de los reproceso
en el tefiido doble fibra — polycotton, la falta de seguimiento de los supervisores y
operarios, la paradas de maquinas por faltas de receta y el concepto basico de las 5 S.
Esto nos permitira contrastar diferentes puntos del estudio en la realidad de la empresa
Textil del Valle S.A.C.

1.6.2 Justificacion Metodologica
La aplicacién de nuevas técnicas como es el caso de las 5s que sirven como
herramientas de excelencia proporcionando conocimientos nuevos, y usando técnicas
de analisis, preguntas, todo ello con la finalidad de medir la productividad en la

organizacion.



1.6.3. Justificacion Economica
La investigacion pretende disminuir los costos de reprocesos de produccion al optimizar

el seguimiento del proceso del tefiido y mejorar las causas claves.

1.6.4. Justificacion Social
El estudio aporta una contribucion social en la medida que la herramienta 5s sirve como

guia a las diferentes organizaciones que buscan gestionar la productividad.

1.7. Hipotesis

1.7.1 Hipdtesis General
La aplicacion de las 5S mejora la productividad en el proceso de tefiido doble fibra —
polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

1.7.2 Hipdtesis Especifica
e Laaplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el proceso de tefiido doble fibra
— polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.
e Laaplicacion de las 5S mejora la eficacia en el proceso de tefiido doble fibra —
polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

1.8. Objetivo

1.8.1 Objetivo General
Determinar como la aplicacion de las 5S mejorara la productividad en el proceso de
teflido doble fibra — polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

1.8.2 Objetivo Especifico
e Determinar como la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el proceso
de tefiido doble fibra — polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja,
2021.
e Determinar como la aplicacidn de las 5S mejora la eficacia en el proceso de
teflido doble fibra — polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.



Il. METODO DE INVESTIGACION



2.1. Tipo y disefio de investigacion

En ciencias coexisten varios tipos de investigacion cada uno con diferentes caracteristicas
que se pueden ajustar de acuerdo al estudio realizado, entre los més conocidos tenemos:

historica, descriptiva, experimental, explicativa, correccional y otros.

2.1.1. Tipo de investigacion
El estudio es de tipo aplicada con enfoque cuantitativo, en la busqueda de
soluciones dptimas que implican mejorar la productividad del area, utilizando
registros de orden cuantitativo,
Segun Naupas et al (2014) la investigacion aplicada resuelve problemas, en produccion,
distribucion, servicios y otras actividades industriales y en base a informacién basica

formula problemas con hipétesis y resuelve deficiencias en actividades productivas

(p.93)
2.1.2. Disefio de investigacion
Para el estudio se hace uso del nivel explicativo y disefio cuasi experimental
Nivel explicativo: Refiere Vara (2012) Trata de identificar causas de un fenémeno o
suceso Yy porqué ocurren estos. Relaciona causa-efecto del hecho mediante la
manipulacion y resultados de la variable en un antes y un después.
Refieren, Herndndez, Fernandez y Baptista (2010) el disefio de investigaciones
experimental, en la variante cuasi experimental, porque se refiere a al estudio de
intervencion.
2.2. Operacionalizacién de las variables
2.2.1. Variable independiente: 5S
Socconini (2011). Sefiala que es una disciplina utilizado en mejoras de productividad en el
ambiente laboral, a través de estandarizar habitos en orden y limpieza (p.147).
Dimensiones:
Clasificar y/o Separar (Seiri)
Madariaga (2017), define, es la separacion de aquellos elementos que son innecesarios y

que no se usan en corto ni mediano plazo en los procesos (p.36).

T° dotal de articulos — Ne articulos no necesarios
( - ) x100
Total de articulos



Ordenar (Seiton).
Rodriguez (2010) Explica, se trata de predisponer y acomodar todos los elementos
necesarios que sea facil de ubicar, identificar, devolver y retirar, desde luego tener un lugar

adecuado (p.7).

0= (Tiempo total — Tiempo empleado para localizar) .
- Tiempo total x

Limpieza (Seiso).
Rajadell y Sanchez (2010) Se trata de limpiar polvo, suciedad del entorno de trabajo é

instalaciones en la empresa (p.56).

N° Limpieza efectuada
- ( p ) x100

N° Limpieza programada
Estandarizar (Seiketsu)
Rodriguez (2010), sefiala es el cumplimiento total de las tres primeras S, su eficacia y que

logre mantenerse permanentemente (p.9).

N° Tareas implementadas de estandarizacion
E= ( g )xloo
N° Tareas totales
Disciplina (Shitsuke)
Madariaga (2010), Refiere es mantener los estandares de disciplina de los 4 pasos

anteriores, para ello se debe realizar auditorias y acciones correctivas para mantener las 5S
(p.39).

Puntaje obtenido en auditoria

D= x 100
Total puntaje de Auditoria

2.2.2. Variable dependiente: Productividad

Garcia (2005), sefiala: Es el nivel de rendimiento con se emplean recursos disponibles en
pro de llegar a objetivos definidos. La productividad se entiende, el uso adecuado y

minimos recursos (p.78).



Dimensiones.
Eficiencia
Refiere Garcia (2005),implica tener resultados propuestos en base a cantidades percepcion
de calidad o ambos, donde el resultado se da con un minimo de insumos, es decir
generando cantidad y mayor calidad para aumentar la productividad, lo que se resume la
forma de usar los recursos de la organizacion llamese : materia prima, mano de obra,
tecnologia , etc.,(p.19).

Horas Méaquinas reales

E= x 100

Horas Méquinas Totales

Eficacia
Segun la OIT (1989), la eficacia es una medida del logro de resultados comparable con un

resultado deseado (p.22).

Produccion obtenida

Eficacia= x 100

Produccién programada



Tabla 6. Matriz de Operacionalizacion.

emplean recursos

disponibles en pro de

recursos usados

Horas Maquinas programadas

. Definicion L . . . .
Variables Definicion Operacional Dimensiones Indicador Escala
Conceptual
Socconini(2011) Disciplina de 5 pasos para 7o dotal d los - N z
e -z °dotal de articulos — Ne articulos no necesarios ‘
mejoramiento de los procesos, | Clasificacion = ( Totel de crticulos )x100 Razon
Sefiala que es una implementado con disciplina y
disciplina utilizado en autocontrol que no requiere Orden 0= (Tlempo total — Tter.npo empleado para locallzar) £100 Razén
. Tiempo total
Variable mejoras de mucha inversion
g N° Limpieza efectuada
. .| productividad en el Limpieza L= ( x100 Razon
Independiente: _ P N° Limpieza programada
ambiente laboral, a
ravés de estandarizar izaci6 = (X ' zacion 76
55 t d t d Estandar acion E N°Tareas lmple:nentadas de estandarizacion 100 Ra on
N°Tareas totales
habitos en orden
y Puntaje obtenido en auditoria
limpieza (p.147).
Disciplina b= x100 Razén
Total puntaje de Auditoria
Garcia (2005), La productividad permite
i sefiala: Es el nivel de | medir la eficiencia del nivel de -
Variable Horas Maquinas reales
dependiente rendimiento con se produccion en funcién de S _ i
P Eficiencia E= x 100 Razon




Ilegar a objetivos
definidos. La
productividad se
entiende, el uso
adecuado y minimos

recursos (p.78)

Eficacia

Produccion obtenida

x 100

Eficacia=

Produccién programada

Razon




2.3. Poblacion, muestra y muestreo

2.3.1. Poblacion:

Segun Valderrama (2013) Comprende un conjunto de elementos, personas o unidades
que conllevan caracteristicas parecidas y que se pueden observar, por ejemplo, un
grupo de familias, empresa, instituciones, etc. (p.182). Para el estudio la poblacién es
la produccion de tefiido en un periodo de 24 semanas en los cuales se registran datos

cuantitativos de las operaciones realizadas en el area.

2.3.2. Muestra:

Sefiala Bernal (2006), que se trata de parte de una poblacion debidamente
seleccionada de donde se recoge data del estudio, en donde se realizara las
mediciones de acuerdo a las variables presentadas (p.165)

La investigacion tomard en cuenta un tamafio de muestra de registros de

actividades de 24 semanas.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y
confiabilidad.

Para Hernandez (2010), el acopio o recoleccion de datos consiste en elaborar
un plan de procedimientos de datos de fuentes primarias o secundarias para un
proyecto de investigacion (p.98).

2.4.1 Instrumentos de recoleccion de datos.

Valderrama (2013) que son medios materiales usados por el investigador en la
recoleccion y almacenamiento de datos, entre ellas mencionamos: pruebas de

conocimientos o escalas de actitudes.



Entre las principales técnicas e instrumentos tenemos:
a) Técnicas de recoleccion :
- Entrevistas
- Registros de informacion
- Observaciones directas
- Listas de verificacion
b) Instrumentos de recoleccion:

Guias de observacién

cuestionarios

ficha de recoleccién

lista de cotejos

Validez: Messick (1989) menciona: La validez es el juicio que mide grado
global de una evidencia empirica y la l6gica teérica complementan la idea y
conveniencia de la inferencia y accion que se estima, basados en puntos que

proporcionan los test u otros instrumentos de medicion (p.19).

