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RESUMEN

Este trabajo de investigacion llamado “Metodologia de las 5s en la Productividad del &rea
de Tejeduria en una empresa Textil”, EI objetivo principal fue demostrar que la herramienta
de la metodologia 5s aumenta la productividad en el rubro textil de una empresa que se

dedica a este mismo rubro.

El estudio tiene un cardcter aplicativo, descriptivo y explicativo, con un disefio
cuasiexperimental y longitudinal, ya que su finalidad es intercambiar a través de la parte
tedrica en que se pueda desarrollar con mayor precision la parte practica o real. Durante 27
dias, la poblacion produjo un kilogramo de tela de jersey por dia. EI mes del contexto actual
fue enero de 2021, a través del anélisis del sitio, la implementacion se complet6 en marzo de
2021. Los datos fueron recolectados mediante la técnica de la observacion utilizando algunas
herramientas como hojas de observacion y cronometraje preciso con un cronémetro. A través
del andlisis de datos, fueron elaborados de forma descriptiva y rigurosa con programas como
Microsoft Excel y SPSS v.24.

Los resultados del estudio establecieron que la productividad del rubro de tejeduria se
incrementd en total en un 25%, ya que se paso de 69% a 94% de manera posterior a aplicar
el método 5s. Del mismo modo, la eficacia mejord porque pasé de 82% a 92% y finalmente,

la eficiencia se increment6 de 83% a 1.02%.

Para terminar, se llegd a desarrollar de manera acertada el método 5°s y se lograron mejoras
en el desarrollo de la entrega del telar plana jersey con lycra. Ademas, se verifico la buena
calidad de los telares y se redujeron los tiempos muertos; del mismo modo, todo esto se logro
gracias al soporte de los empleados que se comprometieron a realizar de manera eficiente la

implementacion.

Palabras claves: Método 5°s, productividad, eficacia.
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ABSTRACT

This research work called "Methodology of the 5s in the Productivity of the Weaving area
in a Textile company", The main objective was to demonstrate that the 5s methodology
tool increases productivity in the textile sector of a company that is dedicated to this same
item.

The study has an applicative, descriptive and explanatory character, with a quasi-
experimental and longitudinal design, since its purpose is to exchange through the theoretical
part in which the practical or real part can be developed with greater precision. For 27 days,
the population produced a kilogram of jersey fabric per day. The current context month was
January 2021, through the site analysis, the implementation was completed in March 2021.
The data was collected through the observation technique using some tools such as
observation sheets and precise timing with a stopwatch. Through data analysis, they were
elaborated in a descriptive and rigorous way with programs such as Microsoft Excel and
SPSS v.24.

The results of the study established that the productivity of the weaving sector increased by
a total of 25%, since it went from 69% to 94% after applying the 5s method. Similarly, the
efficiency improved from 82% to 92% and finally the efficiency increased from 83% to
1.02%.

Finally, the 5's method was successfully developed and improvements were achieved in the
development of the delivery of the flat jersey loom with lycra. In addition, the good quality
of the looms was verified and downtime was reduced; In the same way, all this was
achieved thanks to the support of the employees who promised to carry out the

implementation efficiently.
Keywords: 5's methodology, productivity, efficiency.
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INTRODUCCION

Este trabajo se enfoca en implementar el método 5S como mejora para el rendimiento
de la empresa textil, teniendo como objeto principal de esta investigacion el determinar
como el método 5S mejorara el rendimiento en el rubro de tejeduria de una empresa
textil, un rasgo caracteristico de este tipo de enfoque en el concepto de productividad es
la opcion de reducir el tiempo dedicado a buscar, almacenar, comunicar y manipular
materiales en una misma direccion. Por lo tanto, la empresa también utiliza esta
metodologia para reducir el desperdicio de materiales, mantener operaciones
sustentables a traves de la eficiencia, garantizar la calidad en el lugar de trabajo y

mejorar el desemperfio general.
El presente trabajo de investigacion se divide en estos capitulos:

Capitulo I: Se muestra el planteamiento del estudio, la realidad problemética, la

delimitacién, el problema, la justificacién y los objetivos.

Capitulo 1l: Se muestra el marco tedrico de la investigacion, éste recoge los
antecedentes, las teorias que brindan el soporte respectivo a la investigacion,
definiciones y conceptos utilizados en la tematica, la hipétesis y desarrollo de las

variables conceptual y operacionalmente.

Capitulo I11: Se muestra la metodologia de la investigacion definiendo el tipo, nivel y
disefio del estudio, la técnica de muestreo, el método empleado para recolectar

informacion.
Capitulo IV: Se muestran los resultados de la investigacion.

Capitulo V: Se muestra la discusion de los resultados, posteriormente las conclusiones,

recomendaciones, las referencias bibliograficas y finalmente, los anexos.

13



CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

La industria textil en el mundo es uno de los pilares econdmicos de este siglo, la
deslocalizacion de las fabricas principalmente en China ha revolucionado la forma de
consumir ropa. Debido a la mano de obra y fabricacion en paises tercermundistas los

costos han ido disminuyendo.

América Latina alberga paises productores de textiles que surgen como mercados
potenciales de crecimiento, impulsados por su demanda interna y crecimiento
econdmico; visualizandose que Peru lidera el ranking de exportadores de América del
Sur gracias a su materia prima bien diferenciada como son las fibras de alpaca, Ilamas,

camélidos y vicufias, y sus algodones Tanguis y Pima.

En los ultimos afios, la produccion de textiles en el Perd se ha incrementado de manera
sostenible, especialmente en el mercado internacional. La calidad y prestigio de las
fibras peruanas ha generado una importante ventaja competitiva que ha permitido el
ingreso de capital peruano como competidores en el mercado internacional de
produccion de fibras y confecciones, convirtiendo a la industria textil peruana en el
soporte de las exportaciones y del PBI del pais debido a que su nivel de produccién

abastece tanto al mercado nacional como el internacional.

Figura 1. Sector textil y confeccion
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Fuente: BCR

En el Peru existen 500 empresas nacionales donde su mayor produccion esta en las
fibras textiles para la elaboracion de hilados donde abarca la confeccion de prendas de
vestir. Segun Lo que mas se destaca en sus prendas son la fibra de alpaca y el algodon
pima y a su vez ha ido evolucionando técnicamente en sus disefios; estas prendas se
han convertido en uno de los productos méas cotizados a nivel nacional e internacional

por su alta calidad .

Figura 2. Crecimiento de la Produccién Industria Textil

Produccion Industria textil
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2018 - 2019
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El Ministerio de la produccion afirma que durante el afio 2019 la produccidn textil se
incrementaria en un 3%, teniendo una mejora en la demanda del mercado tanto interno

como externo, superando los 4 afios de atraso de este rubro.

Figura 3. Evolucion de la Produccion Peruana en el sector textil y confecciones
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Fuente: Sunat- Comex Per(

De enero a agosto, las exportaciones de textiles y prendas de vestir alcanzaron
los $921 millones. Los principales receptores son Estados Unidos (48,3% del total),
China (6%), Brasil (4,5%), Chile (4,2%) y Colombia (4,1%). Los ingresos en EE. UU.
para 2017 fueron de $408 millones de enero a agosto, aumentando a $445 millones
en 2019 duranteel mismo periodo. En China, la segunda direccion de
gananciasmésalta con $ 35,7 millonesaumenté a$ 55,4 millones. En estos
meses destacan la delicada oferta de lana de alpaca o llama (49%) y camisas finas de
algoddn (3,9%).

La industria textil y de confecciones en Per( enfrenta una dura competencia de paises
latinoamericanos como Honduras, Guatemala, Costa Rica y
El Salvador, que producen a precios mas bajos ycon mayor calidad, dijo el
ministro de la Produccion. Esto se debe a que la industria necesita hacer una gran
contribucion a la tecnologia para agilizar los procesos de producciény capacitar al
personal, 'y necesita agregar valor a los productos,ya queesto los
diferenciara de otros mercados importantes. (Larios, 2017) sefiala que las PYMES
simbolizan el 99.5% del rubro empresarial en Peru y respecto a ese porcentaje, el sector
confeccionista es la actividad de manufactura con mayor relevancia; asimismo
concluye que el mercado interno demanda una gran cantidad de productos textiles, es
decir hay un nicho importante por atender pues el mercado requiere de productos con

valor agregado a precios competitivos.

Por otro lado, vemos que las organizaciones deben buscar ser productivas,
competitivas y mejora de sus procesos Yy, la metodologia 5S ha demostrado que aporta
mejoras en la utilizacion de los recursos y el mantenimiento de la limpieza y el aseo,
garantizando que las empresas sean mas productivas. De igual modo (Pérez, y otros,
2017) sefalan que adicionar las 5S conduce a las empresas a aumentar su eficacia y
a disminuir los desperdicios, reprocesos, accidentes en el trabajo y el mantenimiento
de areas ordenadas, limpia y estandarizacién; asegurando en las empresas un uso con

mayor raciocinio de los recursos y mayor control de la produccion .

La empresa de textileria objeto de este estudio, fabrica y exporta prendas de vestir de

alta calidad, cuya produccion estd dirigida a Estados Unidos y Europa.
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Por ello, se enfocan en la mejora continua de sus servicios, y para lograr ese alto
estandar de calidad que les exige el mercado internacional cuentan con una
organizacion por areas, las cuales son: Logistica, tejido, corte, estampado, bordado,

confeccion, inspeccion, acabado y empaque.

Un area importante es el de tejeduria, aqui se producen telares de todo tipo, tales como:
jersey, lycra, pique simple, pique colaste, pique con lycra, franela, wafle, french terry,

rib 1x1 con o sin lycra, rib 2x2 con o sin lycra.

En ese contexto, se decidid analizar la produccion de telas de jersey con lycra, porque
de manera reiterativa el gerente de produccion habia mencionado que existian
problemas. Para esto se observaron 3 turnos en los cuales se encontraron problemas
respecto a la mano de obra, materiales, métodos y tiempos los que se describen en la
Figura 4. Todas estas causas descritas en el diagrama de Ishikawa, trae como
consecuencia retrasos en la fabricacion de telas y a su vez retrasos e incumplimientos
con los pedidos de los clientes. Es asi como en el mes de enero de 2021 se programaron
del 02 al 27 de enero 1,000 toneladas de las cuales se perdieron 30 toneladas debido a
demoras por el desorden, falta de limpieza, descuidos, espacios inapropiados para
trabajar. Es decir que los niveles de productividad en dicha area son bajos y de
continuar asi los niveles de productividad seguirian cayendo, afectando no solo a esta

area sino a las demas que por el momento tienen un excelente nivel de productividad.

Figura 4. Diagrama de ISHIKAWA
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DIAGRAMA DE CORRELACION

Para el analisis se evalué con profundidad los problemas encontrados mediante el
diagrama de Pareto con lo cual primero se realiza la matriz de correlacion donde se
analiz6 en base a los problemas encontrados con el fin de determinar la relaciéon que
tiene la problematica en base a otro y para la asignacion del puntaje se evaltia de 0 a

1, donde 0 no tiene relacion y 1 tiene relacion.

Tabla 1. Matriz de correlacion

P1[P2[P3[P4|P5][P6]P7|P8|P9[P10]P11[P12[P13]|P14[P15]Frecuencia|%Ponderado
P1 0 [1 /o]of1]oofojo [o [0 o |o Jo |2 5%
P2 |0 0 [1 [ofoJofo 1o Jo 1 Jo |1 Jo |4 10%
P3 [0 [0 0 /1 /o]1]ofofo |o [o [o Jo Jo |2 5%
P4 o |0 |1 0 [1 /ojofof1 Jo Jo [1 [o |o |4 10%
P5 |1 o |1 |o 1 /12 JoJoJo [1 o Jo Jo Jo |5 13%
P6 |0 o |1 Jo |o 0 /of1]o Jo Jo [1 12 Jo |4 10%
P7 |o o o |1 Jo |o 1 /oJo Jo Jo o Jo Jo |2 5%
P8 |0 o |1 [o [1 o |o 02 Jo Jo [1 [o Jo |4 10%
P9 |o |1 |o [o [o [o [o |o 0 |12 Jo Jo [1 [o |3 8%
P10/0 [0 |o |o [1 [0 |1 |o |O 0 [o |1 Jo Jo |3 8%
P11/0 |o |o |o [0 [o [o [o [o |o 1 o [0 o 1 2%
P12/0 [0 |o o o [1 |o |o [o [0 o 0 |o Jo |1 3%
P13[1 [0 |o [1 [0 [0 |Jo |o [1 [o o o 0 [0 |3 8%
P14/0 |o |o |o [o [o [o [o [o [o Jo |1 Jo 0 |1 2%
P15/0 |o |o Jo |1 o Jo Jo Jo Jo Jo Jo Jo Jo 1 1%
40 100%
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 2. Numero de ocurrencias de las causas encontradas
Cddigo Causas Frecuencia| % |Acumulado| % Acumulado
P5 Descuido de orden y limpieza 5 13% 5 13%
Fall lasificacion de |
P2 a aqlecas cacion de los 4 10% 9 230
materiales
P4 Falta d(_e materiales y 4 10% 13 33%
herramientas
P8 Paro de las maquinas 4 10% 17 43%
P6 Defectuosa iluminacién 4 10% 21 53%
P12 Deficiencia en la capacitacion 3 8% 24 61%
del personal
P1 Falta de Motivacion 3 8% 27 69%
P3 Falta de Compromiso 3 8% 30 77%
p7 Procedlmlentos mal 2 50 39 820
establecidos
P13 Espacio reducido para trabajar 2 5% 34 87%
P11 | Requieren de tiempo extras 2 5% 36 92%
P9 Fallta Qe mantenimiento de las 1 30 37 95%
maquinas
P10 Mala calidad de hilos y Lycras 1 2% 38 97%
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P14 Deterioros de las piezas 1 2% 39 99%

P15 Desmotivacion del personal 1 1% 40 100%

TOTAL 40 100%

Fuente: Elaboracién Propia

En el cuadro de causas podemos encontrar que los problemas, en su mayoria, se
encuentran en elordeny limpieza de los materiales (13%), otro factor relevante es la falla
de clasificacion de materiales (10%), falta de materiales y herramientas (10%), paro de
maquinas (10%), defectuosa iluminacion (10%), deficiente capacitacion de personal
(8%) ,falta de motivacion (8%) ,falta de compromiso (8%), no siguen procedimientos

establecidos(5%), espacios reducidos (5%), tiempo extra (5%).

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS CAUSAS ENCONTRADAS

Figura 5. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Elaboracion Propia

Luego de recopilar datos del diagrama de Pareto y realizar previamente el diagrama de
Ishikawa, analizamos que el 80% de los problemas que afectan la productividad en
el departamento textil se deben a las siguientes causas: falta de orden, limpieza,
clasificacion de materiales y herramientas afecta la productividad, Afecta procesos y
tiempos no estandarizados, maquinas atrasadas, reduce area, molesta a los trabajadores
paraque notrabajen y trabajen, no hay cursosde  induccion,
capacitacion del personal. Por lo tanto, la investigacion esta enfocada en la produccion
de tejidos de punto planos con la adicion de Lycra, debido a que se caracterizan por
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1.2.

una produccién mas lentay el proceso de produccion de tejidos de punto se caracteriza
poruna baja productividad. Seutilizardla metodologia 5s para lograr

mejoras relevantes.

Formulacion y sistematizacién del problema

1.2.1.Problema general

¢Como la aplicacion de la metodologia 5S mejorara la productividad en el area de

tejeduria de una empresa textil?

1.2.2.Problemas especificos

1.3.

a. ¢Como la aplicacion de la metodologia 5S mejoraré la eficiencia en el area de

tejeduria de una empresa textil?

b. ¢Cbémo la aplicacion de la metodologia 5S mejorara la eficacia en el area de

tejeduria de una empresa textil?

Justificacion

1.3.1.J. Social

Cuando se da la implementacion de la metodologia 5 se logra incrementar la
productividad en las empresas del rubro textil, lo que se traducird en la calidad
del producto terminado, y por ende el precio del producto podra aumentar, lo que
significa que la empresa podra obtener mayores utilidades afio tras afio. afio en

beneficio de todos los empleados y motivarlos a no renunciar.

Esta investigacion esta disefiada para aumentar la productividad al ayudar a las
maquinas textiles a mejorar el proceso de produccion de telas. El propésito de este
proyecto es que la empresa textil mejore la calidad de su personal sumando el
compromiso de todos en la empresa y simplemente invirtiendo en la capacitacion de
los empleados, lo que puede ser importante para monitorear el aumento de

la productividad.

1.3.2.J. Tedrica

El proyecto tiene como objetivo adoptar el enfoque 5s, lo que le permite al
departamento textil aumentar la eficiencia de la productividad y realizar procesos de
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procesamiento de telas en el menor tiempo posible, eliminando el tiempo perdido y

aumentando la eficiencia de la produccion.

La investigacion se hace posible con la colaboracion de los empleados y la gerencia de
la empresa. La aplicacion se considera viable ya que la empresa actualmente no esta
utilizando ningun medio por el cual pueda mejorar las maquinas en caso de
falla, por lo que la mejora se marcara aqui, también se utilizara como documento

en una investigacién en curso.