Confiabilidad: Herndndez (2006) afirma: consiste en aplicar mediciones

varias veces al mismo individuo y con resultados iguales u similares (p.277)

2.5. Métodos de analisis de datos

2.5.1. Criterio de confiabilidad del instrumento.
Estara a cargo de un grupo de expertos de la Universidad, quienes verificaran la

confiabilidad de los instrumentos que se usaran en el estudio



2.5.2. Criterio de validez de instrumentos
El criterio de validez, también estara a cargo de un grupo de expertos de la
universidad César Vallejos, quienes otorgaran el grado de validez de la

investigacion

2.6. Aspectos eticos.

La empresa tiene normas éticas reflejadas en un manual para todos sus
trabajadores, en cuanto a responsabilidad social empresarial cumple
oportunamente con la comunidad en donde se ubica la empresa brindando
ayuda social, participando en eventos educativos y tecnolégicos, ademas de su

contribucion a otros sectores de la provincia.

2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual.

e RUC : 20104498044

e Razdbn Social : TEXTIL DEL VALLE S.A.

e Pégina Web - http://www.delvalle.com.pe
e Tipo Empresa : Sociedad Andénima

e Condicion : Activo

e Fecha Inicio Actividades : 17 / Noviembre / 1987
e Actividad Comercial : Fab. Tejidos y Art de Punto.
e ClIU : 17306



e Direccion Legal : Car. Panamericana Sur Km. 200 el

Pedregal (Antes Carretera Panamericana Sur
Km. 202)

e Distrito / Ciudad : Chincha Baja

e Provincia : Chincha

e Departamento - lca

2.7.2. Resumen de la empresa

Textil Del Valle una empresa establecida en el afio 1987 se dedica a la
fabricacion de prendas de punto de alto valor afiadido utilizando las mejores
fibras de algoddn peruano como Pima y Tangllis, asi como los Estados Unidos
de algodon y mezclas de algoddn con otras fibras como la alpaca, lino, poliéster,
lycray otros .

Nuestra fabrica situada a 200 kilometros al sur de Lima, en la ciudad de Chincha
bien conocida por sus valles de algodon y mucha mano de obra calificada para
la industria del vestido, esta integrada verticalmente en una moderna instalacion
de 1'000,000 pies cuadrados, el control de todo el proceso de produccion del
hilado tefiido de la prenda final.

A través de los afios, la compafiia ha alcanzado un alto nivel de profesionalismo
y tecnologia, lo que, combinado con las materias primas magnificas ha permitido

desarrollar la ropa que satisfacen nuestros clientes mas altas exigencias y



entregarlos a tiempo y en el cumplimiento de sus requisitos de calidad a precios

competitivos precios.

2.7.3. Aspecto Estratégicos.

Vision

Ser reconocidos por las principales marcar mundiales como la empresa
exportadora textil y de confecciones lider en soluciones integrales.

Mision
Ofrecemos a nuestros clientes un servicio competitivo con generacion de valor

y responsabilidad social para nuestros accionistas, colaboradores y la

comunidad.

2.7.4. Valores

El camino a la excelencia, fundamentado en un ambiente de trabajo que

promueve:

Ambiente de aprendizaje continuo y la implementacion de nuevas y mejores

formas de hacer las cosas

El trabajo en equipo y el reconocimiento para la mejora y el esfuerzo de los

trabajadores.

Una politica orientada al cliente para asegurarse que nuestros requerimientos



internos y externos de los clientes estan plenamente satisfechos.

e Un fuerte compromiso con la honestidad, la transparencia, cumplimiento,

responsabilidad y respeto individual como forma de actuacion diaria.

2.7.5. Producto que elabora.
La responsabilidad y compromiso de la empresa es ofrecer prendas de primera
calidad mundial para clientes tan importantes como La coste, Lululemon, Polo
Ralph Lauren, Vineyards, Ragman, entre otros, a nivel mundial.

Productos principales que fabrica la empresa:

Polo Box's
Polos Basicos

Vestidos



Figura 12. Productos principales que fabrica la empresa:

Fuente: Area de Ingenieria

2.7.6. Organigrama Del area de Tintoreria
El organigrama de textil del valle del area de Tintoreria, es el modelo comin
conformado por la gerencia textil, jefatura del area y coordinador del area de

tinte tela y tinte acabado.

Cuyas actividades principales son:
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Recepcion de tela y Preparacion de tela
Previo

Tefiido

Jabonado

Descarga de tela



Figura 13. Organigrama General de planta

GERENTE GENERAL
Juan José Cordova
ASISTENTE DE
GERENCIA
Patricia Parker
—
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
ADMINISTRACION Y | | GERENTE COMERCIAL DESARROLLODE PRODUCCION LEAN GERENTEDEDHRASE |..............cccen. \ OPERACIONES
FINANZAS PRODUCTO |
Javier Landans Joge Leo Ramwe2 Wilkeco Me2y Marcos Chiok Jean Pau Salas José Artonio Neyra
GERENTE DE Bmﬁ GERENTE DE
MANUFACTURA CALDAD PLANEAMIENTO
Vacanie Jose vera Allorso Vega
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2.7.7. Parqueo de maquinas de tefiido:
En el parqueo o plano de méquina de tefiido cuenta con 27 maquinas ubicadas, lo cual actualmente contamos
con 23 maquinas operativas trabajando al 80% de sus capacidades, realizando proceso de lavado hasta el

teflido, con una capacidad minima de 7 kg y maxima de 420 kg.

Figura 14. Parque de maquinas de teiiido



TECTIL DEL WALE 5.4

S:DEL VALLE
N

EATURNO LU

CAFACIDAD: S0 -150KG

rarsovar

PLANO DE LA UBICACIONES DE LAS MAQUINAS DE TINTORERIA TELA TDV

ACUARIUS _ACUARIUS

MERCERIZADORA LAV, CONTINUA

10KG  CAP:ZSKG

SHHOFLOW

CAFACIDAD; Z00-400 KG

23

CAPACIDAD: 100-200 KG

IHHOYAT

CAFACIDAD: 100-200 KG

T A IHHOF| W AHHOF) W & TURN: 13
= s ]

CAPACIDAD: 200490 KG CAPACIDAD: 200-490 KG CAPACIDAD: 230 -450 KG
ATURNO LUK
CAPACIDAD: S0 -1S0KG
IHHOFLOW IHHODYE FABRICHMASTER
AF aF z caF

ACUARN nni mI I

|17||19 ||18||21 ” 22”32 ||31|

CAFIZSKG CAFSOKG CAFSOKG CAPSOKG CAFZSKG CAPZSKG CAFZSKG CAPSOKG CAFSOKG

FABRICMASTER

CAFACIDAD: Z50-400 KG

FABRICMASTER

CAFACIDAD: Z50-400KG

FAERICHMASTER

CAFACIDAD: 140-200 KG
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Figura 15. Diagrama de operaciones del proceso de tefiido

Tela cruda Jersey 30/1

@ Vaporizado

Unexol v
Soda cadustica

Agua oxigenada
Silicato de sodio

Preparacion de tela

Blanqueado quimico (previo)

\C;
Agua dura

Enjuague por rebose

Agua dura

Enjuague normal

Acido acético
Tripolifosfato de Na
Isaterge

Despumet
Carbonato de sodio

Mezclar con auxiliares

ol

Azul marino Vilcacupro
Amarillo suprantime Tefiido con colorantes

Sulfato de cobre

—

Cloruro de sodio @ Mezclar

-
o)

-

Inspeccion



Acido Formico (fijador) Secado
-

Acabado

Tela en reposo

RESUMEN:

=10 =1

2.7.8. Propuesta de mejora.

La propuesta de mejora fue disefiada por la Gerencia de Lean y el compromiso de apoyo
de la alta gerencia para su implementacién, dado que la herramienta 5S no requiere
mucha inversion y su beneficios que otorga es amplio para las mejoras que se tienen
como meta, con un equipo de trabajo que asume este reto para el beneficio de la empresa
y sus colaboradores.
Beneficios que puede otorgar las 5S:

e Creacion de habito para mejorar las operaciones

e Liberacion de espacios y areas de trabajo limpios y ordenados

e Facilita la identificacion, disposicion y localizacion de materiales e insumos.

e Apoya la seguridad de los trabajadores y reduce accidentes en el trabajo.

e Disminucion de tasa de no calidad.
En la tabla siguiente se muestran alternativas de solucion.
Escala de valores en Factibilidad: malo =1, regular =3, bueno =5
Escala de valores en costos: bajo=5 medio =3, alto =1

Escala para impacto: alto =5, medio =3 bajo=1



Tabla 7. Cuadro de alternativas para solucion elegida

Alternativas Factibilidad | Costo Impacto | Total
implementacion
30 % 50%
20%
5S 5 5 5 5
TPM 3 1 3 3,8
Ciclo Deming 5 3 5 4.6




Tabla 7. Auditoria actual de las 5Ss

i Codigo
s,s EL VALLE AUDITORIA DE 5S
% TEXTIL DEL VALLE §.A, . . Fecha 21-12-2020
Mejora Continua
Version
LISTA DE CHEQUEO Auditado por : Area auditada Tefiido
5'S Firma: Puntuacién: Fecha : 22-1-2021
90

1.Herramientas - Eldreanunca Hay Sélo estan las 3 Mdltiples herramientas en el
) herramientas y herramientas yequipos drea que se no se usan
equipo hasido separado | Hay herramientas .
1°S equipos necesarios en el area.
y equipos . .
de herramientas . . innecesario en el
innecesarios en i
C y equipos area, pero
el drea.

cuentan con plan

innecesarios .
para su retiro.