1.3.3.J. Metodoldgica

1.4.

La metodologia empleada en este trabajo es de enfoque cuantitativo ya que utiliza
métodos estadisticos que detallan y especifican con mayor precision el movimiento de
la organizacion. Esto exige que se realicen mejoras para solucionar el problema; asi se
obtendra un antes y después de la organizacion; asimismo, la investigacion es
descriptiva porque encuentra la relacion existente entre la variable independiente, la
cual esta representada por la metodologia de la 5 “s. Del mismo modo, tenemos a
la variable dependiente, la cual pondra se pondra practica junto a los datos validos de
la eficiencia y la eficacia, para lograr obtener un incremento en el tiempo de
produccion; en relacion con ello, se determinara si la hipdtesis acepta o rechaza esta

investigacion.

Se tiene como finalidad lograr solucionar e incrementar la productividad de la empresa

de textileria.

Delimitacion del problema

El alcance de la investigacion se enfocara en la incidencia de la variable
independiente: Metodologia de las 5S y la variable dependiente: Productividad y la

variable interviniente: la empresa Textil

1.4.1. Espacial

Los alcances de la investigacion estan referidos al area de tejeduria de la empresa

FASHION TEXTIL COTTON S.A.C (FATEXCO), ubicada en el cercado de Lima.
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Figura 6. Ubicacion de la empresa FASHION TEXTIL COTTON S.A.C (FATEXCO)
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1.4.2. Temporal

Esta investigacion cubrird el periodo de 12 meses.

1.4.3.Econdmica

Como se menciond con anterioridad, se llevaron a cabo capacitaciones a los

trabajadores con el fin de concientizarlos y oir su opinion respecto a la filosofia de
las 5°s.

En la tabla 3, se detallan los gastos generados por las capacitaciones y los costos
relacionados a los insumos para la propuesta planteada.

Tabla 3. Detalles de la capacitacion de la implementacién de las 5s
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Capacitacion: “Implementacion de la Metodologia 5°s” (tedrico)
o, N° Hrs. N° Costo x
Capacitacion personas | Capacitaciones | capacitaciones. (Hr.) S
Gerente l | 2 $/.60.50 | §/.200.00
Jefe de proyecto 1 1 2 S$/.14.0 0 S$/.30.00
Supervisor 1 | 2 S/.5.00 S/ 10.00
Tejedor 2 1 2 $/.5.00 $/.20.00
Ayudante 2 1 2 $/5.00 $/.20.00
Mecanico 2 | 2 S/.3.00 S/.9.50
Total, capacitacion: S/.289.50

Capacitacion: “Implementacion de la Metodologia 5s” (practico)
Capacitacion b Hrs.. .NO. Costo x (Hr.)|Costo Total
personas | Capacitaciones | capacitaciones.
Gerente 1 1 2 $/.60.50 | S/.200.00
Jefe de proyecto 1 | 2 S/.14.00 $/.30.00
Supervisor 1 1 2 S/.5.00 S/10.00
Tejedor 2 1 2 S/.5.00 $/.20.00
Ayudante 2 1 2 S$/5.00 S$/.20.00
Mecanico 2 1 2 §/.3.00 S/.9.50

Total, capacitacion: S/.289.50

Tabla 4. Cuadro de los insumos “5’s”

1.5. Limitaciones

Materiales Costo total
Muebles S/.700.00
Pintura S/.600.00
Carteles de seguridad S/.300.00
Documentacién S/.180.00
Elementos de proteccion S/.600.00

TOTAL S/.2380.00

Elaboracion propia

La principal limitacion es la pandemia que inici6 un 15 de marzo de 2020, y seguimos

con los protocolos de seguridad que en el trabajo se aplica, el cual genera que la

implementacién de la metodologia tuviera una demora.

1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo general

Determinar como la metodologia 5S mejoraréa la productividad en el area de tejeduria

de una empresa textil
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1.6.2. Objetivos especificos

2.1.

a. Determinar como la aplicacion de la metodologia 5S mejorara la eficiencia en

el area de tejeduria de una empresa textil

b. Determinar como la aplicacion de la metodologia 5S mejorard la eficacia en el
area de tejeduria de una empresa textil

CAPITULO II
MARCO TEORICO

Antecedentes

2.1.1. Antecedentes Nacionales

(Isamaya, 2019) en su trabajo de investigacion titulado: “Implementacion de la
Metodologia 5S para Mejorar la Productividad en el area de Almacén de la Empresa
Casa Mitsuwa S.A.”, para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.
Universidad de Lima. El objetivo del trabajo citado fue Implementar la metodologia
de las 5 S para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa Casa
Mitsuwa, 2019. Al implementar la metodologia de las 5S, los cambios en la empresa
y los beneficios fueron notorios. Prueba de ello es que las operaciones se agilizaron y
se alcanzaron con mayor facilidad debido a que dado que los espacios de trabajo
estaban en mejores condiciones y por ende los trabajadores se sentian con mayor
seguridad, satisfechos y comprometidos, alcanzando asi una mejora permamente

dentro del almacén de la empresa Casa Mitsuwa S.A.

(Chafloque, y otros, 2020) en su tesis denominada “Metodologia 5S y su influencia en
la productividad de una empresa textil, Lima, 2020”, su objeto de estudio es la empresa
EROLMI E.I.LR.L. En ésta, el problema principal es que la fabricacion de trajes anti-
covid se demora. El objetivo radica en identificar la influencia y aporte de la
metodologia 5S en la productividad en el rubro de produccion. La metodologia
empleada fue de tipo correlacional-causal, el disefio fue no experimental y su enfoque
fue cuantitativo. De este modo, se consiguié reducir los tiempos de las operaciones, se

pas6 de 1.51 a 0.775 horas. Del mismo modo, se disminuyeron los tiempos de
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transporte de 0.43 a 0.36 horas, asi como los tiempos de espera de 0.31a 0.21 horas.
Respecto al tiempo de almacenamiento, éste paso de 0.42 a 0.31 horas.

Finalmente, el tiempo de produccién disminuyd y de 2.74 paso a 1.74 horas, asimismo,
la mano de obra de un operario aumentd su productividad mensual y pasé de 167 a
325 unidades.

(Huamén, 2021) en su tesis “Implementacion de la metodologia 5S para incrementar
la productividad en el area de produccion en una planta siderurgica”, para optar el
titulo profesional de Ingeniero Industrial por la Universidad Nacional Mayor de San
Marcos, tuvo como objetivo principal identificar la manera en que la implementacién
de la metodologia 5S se vincula con el aumento de la productividad del sector de
produccién de una planta siderdrgica. La metodologia de investigacion empleada fue
de naturaleza cuantitativa, por otro lado, el disefio empleado fue no experimental —
transversal, el nivel fue correlacional y el tipo de investigacion utilizado fue sustantivo.
En la misma linea, la poblacién hallada fue el grupo de los trabajadores y la muestra
elegida fue no probabilistica tipica o intensiva. Finalmente, la conclusién a la que se
Ilegd fue que existe un vinculo relevante entre la implementacion de la metodologia
5S y el crecimiento de la productividad en el sector de produccion de una planta
siderdrgica, logramos llegar a este punto analizando que durante y de manera posterior
a la implementacién de la metodologia la productividad, se consiguié un valor de
92.94%; con lo cual encontramos un aumento de 10.8% mas que los ocho meses

anteriores a que se diera la implementacion.

(Galindo, 2017) en su tesis “Implementacion de las 5s para mejorar la productividad en
el area de almacenes en la empresa Promos Pert S.A.C”, sostiene que el aumento de
86% a 96% fue consecuencia de la propuesta dada por el gerente del proyecto, dicha
propuesta estaba enfocada en que la empresa pueda contar con una mejor gestion de
calidad en el area de almacén y producto de ello, se pueda desarrollar la productividad

de una manera mas adecuada.

(Nafiacchuari, 2017) es su tesis “Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en el parea de almacén de la empresa pinturas Bicolor SAC”,
investigacion realizada para lograr el titulo profesional de Ingeniero Industrial,

menciona como objetivo principal el determinar la manera en que la implementacion
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de las 5S mejora la productividad en el almacén de la empresa Pinturas Bicolor S.A.C,
mediante un enfoque cuantitativo. La informacion fue analizada a través del software
SPSS version 22, gracias a ello se realizé la contrastacion de la hipdtesis general, asi
como de las especificas. Finalmente, se llegd a la siguiente conclusion: Primero, se
determiné que al aplicar las 5s se mejora la productividad en el almacén de la empresa
en un 20.43%, por otro lado, respecto a la eficacia, cabe decir que antes se contaba con
un indice de 0.8430 de eficacia y actualmente, el indice es de 0.9330. DI analisis

anterior se concluye que la eficacia se ha potenciado en un 10.67 %.

(Barco,2017) en su tesis titulada "Aplicacion del mantenimiento preventivo para
mejorar la productividad en la empresa Tejidos Global S.A.C. del distrito de Ate
Vitarte, Lima", identifica que, actualmente, las empresas dedicadas al rubro textil
industrial buscan nuevas herramientas industriales para alcanzar mejoras en la
produccion y asi satisfacer los requerimientos del mercado textil de una manera mas
veloz. Los resultados obtenidos a través de la hipétesis fueron los siguientes: el proceso
de tejido obtuvo un 56.44% de horas maquina y actualmente tiene un 68,98% y la
productividad tuvo un ascenso del 22,23% a causa del mantenimiento preventivo y la

acertada ampliacion de maquinarias.

(Quilcaro , 2018) en su trabajo de tesis titulado “Aplicacion de las 5s para la mejora
de la productividad en el almacén de comercial ARONI S.A”. busca aplicar la
herramienta 5s en el almacén y, ademas, que los trabajadores contribuyan en la
mencionada mejora. Se logrd identificar que durante el inicio de las actividades diarias
existia mucha desorganizacion y desorden, que trajo como consecuencia que se afectara
la productividad. Por otro lado, en cuanto al avance en el mejoramiento, se obtuvieron
resultados: primero, que la productividad inicialmente era de 0.54 y después de 0.70,

obteniendo una eficacia de 0.69 a 0.81.

(Lanazca, 2017) en su trabajo de tesis titulado” Implementacion de las 5°s en un taller
de electricidad automotriz para mejorar la productividad del servicio de la empresa
Electro Automotriz Lanazca”, analiza los diversos factores que se suscitan en la
empresa para poder incrementar la productividad. Este incremento de la productividad
se alcanzara mediante la implementacion de las 5°s de la mano con el compromiso de

los trabajadores. Al final, se logro incrementar su productividad y brindar servicios de
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alta calidad. Gracias a ello, los clientes que llegan a la empresa quedan conformes. El
funcionamiento de este proceso se corroboré a través del analisis estadistico y SPSS.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

(Pérez, y otros, 2017) Este articulo da una propuesta sobre realizar la metodologia de
las 5s de manera dindmica para el area de produccion en las organizaciones, lo que
conlleva que las compafiias deben ser eficientes y eficaces en relacion con eliminar los
desperdicios, reprocesos, accidentes laborales, a mantener las areas en orden, limpieza

y estandarizada ya que, si no se comprometen, esto conlleva a que haya sobrecostos.

En cuestion a los diferentes requisitos que se pidié realizar, se logré mediante un
diagrama de Pareto, diagrama de causa y efecto, diagrama de flujo de procesos, tarjetas
rojas, tarjetas de colores, capacitaciones, chequeos incrementar en todos los aspectos

satisfactoriamente

(BURGOS, y otros, 2018) Este estudio tiene como finalidad desarrollar la
metodologia para implementar las 5's en las empresas del sector metalmecanico
ubicadas en las ciudades de Tunja, Duitama y Sogamoso, de tal manera que se logre
optimizar su productividad. El tipo de estudio fue descriptivo, dado que se buscd
describir la situacion actual de orden y limpieza de los talleres bajo estudio y se planted
alternativas de soluciéon para que sean implementadas siguiendo la metodologia
de las 5's. Concluyendo que los beneficios més relevantes de la aplicacion de la
metodologia al sector metalmecénico se cuenta la imagen empresarial proyectada
a los clientes, eliminacion de desechos de produccion como fuentes de suciedad,
delimitacién de las areas para el debido aprovechamiento del espacio de la
organizacion generando a su vez reduccién de tiempos de transporte, orden de las
herramientas de tra-bajo, bien ubicadas y al alcance del operario, higiene durante todo
el proceso, maquinas en buen funcionamiento, ambiente agradable para el personal de

la organizacion, seguridad y salud ocupacional

(Ochoa, 2018) en su tesis "Propuesta para la implementacion de la herramienta 5" S
"en la empresa Textil Zoga". Siendo su objetivo la aplicacion de la herramienta de las
5’s, donde lo que destaca mas es el orden y la limpieza en las diferentes sectores de la

empresa para mejorar la organizacion y mayor seguridad en la empresa; concluyo que
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la metodologia es de mucha importancia en las empresas, ya que ha obtenido
resultados beneficios en paises de primer estudio, pero por ende en su pais no aplican
esta teoria porque no es muy conocida ya sean grandes 0 pequefias empresas y esto se
debe de que muchos empresarios solo se abarcan en la inversion de tiempo y dinero

que esta aplicacion literalmente representaria .

(Cardoso, y otros, 2018) en su investigacioén: The implementation and use of the "5

s" and kaizen program for the management of sewing offices of a middle family
company. Este articulo trata especificamente en como la organizacion y
estandarizacion en laindustria de confiteria ubicada en Sao Paulo; se realizé un anélisis
estadistico aplicando los indicadores desempefio y calidad donde luego se llega a
implementar la metodologia de 5°s ya que la empresa busca también que el personal
este motivado, estandaricen tiempos y que haya participacion de los empleados, los
autores llegaron a la conclusién que todos los que pertenecen en la compafiia
comprendan lo importante que 5sy los resultados beneficiosos que conlleva a una serie
de pasos para llegar al objetivo; siempre y cuando los trabajadores estén dispuestos a

cooperar con todas las actividades

(Hérnandez, y otros, 2014) En su revista de ingenieria chilena Impact of 5S on
Productivity, Quality, Organizational Climate and Industrial Safety in Caucho Metal
Ltda. En el presente trabajo se realizo en las pequefias y medianas empresas ubicada
en Bogota-Colombia, donde toco los principales puntos de calidad, productividad,
seguridad y el clima organizacional. Asimismo, mediante la evaluacion aplicando la
metodologia de las 5s considerd que es una de las herramientas que ayuda por lo

general a las empresas manufactureras

Por lo tanto, segun el seguimiento de la mejora, se pudo ver el compromiso de los
trabajadores, gracias a ello se pudo incrementar mayor confianza entre los supervisores
y gerentes ya que asi se logro realizar mayor liderazgo. Por lo general se concluye que,
en el mes de julio, agosto y septiembre se pudo llegar al objetivo planeado mediante
laimplementacion de las 5s en el taller, los porcentajes de productividad del personal,
la energia, el capital, la productividad total de los diferentes factores con un 39,76%
del porcentaje mayor. En lo que son materiales y piezas desechadas o herrajes se

disminuyd en un 62.93%. En el clima organizacional la comunicacion (26.6%),
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motivacion (29.5%), cooperacion (30.9%), liderazgo (24.35%) y por ultimo la
seguridad industrial fue (85.7%) donde sirvié de mucha ayuda ya que ahora saben

como utilizar correctamente las protecciones adecuadamente.

(Ramirez, 2019) en su tesis titulada” Implementacion del Método de las 5°s Taller de
Fabricacion de Recubrimiento Aster Chile Ltda.” En la presente tesis segln el autor da
a conocer sobre la fabricacion de recubrimiento de la Empresa Aster Chile Ltda. en
base a la gestion de calidad de las 5°s. Si bien para que una empresa realiza sus
gestiones adecuadamente se tiene que tomar en cuenta como principal factor al cliente
consumidor, asi que de acuerdo con sus necesidades se procede a desarrollar el
producto, potenciando a la vez la utilizacion de los recursos de manera adecuada, el
capital humano en base a sus capacidades y utilizando herramientas de liderazgo,

comunicacion.

Asi mismo mediante el desarrollo de la implementacién 5°s en la fabricacion del
revestimiento se gener6 compromiso, incentivo y entusiasmo por parte de los
trabajadores, se pudo generar una mejor visualizacion de la empresa en cuestion de
limpieza y orden. Para poder tener estos resultados beneficiosos se acudié hacer

capacitaciones, charlas y autodisciplina

2.2. Marco conceptual
2.2.1.58

Figura 7. Metodologia de las 5s

SHITSUKE]
LAS 5§ Ss SEIKETSU :

SEIRI SEITON ‘SEISVO

Fuente: Google.com

“La metodologia de las 5s esta basada en crear condiciones de trabajo que permitan

desarrollar de manera conjunta las funciones de cada trabajador, dichos métodos se
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centran en los diferentes héabitos de comportamiento y comunicacién creando un

entorno eficiente y productivo”

La metodologia de las 5s tiene su origen en Japdn y esta enfocada en tener en buenas
condiciones el centro de trabajo a través de la creacion de normas de seguridad y

mejorar la calidad de la organizacion.
Principios de las 5s:

1. Seiri (Clasificacion)
“Sirve para identificar lo necesario de lo innecesario ya sean herramientas, equipos o
informacién” (Rodriguez, 2010, p.8). Los que no son necesarios se desechara para
poder colocar en las posiciones correctas, esta fase permite reducir stock, las

necesidades de espacio y almacenamiento; ayudar a generar mayor economiay reducir

gastos.