52



S 2.Inventarios El 4rea nunca ha Hay inventario Raramente se Sélo estd el inventario 3 Mejorar clasificacién en
sido despejadade innecesario en el encuentra necesario en el drea. Se inventarios
(PT,MP,otros ) . . Area sin identificar. | Inventario autogestion porMax. /Min.
| inventario
(Innecesario innecesarioenel (aforo).
innecesario o, X .
F también son drea.Materiales con
cantidades por Max. /Min (aforo).
| encima del maximo No hay desechos o
partes dafiadas.
No hay sistema para Sistema informal Sistema de Maximos Sistema claro de Maximos y 3 Distribuir mejor areas para
A controlar elnivel para controlar el y Minimos(aforo) en Minimos (aforo) en el area aforo
3.Consumibles:Tornill (cantidad) de . . el drea paraalgunos paratodos los consumibles
R nivel (cantidad)
i consumiblesen el consumibles.
0s, Insertos de consumibles
. . drea
Jlubricantes, clips, en el drea
electrodos
, otros
4.0bjetos personales No existe politica Existe una politica Ocasionalmente | El equipo tiene un 3 Por momento se
sobre las para las :
sistema acordado para el ;
A A se encuentran P encuentran pertenencias
pertenencias pertenencias guardado delas
personales en la personales, pero pertenencias i personales en la linea
pertenencias personales
linea frecuentemente es personales en la
ignorada linea
SUBTOTAL PRIMERA S 16/20
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ftem Evaluado 0 1 3 5 Puntuacién: | Observaciones: si tiene
menos de 5 puntos
No 0'5
1.Herramientas -equipo Frecuentement A veces los Herramientasy | Todas las herramientas | 3 Colocar herramientas y
e los operadores equipos mas y equiposse equipos al alcance de
operadores Deben dejar requeridos encuentran al alcance trabajadores
caminan largas | 1 ubicados cerca | ge |os operadores.
distancias para estaciones de operadores
o - . e
2°S de trabajo e identificados.
buscar
. para buscar
herramientas y
) herramienta
equipos
(0] sy
R equipos
D 2.Inventario(PT-MP, Los operadores Herramientas Todas los materialesy | 3 Existen muchos
E Otros) siempre tienen Materiales y Yy equipos mas componentes tienen componentes que superan
N que buscar componentes requeridos un lugar identificado el aforo
A materiales y tienensu lugar, ubicados cerca y visual. Sistema
componentes | pero con pocas | dé operadores | Max/Min. regulado
R .
identificacione | © segunla demanda. Se
. identificados.
s visuales Segrega
Correctamente los
residuos.
3.Pasillos y estacién No existen Existen La mayoriade | Todos los pasillos 5
trabajo lineas para algunas lineas los pasillos y y areas detrabajo
marcar los para marcar las éreas de estan claramente

pasillos y las

los pasillos

trabajos estan

marcadas e




dreas de con lineas marcadase identificadas con
trabajo amarillas, identificadas lineas amarillas en
pero no estan con lineas buen estado
en buen amarillas en
estado buen estado
4 Items moviles Los items La ubicacién de | Laubicaciénde | La ubicacidn de todos 3 Falta terminar marcacion é
(Pallets, cestos, carros moviles se algunos items la mayoria de los items moviles esta identificacion en item
estocas, ) ubican donde moviles ha sido | los items claramente marcadae moéviles
'’
haya lugar marcada moviles esta identificada (Cantidad
disponible en marcada e indicada
ese momento identificada
14/20
SUB TOTAL SEGUNDA
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ftem Evaluado 0 1 3 5 Puntuacién: | Observaciones: si tiene
menos de 5 puntos
N° 0-5
1-Limpieza de El drea esta El &rea esta Todaeldrea | Todael drea+ 3 Falta estandarizar limpieza de
Ma’quinas yEquipos muysucia I|mp|a esté Slempl’e equipos y maquinas y equipos
limpia. herramientas esta
Equipos y limpios seguin
herramientas estandar y rutina
3°S criticos en
corresponde
rutina de
limpieza
L técnica.
| 2. Utensilios de No se Algunos .La mayoria Todos los utensilios 5
Limpieza encuentran los utensilios de los de limpiezaque se
M utensiliosde de limpieza utensilios de necesitan se ubican
(escobas/trapos/etc) | limpieza que ) )
limpieza en el son en eléreay estan
P 4rea se requiere se .
guardados en visualmente
encuentranen | o
| el area ) identificados
el &rea
E — - —
3 La Limpieza es Nadie limpia, a La limpieza se La mayoria de Lalimpiezay el 3 Falta responsabilidad por
7 ] menos que se deja en manos la gente hace guardado de las mantener limpio el lugar
habitual :
leordene deunos pocos unesfuerzo por herramientas son
A aquienes mantener realizados
interesa limpio el lugar sistematicamente por

todos con




responsabilidades

4.Tiempo para No se sabe el Lleva horas Lleva alrededor | El drea se mantiene 3 Disminuir tiempos para
o tiempo. limpiar el 4rea | de 10-15 perfectamente limpia mantener drea limpia.
Limpieza _ o o
minutosdiarios con unrepaso diario de
mantener el 5 minutos
area limpia
20/20

SUB TOTAL TERCERA S
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4°s

1- Nadie sabe qué | Las  areas Todos saben En lo posible establecer
Responsabilidad/Esta deberia estan Las areas exactamente qué estandares de limpieza
ndares de Limpieza limpiarse ni mforr-nalmen asignadas a deben limpiar y a
quién deberia te asignadas personas, qué estandar
hacerlo p.ara. e pero 1o se de limpieza manejan
limpieza han
establecido
estandares
limpieza
2.-Reuniones de 5S No se Ocasionalmen | . Se Se menciona el Hacer conocer importancia
del Equipo menciona el te mencionan el de las 5Ss
tema de las5S tema de las tema de las 5S
en la linea se menciona 5S, pero
el usualmente | regularmente y son
no son muy
tema de las productivas siempre muy
5S
productivas
3. Auditorias de 5S No se realizan | A veces se El equipo El equipo realiza Auditorias deben estar
auditorias de | realizan realiza auditorias de 5S acompafiados de

5S

auditorias de

auditorias de

regularmente y las

seguimiento
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5S con poca

participacion

58

regularmente,

utiliza para

mejorar las 5S

del equipo usualmente
sin
seguimiento
. .No existe No existe El equipo El registro de 3 Falta compartir
4. Registro de auip _ P
. registro de registro de realiza acciones visualmente registro de
Acciones de . _ o visualmente . .
] . accionesy es | acciones,pero | auditorias de acciones de mejoras
Mejora (Kaizen) compartido y el
muy raro que | algunasideas | 5S . .
equipo  sugiere
el equipo de mejora regularmente | jqeas
sugiera ideas | vienen del , usualmente | continuamente
equipo sin
seguimiento
12/20

SUBTOTAL CUARTA S




ftem Evaluado 0 1 3 5 Puntuacion: | Observaciones- si tiene
menos de 5 puntos
No 0'5
1- Apoyo de la Jefatura Sin Poco Los Los lideres estan 3 Falta mayor prioridad del

soporte soporte, lideres comprometidoscon las compromiso de las 5Ss
por parte | S6lo gestionan | actividades de 5S, las
de los esporédico las apoya siempre y provee
lideres en (cuando actividad recursos

58 las hay visitas, es de 5S, alos esfuerzos del
actividade clientes, peronole | equipo

etc.) dan
D sde5S o
prioridad
| 2.-Sentido de Pertenencia | No hay Habia La Todos los miembros 3 Se apoya las 5Ss, pero falta
delEquipo sentido de mayoria del equipo tienen motivacion

S pertenenc | entusiasmo de los sentido de pertenencia
ia niapoyo miembro | y son entusiastas
de los inicial y s del respecto de las 5S

C miembros equipo
del ) sentido de apoya las

el equipo
actividad
para las )
| pertenencia, es de5S

actividade
sde5S

pero parece

estar




desaparecien
do

3 - KPI (Indicadores) Nose han | Sehan Los KPI Los KPI son Falta actualizar KPI
. i establecido de las 5S visuales, se usan
Clave derendimiento establecid
5S o KPI KPI para las estan como herramientas
(objetivos) 5S, pero establecid mantienen
de las 55 usualmente 0S, pero actualizados y se de
no tienen no mejora por el equipo
seguimiento siempre
son
actualizad
0s
., Siempre Las 5S se La Las 55 se han Hay que integrar a los
4.Integracion de las 5S P 4
. toma un implementan | mayoria convertido en unaparte miembros y que las 5Ss sea
en eltrabajo normal . | del traba
esfuerzo sélo si son de los normal del trabajo para parte normal deftrabajo
cualquier monitoreadas miembr todos los miembros del
actividad de cerca por 0s del equipo
. , i
especial el Lider equipo
. tratan
realizar de
de
5S

integrar




las

activida
des de
5S asus
rutinas
diarias
SUBTOTAL QUINTA S 10/20
PUNTAJE TOTAL 62/ 100
Tabla 8. Cronograma de implementacion
NOV DIC ENERO FEB MAR ABRIL MAYO JUNIO
Actividad 1 4 3 1 4 13 1 4 13 1 4 13 142441 7 73 1 2 3 1 2 3