Figura 8. Clasificacion

Fuente: Google.com
2. Seiton (orden)

Segln (Gutiérrez, 2010. p.111) “Se basa en separar los objetos o0 herramientas en un
lugar disponible para cada cosa, ya que en este sentido se podra facilitar la busqueda
de lo que requieran en el momento y de este modo el proceso de produccion generara

beneficios positivos, con un mejor clima laboral?2.
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Figura 9. Orden

[+l 30K
| | «n i
Fuente: Google.com

3. Seiso (limpieza)
Segln Hernandez y Vizan (2013, p.38) Mediante esta fase se realizard la
limpieza interna y externa de la empresa de lo cual es la base primordial de todo
centro de trabajo. Cada trabajador tendra asignado un area de lo cual hara la
limpieza respectiva. Afiadiendo el compromiso de cada trabajador se podra ver
las mejoras, como una mejor seguridad y calidad. Una de las ventajas de este
método se centra en un mejor panorama del centro de trabajo, facilidad de las
ventas, menores dafios de los materiales, herramientas, productos, y

minimizando las perdidas, entre otros.

Figura 10. Limpieza

Fuente: Google.com
4.  Seiketsu (estandarizacion)

Para Orozco y Gonzales (2014, p.154) “Consiste basicamente en mantener todo en
lugar y posicion establecida, esto permitird conservar lo que conseguido hasta el

momento, asi estandarizar la solucion de manera que los que pertenecen en la empresa
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0 su centro de trabajo estén beneficiados y multiplicar los efectos facilitando la vision

de los objetos”

Figura 11. Estandarizacion

Fuente: Google.com

5. Shitsuke(disciplina)

Para Dorbessan (2006, p.80) “Esta es la ultima fase que equivale en conjunto de los
demas métodos, consiste en el compromiso y voluntad de los operarios que hagan que

la empresa surja de manera correcta, incluyendo los habitos”.

También debido a la constancia que le pongan no solo obtendré beneficios para la
empresa sino también para ellos mismos, por ende, siempre hay un jefe de cada area
que observa los movimientos de cada uno, favorecer de manera monetaria y también

subir el nivel del puesto.

Figura 12. Disciplina

Fuente: Google.com

2.2.2.Productividad

Por productividad consideramos a la medida econdmica que permite realizar un
calculo sobre los bienes y servicios, a traves de los recursos empleados y asi obtener

una produccion mas adecuada y potenciada. EIl objetivo es medir la eficacia
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acompariada del rendimiento y desempefio de cada trabajador utilizando menores
recursos para evitar comprar mas materiales sino mas bien obtener mayor cantidad

productiva.

Segun Garcia (2011, p.13) “Las empresas deben utilizar recursos que les produzca
riqueza a las comunidades y a los paises, por lo que es cotidiano escuchar que el pais
debe salvar su crisis aumentando su productividad. Esa mayor productividad consiste
en una mejor utilizacion de recursos de cada unidad de negocio, y a la vez es la puerta

a un alto estandar de vida [...]”
o Dimensiones de la productividad
Primera Dimension - Recurso Humano:

El trabajo individual y en equipo dependerd que la productividad surja de manera
efectiva incluyendo los factores como el capital y los materiales que necesitan para

poder realizar el trabajo establecido cuyo resultado final es la calidad humana.
Segunda Dimension - Sistema productivo

Las empresas privadas e instituciones pablicas son factores de los cuales se manejan
recursos humanos y materiales donde el resultado final es la calidad de los productos

y servicios.
Tercera dimensién - Medio ambiente

Para todas las actividades que sean realizadas, se deberd contar con un espacio que
cuente con condiciones éptimas y que respete las normas ambientales, garantizado

ademas la calidad de vida.

o Factores que intervienen en la productividad

- Factores duros:
Tiene que ver con la tecnologia, las materias primas, los insumos instalaciones, etc.

Planta y equipamiento
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Este factor depende de varias utilidades para mejorar la modernizacion, el costo, la
inversion, el equipo producido internamente, el mantenimiento de las maquinas, control

de inventarios, planificacion y control de produccion.
La Tecnologia

En este factor es una ayuda importante para las empresas ya que todos depende de la
tecnologia y serd mucho mejor si son de ultima generacion y por ende no sera tan

complicado poder realizar los trabajos semanales.
Energia y materiales
Nos referimos al ahorro de la energia y de los materiales para mejorar la productividad.

Los factores blandos:

La motivacion con la que van a contar los trabajadores de la empresa para lograr

mejoras en la productividad.
Las personas

En base a este factor se puede mejorar la productividad a través de una buena
motivacién, afiadiendo un programa de pagos Y salarios, buenas capacitaciones sobre

la seguridad donde prevalecera la buena formacion y ensefianza.
La organizacion y Sistemas

Esta fase se debe enfocar en la capacidad de poder generar cambios dentro del mercado
esto quiere decir que tengan toda la facilidad y perseverancia, estar al tanto de las
nuevas tecnologias, nuevas novedades en lo que es mano de obra; también tener buena

comunicacion en todos los niveles.
El método de trabajo

Se basa principalmente en enfocarse en el método o técnica que realizan en el trabajo
mejorando los métodos con el fin de poder reducir las dificultades que evitan el retraso

de la produccion.
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Los estilos de direccién

Esta fase se enfoca en contribuir en aumentar la productiva en base a los controles de
la empresa, politicas del personal, planificacion, mantenimiento, costos de capital,

elaboracion de presupuestos, etc.
Dimensiones de la productividad
La eficacia:

Segun Gutiérrez, Humberto (2012, p.10) “Es la realizacion de procesos del cual se
debe hacer en un menor tiempo posible, esto quiere decir que los productos que salgan
al mercado estén en perfectas condiciones y que los clientes o consumidores puedan
estar satisfechos, a su vez no duden en poder comprar el producto nuevamente. De este

modo se podra deducir que el trabajo realizado ha sido totalmente efectivo”.

o Pobt
Eficacia =
prog
Donde:
Pobt: produccion obtenida (Kilos)
Pprog: Produccion programada(kilos)
Eficiencia

Segun Hernandez (2011, p.8) “Es la planeacion de optimizar con la menor cantidad de
recursos a un corto, mediano y largo plazo haciendo un previo analisis en los
movimientos de los procesos para poder estar al tanto de las fallas, asi poder corregir

a tiempo las fallas y que no ocurra cuello de botella o algun desperfecto en el proceso”.

Temp

Eficiencia =
Tprog

Donde:
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Temp: Tiempo empleado para producir(horas)
Tprog: Tiempo programado (horas)

2.3. Definicion de términos
2.3.1.La Metodologia de las 5S

Gutiérrez (2005) nos da una definicion de las 5S’s:

Consiste en una metodologia que, junto al apoyo de los involucrados, consigue
organizar los espacios de trabajo con el fin de mantenerlos en condiciones
Optimas. Esta metodologia sostiene que para que exista calidad se requiere que
todo se mantenga en orden, limpieza y disciplina. Con ello se busca atender

problemas en las oficinas e incluso en la vida personal. (p.110)

Inclusive, Dorbessan (2000) “sefiala que la Metodologia 5S es facil de entender, pero
es dificil aplicarlo, ademas indica que, para obtener el éxito de la implementacién, esta

debe estar correctamente estructurada”.

Todas las personas en algin momento de sus vidas han aplicado alguna de las
mencionadas etapas iniciales de esta metodologia, no obstante, no ha recibido la

importancia necesaria porque sus resultados favorables eran desconocidos.

Asimismo, el no formular y disefiar correctamente su implementacion hace que el

beneficio se vuelva temporal y finalmente, que se regrese a su estado inicial.

Esta estrategia 0 metodologia se le da el nombre de las 5S porque representan acciones
que son principios expresados con cinco palabras japonesas que comienzan con la letra
“S”. “Cada palabra tiene un significado importante para la creacion de un lugar digno

y seguro donde trabajar” (Villasefior y Galindo, 2010, p.13).

Tabla 5. Estas cinco palabras se detallan en la tabla 1: Las 5S’s y sus significados

Nombre japonés Significado
Seiri Organizacion o clasificacién
Seiton Orden
Seiso Limpieza
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Seiketsu Control Visual
Shitsuke Disciplina y Habito

Fuente: Recuperado de Sistema 5S’s Guia de Implementacion (p.13)

2.3.2.0bjetivo de la metodologia 5S

“El objetivo de la metodologia de las 5S es mejorar y mantener las condiciones de la
organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo. No es una mera condicion
estética. Se trata de mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral,
la motivacion de personal, la eficienciay, en consecuencia, la calidad, la productividad

y la competitividad de la organizacion” (Villasefior y Galindo, 2010, p.10)

2.3.3.Sintomas para aplicar las 5S

Para saber si es necesario aplicar esta metodologia dentro de nuestra organizacion,

debemos identificar los siguientes sintomas:

- Desorden dentro de los espacios de la empresa.

- Escasez en la sefializacion de espacios.

- Soluciones temporales frente a los problemas.

- Objetos en desorden, tuberias en mal espacio, ambientes descuidados y sucios.
- Desorden visual (trabajadores transportando objetos de un lugar a otro).

- Fallas repetidas en los equipos de trabajo

- Poco interés de los trabajadores dentro de su area

- Elementos de trabajo no identificados ni rotulados

- Aglomeraciones en las oficinas y poco espacio

- Las &reas comunes permanecen descuidadas.

- Justificaciones y excusas pobres frente a lo antes mencionado.

Si se presenta alguno de los sintomas sefialados, es necesario que se planifique el
proceso de incorporacién de esta metodologia en su organizacion. (p.16)
2.3.4.La productividad

Esta es una medida de tipo economico que hace un calculo respecto a los bienes y
servicios gque se han producido por cada factor utilizado durante un espacio de tiempo

determinado. También se considera el resultado de determinadas acciones que se
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tienen que tomar en cuenta para alcanzar la productividad, asi como la existencia de
un clima laboral adecuado.
2.3.5. La eficacia

Se entiende por eficacia a la capacidad de alcanzar un resultado querido mediante una
accion especifica. El término proviene del vocablo latino eficaz, que puede traducirse
como “que tiene el poder de producir el efecto buscado™.

2.3.6.La eficiencia

Aunque la eficiencia suele confundirse con la eficacia, en realidad no son iguales y es
que la eficiencia, es el actuar a través del cual se logra un efecto deseado. A veces se
puede ser eficiente sin llegar a ser eficaz y viceversa.

2.4. Hipotesis

2.4.1. Hipotesis general

La aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad en el area de tejeduria de

una empresa textil

2.4.2. Hipotesis especificas
a. La aplicacién de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de tejeduria

de una empresa textil

b. La aplicacion de la metodologia 5S mejora la eficacia en el area de tejeduria de

una empresa textil

C. La evaluacion periédica del nivel de desempefio asegura la aplicacion de la
metodologia 5S

2.5. Variables
2.5.1. Definicion Conceptual de las variables

5S:

El nombre del Método 5S proviene del término japonés de los 5 elementos basicos

del sistema: seiri (seleccion), seiton (sistematizacion), seiso (limpieza), seiketsu

(normalizacidn) y shitsuke (autodisciplina). E decir, elige lo que necesitas y desecha
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lo que no, dale un espacio a cada cosa y déjalo ahi, intenta mantener los ambientes

despejados

Este método japonés permite que el orden, limpieza y la organizacion se vuelvan un

habito que luego pueda servir en la cultura laboral. Shitsuke. Masaaki (1998).
Productividad:

Consiste en la relacion entre el nimero de bienes y servicios que se producen vy el
numero de recursos utilizados”. La productividad significa un mejoramiento de un

ciclo de trabajo.

2.5.2. Definicion Operacional de las variables

5S

El método de las 5S tiene la capacidad de poder organizar el proceso en la
empresa aplicando los siguientes pasos: Clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion, disciplina. Es un método cuyo objetivo principal reside en
educar a los trabajadores y conseguir inculcar el habito de mantener el entorno
y los recursos de trabajo ordenados, organizados y limpios realizando un
esfuerzo minimo (SANTOS y otros, 2015, p, 167).

Esta metodologia presenta 5 Dimensiones: Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar
y disciplina. Para REY, se trata de cumplir las normas establecidas a partir de acuerdos

a los que llega el grupo después de su implementacién (2005, p.142). Su indicador es

el siguiente:
Po
[=—
Pt
Donde: | = Implementacion de las 5S
Po = Puntaje obtenido
Pt = Puntaje total
La productividad:
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Se utiliza para evaluar el desempefio de talleres, maquinas, equipos de trabajo y
operadores. La productividad es la relacion entre la produccion lograda por un sistema
de produccion y los recursos utilizados para lograr esa produccion. Es la relacion
obtenida a lo largo de un periodo de tiempo y los factores utilizados para obtenerla. La
productividad esta relacionada con la eficiencia técnica y econdmica de una empresa.
Si hay multiples combinaciones de factores que producen el mismo producto, la

eleccion depende del precio de los factores de produccion.
La eficacia:

Segun Gutiérrez, Humberto (2012, p.10), es la realizacion de un proceso que debe
completarse en el menor tiempo posible para que el producto llegue al mercado en
perfectas condiciones y satisfaga al cliente o consumidor, no dudes en volver a
comprar el producto. Por lo tanto, se puede decir que el trabajo realizado fue

suficientemente efectivo.

Pobt
Pprog

Eficacia =

Pobt: produccion obtenida (Kilos)
Pprog: Produccion programada(kilos)
La eficiencia

Segun Hernandez, Jorge (2011, p.8), la planificacion es optimizar a corto, mediano y
largo plazo con recursos minimos para poder reconocer analisis previos del
comportamiento del proceso. Ademas de resolver las fallas a tiempo, el proceso debe

estar libre de cuellos de botella e interrupciones.

Temp

Eficiencia =
Tprog

Temp: Tiempo empleado para producir(horas)

Tprog: Tiempo programado (horas)
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2.5.3.Operacionalizacion de variables

Tabla 6. Operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION -
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
P
Las 5S tienen como|Las 5S es una I= ﬁ
fin lograr un mayor | metodologia que <
orden, eficiencia, y |permite organizar el CLAS(ISITEIICRAI\)CION I= Implementacion de las 5s RAZON
VARIABLE disciplina en el lugar|lugar de trabajo, ORDEN (SEITON) Po= Puntaje obtenido
INDEPENDIENTE |de trabajo (Gemba). | mantenerlo funcional, Pt= Puntaje total
. L LIMPIEZA (SEISO)
LA Las 5S se derivan de [limpio y con las p
g ESTANDARIZACION
METODOLOGIA |las palabras | condiciones
: & : (SEIKETSU)
DE LAS 5s japonesas Seiri, | estandarizadas y la DISCIPLINA
Seiton, Seiso. | disciplina  necesaria NIVEL DE DESEMPENO ENCUESTA
. . (SHITSUKE)
Seiketsu y Shitsuke. |para hacer un buen
Masaaki (1998). trabajo.
La productividad Eficacia = 2
tiene como funcién EEICACIA 3 . Poprog
poder ver el sistema|La productividad, P.obt—_Producuo_r,\ obtenida
del  proceso  de|vinculo entre los P.prog= Produccion programada
producciéon de los|factores internos vy T.emp
VARIABLE resultados de la|externos que afectan Eficiencia = —
DEPENDIENTE |materia prima y a su |al a empresa T.prog RAZON
PRODUCTIVIDAD |vez poder | acompaniado de los g
incrementar recursos  utilizados, EFICIENCIA T.emp= Tiempo empleado para
. - e producir (kl)
resultados positivos | aplicando la eficacia
mediante recursos | y eficiencia. T.prog= Tiempo programado (kl)
utilizados (Gutiérrez '
2014, p20)

Elaboracion propia




3.1.

3.2

3.3.

3.4.

CAPITULO 11l
METODOLOGIA
El método de investigacién empleado

El método fue cientifico con un enfoque cuantitativo ya que se aplica instrumentos

de recoleccion de datos con la finalidad de mejorar el &rea de tejeduria .

Tipo de investigacion

La investigacion fue de clase aplicada, ya que la empresa presentaba problemas de
produccion en su sector textil. Por lo tanto, la implementacion de la metodologia 5s

podria mejorar varios factores que causaron la inestabilidad de las empresas textiles.

El nivel de la investigacion

La aplicacion es descriptiva ya que queremos profundizar en los elementos del proceso
con el andlisis previo de la empresa y el nivel de conocimiento sobre el tema que
estamos desarrollando. Asi mismo, fue descriptivo ya que su proposito fue detallar las
causas y consecuencias de la productividad en el espacio web e identificar mejoras
utilizando una metodologia de 5.