Etapa Preparacion

Capacitacion a directivos

Capacitacion a todo el personal

Definicién equipo guia

Elaboracidn del proyecto, planes, objetivos y equipo 5S

Hacer pizarras y control visual

Disefio de logo y lema alusivos

Fotografiar areas

62




Dia Cero (Dia del Gran lanzamiento)

Implementacién 1ra S

Fotos del situacién actual

Capacitacion 1ra S

Uso Tarjetas Rojas

Clasificar

Verificar tarjetas rojas

Auditoria (check list)

Fotografias de avances

Implementacion 2da S

Revision de avances y capacitaciéon 2da S

Ordenar y marcar

Verificar

Auditoria (check list con fotos de la 2da S)

Fotografias para auditorias

Implementacién 3ra S

Revision de avances y capacitacion 3ra S
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Establecer programas de Limpieza

Verificar

Auditoria (check list con fotos de la 2da S)

Fotografias de avances

Implementacion 4ta S ‘

Asignar trabajos y responsabilidades

Identificacién de los elements’ a controlar visualmente

Ejecutar acciones

Implantar criterios de control visual y criterios futuros

Implementacion 5ta S

Consolidacion de las 5S

Fijacion de criterios futuros, Equipo 5S y su programacion

Presentacion de fotografias antes - después

Anadlisis de Resultados y logros de objetivos
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2.7.9. Ejecucion de la propuesta.

Paso 1.Compromiso de la Direccién
Informacion de la empresa a todos sus trabajadores en sus distintos niveles, explicando

el valor estratégico de la herramienta y sus beneficios.

Paso 2.Estructura de capacitacion inductora: personal jerdrquico, jefe, supervisores,

personal operativo

Paso 3.Creacion de equipos de organizacion
Designacion de un lider en el trabajo de equipo, con participacion activa junto a
deméas miembros, con la responsabilidad y compromiso de:

e Coordinacién de reuniones de trabajo
eRepresenta al equipo en reuniones de seguimiento junto al facilitador

eDocumentar todos los resultados

Figura 16. Capacitacion 5Ss

Wi s

et 1L
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Paso 4.Establecer objetivos y politicas de las 5S

e Desarrollo de personas eficientes en las actividades programadas en
ambientes seguros y estables.
e Definir en qué area se va a iniciar y en qué porcentaje se va a cubrir
e Establecimiento de metas:
v' Aumento de productividad 15 %
v" Disminucion de inventarios 8 %
v’ Cero accidentes
v

Desperdicio de material menor al 4 %
Paso 5-Lanzamiento del programa 5S

Tabla 9. Dia de la gran limpieza (DGL)

RECURSOS TOTAL
Cantidad H-H enel D.G.L.

680
Cantidad de personas en D.G.L. 60
Cantidad de tarjetas rojas en (UNID) o1

Tabla 10. NUmero de Tarjetas rojas

Zona CANTIDAD
Bobinado/ 12
enconado
Cocina de 8
colorantes




Cocina manual 6
Tintoreria de hilos 10
Sal y carbonato 7
Despacho de tela 6
Laboratorio 9
Oficina 12
Taller mantenimiento 21
TOTAL 91

Tabla 11. Areas Liberadas

Zona Total m2
liberados

Bobinado 12
enconado
Cocina de 8
colorantes
Cocina manual 4
Tintoreria de hilos 8
Sal y carbonato 4
Despacho de tela 4
Laboratorio 3
Oficina 4
Taller mantenimiento 9
TOTAL




Primera S. Clasificar (Seiri)

Tabla 12. Cronograma de implementacion de la primera S-Clasificar

ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE ENTREGABLE HILOS
10  |Decision de la Alta Direccién Responsable Informacién Documentada
11 |Realizar el Relanzamiento del Programa COLED Priscila Hancco Video de Lanzamiento v
20  |[Compromiso de la Alta Direccién Responsable Informacion Documentada
2.1 |Realizar Reunion de Presentacion de Estandar de 5S Bryan Cancén Difusion por Correo v
22 |Realizar Reuniones del Comité de 5S COLED Priscila Hancco Actas de Reunion v
2.3 |Realizar Reuniones de Alineamiento de Auditores 55 COLED Priscila Hancco Actas de Reunion v
30  |Organizacion del Equipo de 5S Responsable Informacion Documentada
31  [Elaborar el Organigrama de Gobierno de 5S COLED Priscila Hancco Presentacion en PPT del Organigrama 5-Feb
32  |Actualizar el Plano de Distribucion de Alcance de 5S COLED Priscila Hancco PDF del Plano del Alcance de 5S COLED 5-Feb
40  |Programa COLED Responsable Informacion Documentada
41 |Actualizar el Programa de Implementacion de 5S COLED Priscila Hancco Excel con el Programa COLED (Acciones - Responsables - Fechas) v
42 Agtuahzz_ar el Esténdar de Implementacion de 55 Eva Sanchez Estandar en Version Word de la Implementacién de 5S COLED 5-Feb
(Lineamientos + Formatos)
5.0  |Ejecucion del Plan Maestro - S1 Clasificar Responsable Informacién Documentada
51  |Designar aun Auditor de 5S Lider de Area PPT con la Organizacion de 5S del Area Christian Padilla
5.2 |Designar Equipo de Implementacion (Soporte del Auditor) Lider de Area PPT con la Organizacion de 5S del Area Christian Padilla
Capacitar al Equipo e 55 del Area - S1 (Incluido Entregables SSOMA-Excelencia " ) I
+
5.3 Solcitados - Ejemplos) Operaciondl Presentacion (PPT) + Registro de Capacitacion v
54  |Cascadeo de Capacitacion al Personal en S1 Auditor de Area Presentacion (PPT) + Registro de Capacitacion v
55 Identificar los Materiales, Equipos e Insumos que Requieren | Auditor de Area - Equipo de Listado en Excel de Materiales, Equipos e Insumos - Residuos v
’ ser Dispuestos como Residuos - Dar de Baja Implementacién (Descripcion - Cantidad) - Foto o Correo de Disposicion
Identificar los Materiales, Equipos e Insumos que Requieren | Auditor de Area - Equipo de Listado en Excelde Matgr!ales, Equipos e I.nsumos - Mantenimiero -
5.6 . L Solicitud de Mantenimiento Semana 06
Mantenimiento Implementacion T L
Informe de |dentificacién de las Causas que originaron el desperfecto
Identificar los Materiales, Equipos e Insumos que se Duplican| Auditor de Area - Equipo de | Listado en Excel de Materiales, Equipos e Insumos - Mantenimiento -
57 . M ) L . Semana 06
(No tener mas de lo necesario) Implementacién Duplicados (Devolucion al Almacén)
58 Elaborar Programa de Mantenimiento y Seguimiento Auditor de Area - Equipo de mﬁ:;?;ii;ﬁ::gg|£\/c|>aEeerljaele$| T;Stg/lsastleﬁmﬁoql:er;?:rl]i::n
’ Periddico a Materiales, Equipos e Insumos que lo requieran Implementacién 1 ! '
Responsable)
59 Medicion de la Implementacion de 5S-S1 por un Tercero SSOMA»ExFeIenCIa Diusién por Corteo de Resulado de Audioria
Evaluador Operacional
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Figura 18. Clasificar: criterios

1, Muchas veces al dia
2. Una vez al dia

3. Una vez cada tres dias
4. Una vez por semana
5. Una vez al mes

6. Cada medio ailo

7. Una vez al afio

8. Hace méas de un afio que no se usa
9. Cosas que no sirven para nada

NO NECESARIO

ALMACEN CENTRAL

Fuente: IMC
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Tabla 13. Lista de materiales necesarios Tintoreria tela

Figura 19. Bobinado / enconado zona 3

Antes

2021/2/18 10:42

Después

S cédigo:
\&:"‘: QEII.-D yﬁ!?EI_SEA MATER'AL:_zTA s peviion:
S NECESARIOS Fecha:
© cnasticar
[ArRea | TINTORERIA TELA L E D
[ LibEr | Lidia Ramos ==
[recna | )
1 Botas 23 Planta Permanente Permanente
2 Guantes 23 Planta Permanente Movil
3 Lentes 23 Planta Permanente
4 Polo 66 Planta Permanente
5 Pantalon 66 Planta Permanente
6 Tapon auditivo 23 Planta Permanente
7 Tijera 23 Planta Permanente
8 Lapicero 23 Planta Permanente
9 mesa de trabajo o8 Planta Permanente
10 Jarra 16 Planta Permanente
11 Balde 16 Planta Permanente
12 Bidon o4 Planta Movil
13 Jaba 23 Planta Permanente
14 Sensores 32 Planta Permanente
s Tacho merma o3 Planta Permanente
16 Mueble para receta o1 Planta Permanente
17 Escoba o1 Planta Movil
18 Recojedor o1 Planta Movil
19 Gancho 01 Planta Movil
20 Pinsas o1 Planta Movil
21 Tablero 08 Planta Permanente
22 coche de transporte colorante 2 Planta Movil
23 Desarmador exagonal o1 Planta Movil
24 Silla de escritorio 02 Planta Permanente
25 Escritorio o1 Planta Permanente
26 Engranpador 02 Planta Permanente
27 Linterna uv o1 Planta Movil
28
29
30
31
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Figura 20. Area de sal y carbonato

Antes Despues

Figura 21. Area de cocina manual

Antes Después
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Tabla 14. Materiales necesarios en cocina manual

SDELVALLE

Y TEXTIL DEL VALLE 5.8

LISTA DE

MATERIALES NECESARIOS

Codigo:
Revisidn:
Fecha:

COCINA MANUAL |

MAYO RAMIREZ

18/02/2021

Clasificar

LED:=

[E/ Estandarizar
D Discipiina_|

1 ZONA DE RECAMBEIO {BIDONES) 05 COCINA MANUAL Permanente
2 QUIMICOS DE POCA ROTACION 1 14 COCINA MANUAL Permanente
3 QUIMICOS DE POCA ROTACION 2 16 COCINA MANUAL Permanente
4 QUIMICOS DE RECAMEIO 06 COCINA MANUAL Permanente
5 LAVADERO 01 COCINA MANUAL Permanente
3] ESTANTE DE HERRAMIENTAS Y DESPA! 01 COCINA MANUAL Permanente
7 MESA DE TRABAJO 01 COCINA MANUAL Permanente
8 MANGUERA DE LIMPIEZA 01 COCINA MANUAL Permanente
9 BALANZA 01 COCINA MANUAL Permanente
100 |ANDAMIO DE DESPACHO DE QUIMICG 01 COCINA MANUAL Permanente
11 CONTROL DE DERRAMES 01 COCINA MANUAL Permanente
12 BIDOMES DE QUIMICOS 99 COCINA MANUAL Permanente
13 VALVULA DEAGUA BLANDA 0l COCINA MANUAL Permanente
14 VALVULA DEAGUA DURA 01 COCINA MANUAL Permanente

. Lista de materiales en cocina automatica

Tabla 15
D

Codigo:
SDELVALLE LISTA DE e
XTIL OEL WALLE 5.4 MATERIALES NECESARIOS Fecha:
z T Clasificar
[ Area | COCINA AUTOMATICA | E —
[ LibER | MAYO RAMIREZ | L fuireia—]
[E Estandizar
[ recha | s/02/2021 | E e
1 PALA o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
2 TACHO DE AREMA CONTRA INCEMDIOS o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
3 MESA DE PIGMENTOS oz DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
4 BALANZA DE PIGMENTOS o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
= STAMND DE PIGMENTOS o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
=] TACHO PARA LA BASURA DE PIGMENTOS o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
7 PALLET DE SULFATO o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
8 PALLET DE SAL o4 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
9 PALLET DE CO3 o2 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
10 MESA PARA LA BALANZA o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
11 TACHO DE BASURA o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
12 DISPENSADOR DE CO3 o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
13 DISPENSADOR DE 5AL o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
14 |DUCHA DE EMERGENCIA 01 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
15 |CASILLEROS 12 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
STAMD DE QUIMICOS ¥ COLORAMNTES DE
16 oz DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
POCA ROTACION
17 COLORAMNTES Poca Rotacién (CAJA) 87 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
18 SALA DE HIDROSULFITO o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
19 BALANZA DE HIDROSULFITO o1 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
20 ESCALERA PARA EL STAND o2 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
21 |TACHOS DE PIGMENTO PARA DESPACHO 18 DISPENSADOR DE SALY CO3 Permanente
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Figura 22. Laboratorio de Tintoreria

Antes Despues

Figura 23. Zona de cuarentena

ZONA DE
CuARENTENA
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Segunda S-.Ordenar (Seiton).
Poner las cosas en ORDEN, tener una ubicacion y disposicion para cada cosa, de tal
forma que esté disponible para que se pueda usar por cualquiera en el momento que se

necesite

Proceso:
e Analizar status quo
e Decidir en donde guardar los elementos
e Decidir como se debe guardar los elementos
e Mantener que se sigan las reglas del guardado

Tabla 16. Estandar de colores

Estandar de colores para marcaje 5S de pisos

Usar Para delimitar:
Amarillo Pasillos, carriles de tréfico y celdas de trabajo
Blanco Equipo y aparatos (estaciones de trabajo, carros, anuncios de piso, estantes, etc.) que no estén

dentro de otros cédigos de color
Azul, verde, y/o Materiales y componentes, incluyendo materia prima, producto terminado y en proceso

negro
Naranja Materiales o producto detenidos para inspeccién

Rojo Defectos, desechos, reproceso y areas de tarjeta roja

Rojo y blanco Areas que se deben mantener libres por motivos de seguridad / conformidad (por ejemplo, areas

enfrente de paneles eléctricos, equipo contra incendios, y equipo de seguridad tal como estaciones
para lavado de ojos, regaderas de emergencia y estaciones de primeros auxilios).

Negro y blanco Areas que se deben mantener libres con propésitos operativos (no relacionados con la seguridad y
conformidad).

Negro y amarillo | Areas que podrian exponer a los empleados a riesgos especiales, sean fisicos o para la salud.

Figura 24. Zona de almacén

SIEMENS ’

Heotthinesrs = _—

.
LooINsA




Figura 25. Uso de colores

Ordenar (Seiton)

Color verde indica cantidad adecuada.
Color amarillo indica advertencia que el material estd agotandose
Color rojo indica reabastecimiento rapido
Orden de colocar las cosas:
e Por funcion- agrupar herramientas similares

e Por proceso. Agrupar aquellas necesarias para un determinado proceso

Figura 26. Ordenar herramientas por proceso
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Tercera S- Limpiar (Seiso)

Lo importante de la limpieza es el permanente control.

Proceso:
¢ Eliminar polvo, suciedad, moho o cualquier contaminante
e Toda limpieza es una inspeccion
e Después de la inspeccion descubra anormalidades
e Restaurar todo a la condicion original, implantar mejoras y prevenir

repeticiones.

Eliminacion de fuentes de suciedad y contaminacion

Prevencion fugas y derrames como de:
e Polvos
e Vapor
e Fluidos hidraulicos

e Aceites y grasas

Figura 27. Prevencion de fugas y derrames
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Figura 28. Mejorar accesibilidad de lugares de dificil acceso (LDA)

Tabla 17. Cuadro de anormalidades en maquinarias y equipos (en la limpieza)

Anormalidades

Situaciones

1-Pequenias deficiencias
-Holgura

-Dafo

-Contaminacion

-Adhesion

Desgaste, distorsion, sacudidas.
Aplastamiento, fisuras, picaduras.
Suciedad, aceite, polvo, grasa, oxido

Acumulacién de particulas

2-Incumplimiento de condiciones basicas

-lubricacion

No identificada, insuficiente fuga de

lubricante, inadecuada.
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-suministro de lubricante

-Indicadores de nivel

Tubo de lubricacién defectuosa.

Indicacién del nivel incorrecto, dafio,

suciedad

3-Puntos inaccesibles
-lubricacion

-limpieza

-chequeo-inspeccion

Visores sucios, posicion inadecuada de

entrada de lubricante.

Cubiertas rotas sin mecanismo de

seguridad

Orientacion de instrumentos

inadecuados

4.-Focos de contaminacion
-materia prima
-lubricantes

-liquidos

-gases

Derrame, fuga, deficiencia del flujo
Derrames, fugas.
Derrames, desperdicios, fugas

-vapor, gases de escape, fuga de aire.

Cuarta S-Estandarizar (Seiketsu)

Como controlar y mantener las 3S s.