El disefio de la investigacion

El caracter del estudio fue cuasiexperimental, ya que queriamos analizar la situacion
actual de laempresa, y en base a los efectos observados sobre la variable independiente
(método de las 5°s) y la dependiente (productividad), asi en el area se aplicaron las

mejoras en los procesos de produccion en el espacio de tejeduria .

Esquema

G 01 X 02
01 = Medicion antes de la implementacion
X = Implementacion de las 5S

02 = Medicion después de la implementacion



3.5.

El alcance temporal

Este es longitudinal porque toma en cuenta la informacion de los afios anteriores hasta
la actualidad y se formulan los cambios productivos dentro de un lapso de tiempo

determinado.

Poblacién y Muestra

3.5.1.La poblacion

En este trabajo de investigacion, se considera como poblacién a la produccion de telas
planas de tipo jersey con licra del rubro de tejeduria de la empresa en cuestion en un

tiempo de 27 dias.

3.5.2. La muestra

3.6.

Esta sera igual que la poblacion, en otras palabras, se va a medir la produccion de las
telas planas de tipo jersey con licra en un tiempo de 27 dias, esto se hara tanto antes
como después de que se implementen las 5S, con el fin de comparar la productividad.
Las técnicas y los instrumentos para recolectar datos

La base de datos obtenida ha sido extraida desde la misma empresa y por ello es
confiable. Se tomara para calcular los datos requeridos con precision.

Técnica

Observacion: A través de la técnica se pudo revisar y monitorear los movimientos del
personal encargado del espacio de tejeduria, asi como las actividades que realiza cada

trabajador en su area correspondiente.
Instrumentos

La ficha de observacion: Gracias a esta herramienta se logro calificar la metodologia
de las 5S y con ello, mejorar la productividad, del mismo modo, se logro juntar la

informacidn recibida para no perder ningun dato relevante.

La 5Sy la productividad se pueden medir con estos instrumentos:
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3.7.

3.8.

- Formato: El registro de la produccion

- El diagrama de anélisis del proceso de la produccion de las telas planas de jersey

El Cronémetro: este instrumento pudo evaluar el tiempo de demora diaria en la

produccién de los hilos durante los dos turnos.

Procesamiento de la informacion

Este estudio presenta datos obtenidos de dos indicadores variables del ambito de la
tejeduria. Por lo tanto, usamos estos datos para comparar antes y después de la
introduccion de 5S en la mejora de la productividad. Sobre esta base, los datos fueron
analizados para confirmar si la hipotesis de investigacion fue aceptada o rechazada.
Los datos obtenidos de la aplicacion de las herramientas aplicadas fueron procesados

a través de analisis descriptivos e inferenciales.

Técnicas y analisis de datos

3.8.1.Técnicas

3.9.

4.1.

Se realizaron técnicas de procesamiento de datos utilizando Microsoft Excel para
poder generar tablas de comparacion antes y después de la aplicacion del proyecto.
Anélisis de datos

Se tuvo que usar la hipétesis de normalidad de Shapiro-Wilk, luego se aplicé la prueba
T - Student. Los datos fueron procesados mediante el programa de software estadistico
SPSS.

CAPITULO IV
RESULTADOS

Resultados descriptivos
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Tabla 7. Productividad pretest

KILOS

KILOS

TIEMPO DE |TIEMFO DE| HORAS FRODUCIDOS TEORICOS L
DIAS PRODUCCION PARO REALES |POR MAQUINA | POR MAQUINA Pl:{{:-,GTl:]‘;l\;b-&DSA)-\S EFICIENCIA | EFICACIA |[PRODUCTIVIDAD
@13 (OL4)
1 22 2 132 330 600 144 0.92 0.88 0.81
2 17 7 102 470 600 144 0.71 0.78 0.33
3 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
4 21 3 126 320 600 144 0.88 0.87 0.76
h] 16 3 06 450 600 144 0.67 075 030
6 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
7 22 2 132 330 600 144 0.92 0.88 0.81
3 23 1 138 580 600 144 0.96 097 0.93
9 16 3 06 450 600 144 0.67 075 030
10 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
11 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
12 22 2 132 330 600 144 0.92 0.88 0.81
13 22 2 132 330 600 144 0.92 0.88 0.81
14 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
15 17 7 102 470 600 144 0.71 0.78 0.33
16 i3 6 108 480 600 144 0.75 0.30 0.60
17 i3 6 108 470 600 144 0.75 0.78 0.59
i3 21 3 126 320 600 144 0.88 0.87 0.76
19 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
20 23 1 138 580 600 144 0.96 097 0.93
21 19 h] 114 480 600 144 0.7% 0.30 0.63
22 15 9 o0 450 600 144 0.63 075 047
23 19 h] 114 480 600 144 0.7% 0.30 0.63
24 22 2 132 330 600 144 0.92 0.88 0.81
25 i3 6 108 470 600 144 0.75 0.78 0.59
26 20 4 120 300 600 144 0.83 0.83 0.69
27 23 1 138 580 600 144 0.96 097 0.93
TOTAL 534 114 3204 13600 16200 3888 0.82 0.84 0.70

Elaboracion propia

La tabla 7, simboliza el rendimiento real (antes) en el area de tejido de telas planas de

jersey con Lycra durante enero, podemos ver las horas producidas, asi como las horas

perdidas, los kilos producidos, los kilos esperados, la eficacia, la eficiencia y la

productividad que se tiene diariamente. Se busca que esta productividad mejore a

través de las herramientas que brinda la ingenieria industrial, entre ellas: la 5S.

Las horas de produccion vs las horas perdidas

El gréfico de barras simboliza las horas de disponibilidad de la empresa. El objetivo

es lograr disminuir los errores en las telas panas de jersey y el mantenimiento de la

maquina .
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Figura 13. Diagrama del total de paros
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Elaboracion propia
Los indices de la produccion representados en el grafico de lineas:

La barra morada simboliza el tiempo que ha disminuido y el tiempo de paro que se da
durante el tiempo de la produccion. Lo anaranjado representa la eficacia, la cual esta
desarrolldndose de manera lineal. De ello concluimos que no esta siendo eficiente y

que por ende la produccion estaria con serios retrasos.

Figura 14. indice de produccion de la eficiencia y eficacia antes de la mejora
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Elaboracion propia
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En el gréfico 14, la eficiencia y la eficacia tiene desniveles en su produccion del mes
de enero esto se debe que no hay un buen mantenimiento en las maquinas y en su

compromiso de trabajo de los encargados del area que no toman la debida conciencia .

Tabla 8. Productividad-Post Test

KILOS KILOS
PRODUCIDOS | TEORICOS | HORAS
pias | oo FODE [TIENFODEI FORS|  por POR |PROGRAMADAS |EFICENCIA|EFICACIA| PRODUCTIVIDAD
MAQUIKA | MAQUINA| @2 TURNOS)
ow | ow

1 n 1 14 380 600 144 093 nar L]
2 X 1 14 380 00 L4+ 093 nser 050
3 n 1 134 550 500 144 0.93 nar 050
9 n 1 JE2] 580 600 144 09 nar (1]
5 n 1 14 580 600 144 0.93 nar Do)
6 b 4 120 320 600 144 0.83 0E7 072
7 x 1 134 600 500 144 0.93 1.00 093
g X2 1 14 &0 &00 144 093 1.00 023
o n 1 14 600 600 144 093 100 093
10 21 1 14 600 00 144 093 100 083
1 x 1 134 GO0 500 144 093 100 093
12 N 4 12 520 600 144 0.83 0nET 072
13 n 1 135 640 600 144 0% 107 1.00
14 p4] 1 135 40 600 144 0 107 1.00
15 i) 1 135 640 500 144 0.4 o7 100
16 Fi] 1 135 640 600 144 0.4 (L) 1.00
17 Fi] 1 135 640 600 144 0.5 17 1.00
18 20 9 120 20 00 144 0.83 DET 072
1% L) 1 138 650 500 144 0,95 L.10 105
0 n 1 138 650 600 144 0.9 1.10 105
| n 1 138 650 600 144 0.9 110 105
22 23 1 138 G50 00 144 .95 110 105
23 23 ! 138 650 600 144 0.9 L1 1.03
b X 4 1% 520 400 144 0.8 Uk 072
25 n 1 139 680 600 144 097 1.13 1.0%
26 f4 ] 1 1% 650 600 144 097 1.13 109
a7 23 1 1% 68D 500 144 0.97 1.13 109
TOTAL| 599 39 | 3602 | 16520 | 16200 | 3888 093 | 0.9 0.08

Elaboracion propia

En la tabla presentada se sefiala el indice de la productividad que se gener6 luego de

implementar mejoras en el espacio de tejeduria.
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Figura 15. Indice de produccion de la eficiencia después de la mejora
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Elaboracion propia
Figura 16. indice de produccion de la eficacia después de la mejora
EFICACIA
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Elaboracion propia

El grafico de lineas que se muestra en las graficas 15 y 16 representa el aumento de
las mejoras que se han incorporado durante marzo en el espacio de tejeduria de las

telas planas de jersey con licra.
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Figura 17. Diagrama del total de paros
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Elaboracion propia

El grafico 17 representa a las horas disponibles que se han obtenido durante el mes

de marzo y corroboramos que el tiempo tuvo una disminucién relevante.