Proceso:

e Asignar responsabilidades de las 3Ss : donde , cuando y como hacerlo

e Integrar las actividades de las tres primeras Ss al puesto, utilize el control visual,

cualquier persona debe distinguir la condicion normal y anormal.

e Verificar nivel cumplimiento de las tres primeras Ss. usar lista de chequeo




Tabla 18: Estandar de colores y sefiales

Estandarizar (Seiketsu)

Cddigo de colores y senales

N° Norma
ITINTEC

Descripcion

3899.009

Colores patrones utilizados en sefales y
colores de seguridad

399.01

Colores vy sefiales de seguridad

399.011

Simbolos, medidas vy disposicion de las
sefiales de segundad

389.012

Colores de identificacion de tuberias para el
transporte de fluidos en estado gaseosos o
liquido en instalaciones terrestres y naves

389.013

Colores de identificacion de Gases industriales
contenidos en envases a prasion

399014

Colores de identificacion de Gases industriales
contenidos en Cilindros o botellas para uso
medicinal

3899.015

Fuente. IMC

Simbolos pictoricos para el manegjo de
mercancias peligrosas

Figura 29. Control visual de estandares de limpieza y lubricacion

Ejemplo de marcacién de los puntos a lubricar
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Figura 30. Estandarizar control visual de maquina

AT =

Tabla 19. Estandar de limpieza
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m-2 m-5 m-8 v-4 v-10
Frecuencia Duracién | Realizad
o
por
Punt Ubicacion | estanda método Accion Diari Semana | mensua | otro
o r corrector o | |
a
2 Malla Sin aspirador Informar X 1min | JAP
Lim ventilado mancha, | a
supervisor
r pelusa e
pieza .
hilacha
5 Malla Sin aspirador Informar X 1min | JAP
ventilado mancha, | a
supervisor
r pelusa,
hilacha
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8 Malla Si aspirador Informar 1min | JAP
ventilado mancha, | a
supervisor
r pelusa e
hilacha
4 visor Sin Franela Informar 1min | JAP
polvo
supervisor
sin
mancha
10 visor Sin Franela Informar 1min | JAP
polvo ni
supervisor
mancha
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Quinta Ss.-Disciplina (Shitsuke)

Implica transformar las cuatro primeras Ss en una forma natural de actuar.
Proceso
e Entrenar a las persona para que cada uno mantenga su actuacion con ordeny
limpieza.
e Promover ladisciplina con procedimientos, estandares, aprender haciendo y
hagalo con el ejemplo.
e Consolide las 5Ss

e Comunique los resultados.

Tabla 20. Escala de resultados para la Auditoria

Porcentaje Indicador
0% -20 % Muy malo
21% -40 % Regular
41% -60 % Normal
61 %-80 % Bueno

81% -100 %

Muy bueno




Tabla 21. Auditoria de las 5Ss

parasuretiro.

DEL VALLE AUDITORIA DE 5S Codigo
TEXTIL DEL VALLE §.A, ; . —
Melora Contlnua Fecha 21-12-2020
Version
LISTA DE CHEQUEO Auditado por : Area auditada | Tefiido
5'S - —— -
Firma : Puntuacion: Fecha :22-1-2021
90
ftem Evaluado 0 1 3 5 Puntuacidn: | Observaciones: si tiene menos
de 5 puntos
N° 0-5
1.Herramientas - Eldreanunca Hay Sélo estan las 5
) herramientas y herramientas yequipos
equipo ha sido separado Hay herramientas i}
1°S equipos necesarios en el area.
y equipos
de herramientas innecesario en el
innecesarios en |
C y equipos area, pero
el area.
cuentan con plan
L innecesarios




S 2.lnventarios El drea nunca ha Hay inventario Raramente se Sélo estd el inventario 3 Mejorar clasificacién en
sido despejadade innecesario en el encuentra necesario e el area. Se
(PT,MP,otros ) . . Area sin identificar. | Inventario autogestion por Max. /Min. inventarios
| inventario
(Innecesario innecesarioenel (aforo).
innecesario L X )
F también son drea.Materiales con
cantidades por Max. /Min (aforo).
| encima del maximo No hay desechos o
partes dafiadas.
No hay sistema para Sistema informal Sistema de Maximos | Sistema claro de Maximosy 5
A controlar elnivel para controlar el y Minimos(aforo) en Minimos (aforo) en el area
3.Consumibles:Tornill (cantidad) de . . el drea paraalgunos paratodos los consumibles
R nivel (cantidad)
i consumiblesen el consumibles.
0s, Insertos de consumibles
. . drea
Jlubricantes, clips, en el drea
electrodos
, otros
4.0bjetos personales No existe politica Existe una politica Ocasionalmente El equipo tiene un 3 Todavia se encuentran
sobre las para las sistema acordado parael pertenencias personales en
. ) se encuentran
pertenencias pertenencias
. . guardado de las trabajadores
personales en la personales, pero pertenencias i
pertenencias personales
linea frecuentemente es personales en la
ignorada linea
SUBTOTAL PRIMERA S 16/20
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ftem Evaluado 0 1 3 5 Puntuacién: | Observaciones: si tiene
menos de 5 puntos
N° 0-5
1.Herramientas -equipo Frecuentement A veces los Herramientasy | Todas las herramientas | 5
e los operadores equipos mas y equiposse
operadores Deben dejar requeridos encuentran al alcance
caminan largas | 135 ubicados cerca | ge |os operadores.
distancias para estaciones de operadores
(-] - . . g
2°S de trabajo e identificados.
buscar
. para buscar
herramientas y
) herramienta
equipos
(0] sy
R equipos
D 2.Inventario(PT-MP, Los operadores Herramientas Todas los materiales y 5
E Otros) siempre tienen | Materiales y y equipos mas | componentes tienen
ros
N que buscar componentes requeridos un lugar identificado
A materiales y tienensu lugar, ubicados cerca y visual. Sistema
componentes | pero con pocas | U operadores | Max/Min regulado
R . ,
identificacione € seglinla demanda. Se
. identificados.
s visuales Segrega
Correctamente los
residuos.
3.Pasillos y estacion No existen Existen La mayoria de Todos los pasillos 5
trabajo lineas para algunas lineas los pasillos y y areas detrabajo
marcar los para marcar las éreas de estan claramente

pasillos y las

los pasillos

trabajos estan

marcadas e




areas de con lineas marcadase identificadas con
trabajo amarillas, identificadas lineas amarillas en
pero no estan con lineas buen estado
en buen amarillas en
estado buen estado
4 Items moviles Los items La ubicacién de | La ubicaciénde | La ubicacion de todos 3 Falta terminar marcacién é
(Pallets, cestos, carros, moviles se algunos items la mayoria de los items moviles esta identificacion en item
estocas, ) ubican donde méviles hasido | los items claramente marcadae moéviles
haya lugar marcada moviles esta identificada (Cantidad
disponible en marcada e indicada
ese momento identificada
18/20

SUBTOTAL SEGUNDA
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ftem Evaluado 0 1 3 5 Puntuacién: | Observaciones: si tiene
menos de 5 puntos
N° 0-5
1- Limpieza de El dreaestd El area esta Todaelarea | Toda el drea + 5
P : muy sucia limpia esta siempre equipos y
Maquinas yEquipos
limpia. herramientas esta
Equipos y limpios seguin
herramientas estandar y rutina
3°S criticos en
corresponda
rutina de
limpieza
L técnica.
2.- Utensilios de No se Algunos .La mayoria Todos los utensilios 5
I
Limpieza encuentran los utensilios de los de limpiezaque se
M (escobas/trapos/etc) utensiliosde de limpieza utensilios de necesitan se ubican
P limpieza que . .
limpieza en el son P g en eléreay estan
P 4rea se requiere se .
guardados en visualmente
) encuentranen | .
| el area ) identificados
el &rea
E — - —
3. La Limpieza es Nadie limpia,a | Lalimpiezase La mayoria de La limpiezay el 5
7 habi | menos que se deja en manos la gente hace guardado de las
abitua .
leordene deunos pocos unesfuerzo por herramientas son
A aquienes mantener realizados
interesa limpio el lugar sistematicamente por

todos con




responsabilidades

. No sesabeel | Llevahoras Lleva alrededor | El drea se mantiene 5
4. Tiempo para
. . tiempo. limpiar el area de 10-15 perfectamente limpia

Limpieza _ o o
minutosdiarios con unrepaso diario de
mantener el 5 minutos
area limpia

20/20

SUBTOTAL TERCERA S
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4°s

1- Nadie sabe qué Las  é&reas Todos saben
Responsabilidad/Esta | 9ePer@ estan Las areas exactamente que
ndares de Limpieza limpiarse ni lnforr-nalmen asignadas a deben limpiar y a
quién deberia e asignadas personas, qué estAndar
hacerlo p.ara. e pero 1o se de limpieza manejan
limpieza han
establecido
estandares
limpieza
2.-Reuniones de 5S No se Ocasionalmen | . Se Se menciona el
del Equipo menciona el te mencionan el
tema de las5S tema de las tema de las 5S
en la linea se menciona 5S, pero
el usualmente | regularmente y son
no son muy
tema de las productivas siempre muy
5S
productivas
3. Auditorias de 5S No se realizan | A veces se El equipo El equipo realiza
auditorias de | realizan realiza auditorias de 5S

5S

auditorias de

auditorias de

regularmente y las
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5S con poca

participacion

58

regularmente,

utiliza para

mejorar las 5S

del equipo usualmente
sin
seguimiento
. .No existe No existe El equipo El registro de 3 Falta compartir
4. Registro de auip _ P
. registro de registro de realiza acciones visualmente registro de
Acciones de . _ o visualmente . .
] . accionesy es | acciones,pero | auditorias de acciones de mejoras
Mejora (Kaizen) compartido y el
muy raro que | algunasideas | 5S . .
equipo  sugiere
el equipo de mejora regularmente | jqeas
sugiera ideas | vienen del , usualmente | continuamente
equipo sin
seguimiento
18/20

SUBTOTAL CUARTA S




58S

1- Apoyo de la Jefatura Sin Poco Los Los lideres estan
soporte soporte, lideres comprometidoscon las
por parte sélo gestionan | actividades de 5S, las
de los esporéadico las apoya siempre y provee
lideres en (cuando actividad recursos
las hay visitas, es de 5S, a los esfuerzos del
actividade clientes, peronole | equipo

etc.) dan
sde5S o
prioridad

2.-Sentido de Pertenencia | No hay Habia La Todos los miembros

delEquipo sentido de mayoria del equipo tienen
pertenenc | entusiasmo de los sentido de pertenencia
ia niapoyo miembro y son entusiastas
de los inicial y S del respecto de las 5S
miembros equipo
del ) sentido de apoya las

el equipo
actividad
para las
pertenencia, es de5S
actividade
sde5S

pero parece

estar
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desaparecien
do

3 - KPI (Indicadores) Nose han | Sehan Los KPI Los KPI son Falta actualizar KPI
Clave de rendimiento establecid | establecido de las 5S visuales, se usan
o KPI KPI para las estan como herramientas
>S (objetivos) 5S, pero establecid mantienen
de las 55 usualmente 0S, pero actualizados y se de
no tienen no mejora por el equipo
seguimiento siempre
son
actualizad
0s
4.\ntegracion de las 55 Siempre Las 5S se La Las 5S se han
en el trabajo normal toma un implementan | mayoria convertido en unaparte
esfuerzo sélo si son de los normal del trabajo para
especial monitoreadas miembr todos los miembros del
realizar de cerca por 0s del equipo
cualquier el Lider equipo
actividad tratan
de 5S de

integrar




las

activida

des de
5S asus
rutinas
diarias
SUBTOTAL QUINTA S 18/20
PUNTAJE TOTAL 90/ 100
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2.7.10. Analisis econdmico financiero

Tabla 22. Tiempo de tefiido por partidas en barca

Tiempo tefido en barca por carga antes de 240 minutos

5Ss

Tiempo tenido en barca por carga después 210 minutos

de 5Ss

Ahorro de tiempo 240-210 = 30 minutos

Costo por hora-hombre es igual a S/ 5 soles y el costo por H-M es igual a S/ 20 soles,
en total serian 25 soles por hora. Con el ahorro de tiempo se pueden tefiir 3 partidas
por turno (12 horas) como se trabaja en dos turnos seria = 30°x 3 x 1= 90 minutos

diarios en ahorros.

Tabla 23. Ahorro de tiempos y dinero

Ahorro mensual 90 minutos/dia 90 x26 dia/mes 2340 minutos/mes
Ahorro monetario 90 minutos/dia 26 dias/mesxS/ 25  $58,5,00/mes
/dia

Tabla 24. Gastos de implementacion de 5Ss

Actividad Costos
Capacitacién Primera S , 4 horas $200
Materiales de papeleria-separatas tarjetas 150
Material visual 220
Capacitacién Segunda S 200

Material de papeleria 180



Material visual 300

Compra enseres 530
Capacitacién 3S 200
Material de papeleria 180
Material visual 240
Capacitacién 4 S 200
Materiales de papeleria y visual 220
Capacitacién 5 S 150
Material visual y papeleria 120
Total 3780

Beneficio / costo = 58,500/3780=15.48

Tabla 25. Flujo de caja

MesO Mes1l Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Inversion 3780
Beneficios 58,500 58,500 58,500 58,500 58,500 58,500
Flujo efec.  -3780 58,500 58,500 58,500 58,500 58,500 58,500

neto

Tasa de descuento: 12 % anual

Tasa de descuento: 0.0095 % mensual
VAN=

TIR=



Resultados de la implementacion

Tabla 26. Productividad

Antes (Dic2019 a Mayo 2020) Después (Julio 2020 a Enero 2021)
Semana Porcentaje % Semana Porcentaje %
1 33,7 1 58,9
2 58,0 2 84,6
3 62,8 3 75,3
4 69,0 4 77,8
5 65,0 5 81,8
6 59,1 6 75,0
7 61,8 7 74,0
8 59,4 8 85,6
9 65,9 9 79,0
10 63,2 10 78,7
11 65,0 11 78,4
12 51,9 12 82,0
13 64,0 13 85,8

14 68,0 14 74,0



15 59,4 15 73,4

16 61,1 16 87,5
17 71,0 17 79,0
18 56,8 18 66,8
19 60,6 19 82,5
20 65,1 20 84,6
21 67,1 21 77,3
22 63,7 22 82,4
23 50,1 23 83,7
24 56,8 24 78,5
Metas Horas Mdquinas programadas
Eficiencia= -----------—--- x 100 = x 100
Recursos Horas Mdquinas utilizadas

Tabla 27. Cuadro de Eficiencia

Antes Despues
Semana Porcentaje % Semana Porcentaje %
1 39,0 1 61,0
2 78,0 2 86,0
3 71,0 3 79,0
4 72,0 4 81,0
5 68,0 5 83,0

6 60,0 6 75,0



7 67,0 7 74,0

8 63,0 8 86,0
9 72,4 9 82,0
10 71,5 10 84,0
11 66,0 11 79,0
12 53,8 12 82,0
13 64,0 13 86,0
14 69,0 14 74,0
15 64,3 15 75,0
16 62,0 16 88,0
17 71,0 17 79,0
18 59,5 18 68,0
19 63,0 19 83,0
20 66,2 20 86,3
21 72,0 21 81,0
22 64,6 22 82,4
23 53,4 23 86,0
24 59,0 24 79,9
Resultados Produccién Obtenida en Tenido
E= oo x 100 = x 100
Meta Produccidn programada en Teiiido

Tabla 28. Cuadro de eficacia

100



Semana Porcentaje % Semana Porcentaje %

1 86,3 1 96,6
2 74,4 2 98,4
3 88,4 3 95,3
4 95,8 4 96,0
5 94,6 5 98,5
6 98,5 6 100,0
7 92,3 7 100,0
8 94,3 8 99,5
9 91,0 9 96,4
10 88,4 10 93,7
11 98,5 11 99,2
12 96,5 12 100,0
13 100,0 13 99,8
14 98,6 14 100,0
15 92,4 15 97,9
16 98,5 16 99,4
17 100,0 17 100,0
18 95,4 18 98,3
19 96,2 19 99,4
20 98,4 20 98,0
21 93,2 21 95,4
22 98,6 22 100,0

23 93,8 23 97,3



24

96,2
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3.1. Anélisis descriptivo y Analisis Inferencial

3.1.1. Analisis Hipotesis general

Prueba de normalidad

Con el fin de llevar a cabo la contrastacion de la Hipdtesis general, se determinara en
primera instancia el comportamiento de la serie, comprobando la procedencia de una
distribucion normal o no, en tal sentido, dado que es una muestra pequefia, igual a 24, se

procedera a aplicar el estadigrafo de Shapiro -Wilk.

Ho: Los datos de la productividad antes y después de la aplicacion de las 5S no provienen
de una distribucion normal.
Ha: Los datos de la productividad antes y después de la aplicacion de las 5S provienen de

una distribucién normal.

Regla de decision:
Si py > 0.05, la distribucion es normal. (Paramétrica)

Si py <0.05, la distribucion no es normal. (No paramétrica)

Tabla 29.

Prueba de normalidad de la Productividad con Shapiro-Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Productividad antes ,835 24 ,001
Productividad después ,900 24 ,022

Fuente: Elaboracion propia



Se observa que, la significancia de la productividad antes y después, son menores que 0.05,
se establece un comportamiento no paramétrico, por ende, para poder contrastar la Hipdtesis

general se usara el estadigrafo de Wilcoxon.

Prueba de Hipdtesis General

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la productividad en el proceso de tefiido doble fibra
— polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la productividad en el proceso de tefiido doble fibra —
polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Regla de decision / hipotesis estadistico
pa: Media de la productividad antes de la aplicacién de las 5S.
ud: Media de la calidad del producto después de la aplicacion de las 5S.

Ho :pa > pnd
Ha:pa <pd

Tabla 30

. Prueba descriptiva para la Productividad antes y después.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Minimo Maximo  Media estandar
Productividad antes 24 33,7 71,0 60,771 7,6524
Productividad después 24 58,9 87,5 78,608 6,4362

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que la media de la productividad antes era 60,8% menor que la media de la

productividad después, el cual fue de 78,6%, consecuentemente, mejora en un 17,8%.

Determinacion del p valor para la productividad antes y después mediante Wilcoxon



Regla de decision:
Si p valor <=0.05 se rechaza la hipotesis nula

Si p valor > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

Tabla 31

. Prueba de hipdtesis de la productividad

Estadisticos de prueba?
Productividad después -
Productividad antes
Z -4,286"
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Se verifica que la significancia p valor encontrado con Wilcoxon es menor que 0.05, por lo
tanto, se confirma el rechazo de la hipdtesis nula y aceptacion de la hipdtesis alterna,
manifestando que, la aplicacion de las 5S mejora la productividad en el proceso de tefiido
doble fibra — polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Anaélisis Hipotesis especifica 1

Prueba de normalidad

Con el fin de llevar a cabo la contrastacion de la Hipdtesis especifica 1 y dado que es

una muestra pequefia, igual a 24, se procedera a aplicar el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Ho: Los datos de la eficiencia antes y después de la aplicacién de las 5S no provienen de una

distribucién normal.



Ha: Los datos de la eficiencia antes y despues de la aplicacion de las 5S provienen de una

distribucién normal.

Regla de decision:
Si py > 0.05, la distribucion es normal. (Paramétrica)

Si py <0.05, la distribucion no es normal. (No paramétrica)

Tabla 32.

Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro-Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes ,907 24 ,030
Eficiencia después ,882 24 ,009

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que, la significancia de la eficiencia antes y después, son menores que 0.05, se
establece un comportamiento no paramétrico, por ende, para poder contrastar la Hipétesis

especifica 1 se usara el estadigrafo de Wilcoxon.

Prueba de Hipotesis especifica 1

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la eficiencia en el proceso de tefiido doble fibra —
polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021

Ha: La aplicaciéon de las 5S mejora la eficiencia en el proceso de tefiido doble fibra —

polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Regla de decision / hipdtesis estadistico
pa: Media de la eficiencia antes de la aplicacion de las 5S.

ud: Media de la eficiencia despueés de la aplicacion de las 5S.



Ho :pa > pd
Ha :pa < pd

Tabla 33

. Prueba descriptiva para la eficiencia antes y despues.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Minimo Maximo  Media estandar
Eficiencia antes 24 39,0 78,0 64,571 8,0997
Eficiencia después 24 61,0 88,0 80,025 6,3501

Fuente: Elaboracion propia

Se observa gque la media de la eficiencia antes era 64,6% menor que la media de la eficiencia

después, el cual fue de 80,0%, consecuentemente, aumenta en un 15,4%.
Determinacion del p valor para la eficiencia antes y después mediante Wilcoxon
Regla de decision:

Si p valor <=0.05 se rechaza la hipotesis nula
Si p valor > 0.05 se acepta la hip6tesis nula

Tabla 34.

Prueba de hipdtesis de la eficiencia

Estadisticos de prueba?
Eficiencia después -
Eficiencia antes
Z -4,287"
Sig. asintdtica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.



Se verifica que la significancia p valor encontrado con Wilcoxon es menor que 0.05, por lo
tanto, se confirma el rechazo de la hipdtesis nula y aceptacion de la hipdtesis alterna,
manifestando que, la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en el proceso de tefiido doble
fibra — polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Anédlisis Hipotesis especifica 2.

Prueba de normalidad
Con el fin de llevar a cabo la contrastacion de la Hipdtesis especifica 2 y dado que es

una muestra pequefia, igual a 24, se procedera a aplicar el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Ho: Los datos de la eficacia antes y después de la aplicacion de las 5S no provienen de una
distribucion normal.
Ha: Los datos de la eficacia antes y después de la aplicacion de las 5S provienen de una

distribucién normal.

Regla de decision:
Si py > 0.05, la distribucion es normal. (Paramétrica)

Si py <0.05, la distribucion no es normal. (No paramétrica)

Tabla 35.

Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia antes ,813 24 ,000
Eficacia despues ,878 24 ,008

Fuente: Elaboracion propia



Se observa que, la significancia de la eficacia antes y después, son menores que 0.05, se
establece un comportamiento no paramétrico, por ende, para poder contrastar la Hipotesis

especifica 2 se usara el estadigrafo de Wilcoxon.

Prueba de Hipdtesis especifica 2

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la eficacia en el proceso de tefiido doble fibra —
polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el proceso de tefiido doble fibra — polycotton
en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.

Regla de decision / hipotesis estadistico
pa: Media de la eficacia antes de la aplicacion de las 5S.

ud: Media de la eficacia después de las 5S.

Ho :pa > pd
Ha:pa <pd

Tabla 36.

Prueba descriptiva para la eficacia antes y después.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Minimo Maximo  Media estandar
Eficacia antes 24 74,4 100,0 94,179 5,6589
Eficacia después 24 93,7 100,0 98,221 1,8151

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que la media de la eficacia antes era 94,2% menor que la media de la eficacia

después, el cual fue de 98,2%, consecuentemente, aumenta en un 4,0%.

Determinacion del p valor para la eficacia antes y después mediante Wilcoxon

Regla de decision:

Si p valor <=0.05 se rechaza la hipdtesis nula

Si p valor > 0.05 se acepta la hipdtesis nula



Tabla 37.

Prueba de hipdtesis de la eficacia

Estadisticos de prueba?
Eficacia después —
Eficacia antes
Z -4,061°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Se verifica que la significancia p valor encontrado con Wilcoxon es menor que 0.05, por lo
tanto, se confirma el rechazo de la hipdtesis nula y aceptacion de la hipdtesis alterna,
manifestando que, la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el proceso de tefiido doble
fibra — polycotton en Textil del Valle S.A.C, Chincha Baja, 2021.



V. DISCUSION.

DISCUSION

El resultado de la investigacion arroja el rechazo de la hipdtesis nula, de manera concluyente

en el objetivo general, en donde se determina que las variable productividad es dependiente,



existiendo una relacion entre la aplicacion de las 5Ss 'y la mejora de la productividad en el
proceso de tefiido doble fibra en la empresa Textil del Valle 2021. En los antecedentes de
estudio elaborado por Ipanaqué (2019), aplicando las mismas variables, concluye también
con la existencia de una relacion entre la aplicacion de las 5Ss y la mejora de productividad,
en razon de ello consideramos que la correcta aplicacion de la metodologia 5Ss contribuye
a mejorar la productividad en los procesos.

Por otro lado se analiza igualmente la tesis elaborado por Vera (2017), que busca
implementar las 5Ss aplicables para mejorar el control de materiales en un almacén y
mantener el orden adecuado, corrobora una relacién entre las 5Ss y la variable dependiente.
En el presente estudio se ha probado primeramente la utilidad de aplicar la metodologia 5Ss
para mejorar la productividad en el area de tefiido. Si bien los criterios difieren en el estudio
antes citado, ambas investigaciones llegan a las mismas conclusiones referidas a la
importancia en la aplicacién de las 5Ss para mejoras sustantivas en los procesos. De tal
manera que también se cumple el segundo objetivo de la investigacion referente a la
dimension eficiencia, que contribuye a la mejora de productividad. Del mismo modo el
autor citado coincide que también se mejora la eficacia del proceso que es parte de nuestro
segundo objetivo

En los conceptos teodricos se define la metodologia de la herramienta 5Ss basado en
actividades simples que no requieren mucha inversion y que se necesita el apoyo constante
de la alta direccion, la capacitacién permanente, el control adecuado y los cambios
necesarios a realizarse, igualmente lo mas importante mantener siempre la disciplina para

llegar a la meta deseada.

La prueba de hipotesis realizada confirma que la importancia de las 5Ss en procesos de
mejoras, tal como se muestra en los resultados de tener indicadores bajos a pasar a obtener
mejores indicadores mediante su correcta aplicacion. De tal manera que se comprueba la

utilidad de la metodologia ya considerada como herramienta de clase mundial.



V. CONCLUSIONES.

CONCLUSIONES



Después de la aplicacion de las 5Ss, se llegan a las siguientes conclusiones.

Los resultados obtenidos comprueban el objetivo general del estudio, al determinar la
influencia de las 5Ss para mejorar la productividad en el proceso de tefiido de la Empresa
Textil Del Valle, que en un inicio era de 60.8 % paso luego a un 78.6, es decir hubo una

mejora del 17.8% en productividad.

Con respecto al primer objetivo especifico, a través del andlisis inferencial se establece
también la influencia de las 5Ss en el indicador eficiencia que era de 64.6% alcanz6 un 80

%, es decir hubo un aumento del 15.4 % en mejoras.

En cuanto al segundo objetivo especifico, se observa en los resultados, los efectos de las
5Ss en el indicador eficacia que al inicio del estudio era de 94.2% lleg6 hasta un 98.2 %,

con un incremento de 4% en mejoras.



VI. RECOMENDACIONES.



RECOMENDACIONES.

Se recomienda mantener la disciplina de la metodologia 5Ss para un mejor sostenimiento
en la productividad mediante, controles periddicos, capacitacion constante para que esto se

mantenga en el tiempo.

Se sugiere también potenciar la eficiencia mediante el uso adecuado de los recursos en
maquinarias, mano de obra, reducir tiempos de paralizacion de maquinas y el apoyo
permanente de las autoridades de la empresa y todos aquellos involucrados en las metas de

la organizacion.

Persistir en mantener la eficacia en el proceso de tefiido, es importante cumplir las
programaciones , dado que el area es soporte dentro del abastecimiento interno ,los retrasos
pueden ocasionar desbalance dentro de lo planeado y puedan surgir incumplimiento en la

entrega final del producto terminado.
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Figura 32.



Registro cumplimiento produccion
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Figura 33.

Registro Eficiencia de tefiido
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Figura 34

Capacitacion
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Figura 35

Reposo de tela tefiida



Figura 36

Validacion de instrumento
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Figura 37

Validacion de instrumento
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Validacion de instrumento
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