En el cuadro se presentan mejorias notorias en la produccion y el tiempo de paro se
obtuvo a través de las horas ganadas ya que los empleados cumplieron las

indicaciones.

Los resultados que se obtuvieron en la tabla 26 representan a las comparaciones que
se obtuvieron con la implementacién de la 5S, en donde la productividad se

incrementa en un 0.94 %

Tabla 9. Comparacion de indices de productividad del antes y después

COMPARACION DE INDICES DE
PRODUCTIVIDAD

EFICIENC|EFICACIAPRODUCTIVID EF'C'AENC' EFICACIA PROBXST'V'
IAANTES| ANTES | ADANTES | o zq| DESPUES DEPSUES

0.92 0.88 0.81 0.93 0.97 0.90

0.71 0.78 0.55 0.93 0.97 0.90

0.83 0.83 0.69 0.93 0.97 0.90

0.88 0.87 0.76 0.93 0.97 0.90

0.67 0.75 0.50 0.93 0.97 0.90

0.83 0.83 0.69 0.83 0.87 0.72
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0.92 0.88 0.81 0.93 1.00 0.93
0.96 0.97 0.93 0.93 1.00 0.93
0.67 0.75 0.50 0.93 1.00 0.93
0.83 0.83 0.69 0.93 1.00 0.93
0.83 0.83 0.69 0.93 1.00 0.93
0.92 0.88 0.81 0.83 0.87 0.72
0.92 0.88 0.81 0.94 1.07 1.00
0.83 0.83 0.69 0.94 1.07 1.00
0.71 0.78 0.55 0.94 1.07 1.00
0.75 0.8 0.60 0.94 1.07 1.00
0.75 0.78 0.59 0.94 1.07 1.00
0.88 20:52 0.76 0.83 0.87 0.72
0.83 0.83 0.69 0.96 1.10 1.05
0.96 0.97 0.93 0.96 1.10 1.05
0.79 0.8 0.63 0.96 1.10 1.05
0.63 0.75 0.47 0.96 1.10 1.05
0.79 0.8 0.63 0.96 1.10 1.05
0.92 0.88 0.81 0.83 0.87 0.72
0.75 0.78 0.59 0.96 1.13 1.09
0.83 0.83 0.69 0.96 1.13 1.09
0.96 0.97 0.93 0.96 1.13 1.09
0.82 0.84 0.70 0.93 0.99 0.95

Elaboracion propia

Figura 18. Indices de productividad del antes y después de la implementacion de la
metodologia 5°s
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El gréfico 18 nos da la comparacion de la productividad antes y después, mostrando el
cambio en el tiempo de procesamiento de la tela de jersey plano antes y después de
usar la herramienta 5s, con un 69 % antes y despues del 94 % en el area web % de

productividad con buenos resultados.
4.2. Resultado inferencial
4.2.1. Andlisis de la hipotesis general

Prueba de normalidad

Con el fin de poder verificar la hipdtesis principal, hay que ver si la informacion
corresponde a un comportamiento normal o no del antes y después, se ejecutara el

analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie no tienen distribucion normal (no paramétrica)

Si pvalor >0.05, los datos de la serie tienen distribucion normal (paramétrica)

Tabla 10. Resultados de la prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Productividad Antes 0,951 27 0,227
Productividad Después 0,867 27 0,003

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: SSPS v.24

Gracias a la tabla podemos ver que la productividad antes era de 0.227 y ahora es de
0.03. Por ello, se afirma que tienen un comportamiento no paramétrico y, por lo tanto,

se va a utilizar el estadigrafo de Wilcoxon.
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Prueba de Hipdtesis General

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no mejora la productividad en el area de

tejeduria de una empresa textil.

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad en el &rea de tejeduria

de una empresa textil.

Regla de decision / hipotesis estadistica

pa: Media de la productividad antes de la aplicacion de la metodologia 5s.

ud: Media de la productividad después de la aplicacion de la metodologia 5s.
Ho: pa>pd

Ha: pa<pd

Tabla 11. Resultados estadisticos descriptivos de la productividad

Estadisticos descriptivos

N Media Des:;gcmn Minimo Maximo

Productividad

27 0,696407 0,1310242 0,4725 0,9312
Antes

Productividad

. 27 0,946996 0,1147375 0,7221 1,0900
Después

Fuente: SSPS v.24

En latabla, se puede comprobar que la media de productividad antes era de 69% y es menor
que ahora (94%), es decir, ha habido un incremento de 25% en la productividad. Asimismo, se
puede afirmar que no se cumple Ho: puPa < uPd. Por ello, la hipétesis se rechaza nula
de la aplicacion de la 5S y se aprueba la hipétesis de la investigacion paralela, la cual
consiste en que la aplicacion de la 5S mejora la productividad en el rubro de tejeduria

de la empresa textilera.
52



Determinacion del p valor para la productividad a través de Wilcoxon Regla de
decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, no se rechaza la hipdtesis nula

Tabla 12. Estadisticas de pruebas de Wilcoxon en la productividad

Estadisticos de prueba®

Productividad Después - Productividad

Antes
Z -4,229P
Sig. asintética(bilateral) 0,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: SSPS v.24

En la tabla se puede comprobar que la nocién de p valor hallado con Wilcoxon es
menor que 0.05, por ende, confirmamaos el rechazo hacia la hip6tesis nula y aceptamos
la de investigacion.

4.2.2. Andlisis de primera hipotesis Especifica
Prueba de normalidad

Para confrontar la hipdtesis 1, necesitamos determinar los datos de eficiencia antes y
después para ver si hay un comportamiento paramétrico. El anélisis de normalidad lo

realiza el estadistico Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie no tienen distribucion normal (no paramétrica)

Si pvalor >0.05, los datos de la serie tienen distribucion normal (paramétrica)
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Tabla 13. Resultados de la prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes 0,941 27 0,130
Eficiencia Después 0,666 27 0,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SSPS v.24

En la tabla podemos ver que la eficiencia pasé de 0.130 a 0.00 porgue antes era mayor
a 0.05 y después fue menor que 0.05. Por esto, afirmamos que presentan un
comportamiento no paramétrico, por esta razon, se se utiliza el estadigrafo de
Wilcoxon.

Prueba de Hipotesis

Ho: La aplicacion de la metodologia 5s no mejora la eficiencia del area de tejeduria de

una empresa textil

Ha: La aplicacion de la metodologia 5s mejora la eficiencia del area de tejeduria de

una empresa textil.

Regla de decision / hipotesis estadistica
pa: Media de la eficiencia antes de la aplicacion de la metodologia 5s.

pd: Media de la eficiencia después de la aplicacion de la metodologia 5s.

Ho: pa>pd

Ha: pa<pd
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Tabla 14. Resultados estadisticos descriptivos de la eficiencia

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion std. Minimo Maximo
Eficiencia Antes 27 0,8248 0,09565 0,63 0,96
Eficiencia Después 27 0,9259 0,04263 0,83 0,96

Fuente: SSPS v.24

En la tabla se puede corroborar que la eficiencia era de 82% y luego paso a ser 92%.
Como se puede ver hay un aumento de 10% en la eficiencia. Por otro lado, se infiere
que no se cumple Ho: puPa < uPd. Por ello, se rechaza la hip6tesis nula de la aplicacion
de la metodologia 5S ya que no mejora la eficiencia en el ambiente de tejeduria de
empresa textilera y, por el contrario, se aprueba la hipétesis de la investigacion
alterna, la cual sostiene que la aplicacion de la 5S mejora la eficiencia en el ambiente
de tejeduria de la empresa textilera.

Determinacion del p valor para la eficiencia a través de Wilcoxon
Regla de decision:

Si pvalor <0.05, se rechaza la hipotesis nula Si pvalor > 0.05, no se acepta la hipotesis

nula

Tabla 15. Estadisticas de pruebas de Wilcoxon en la eficiencia

Estadisticos de prueba?

Eficiencia Después — Eficiencia Antes

z -3,5880

Sig. asintética(bilateral) 0,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SSPS v.24
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En la tabla, se puede verificar que el significado de p valor hallado con Wilcoxon es
menor que 0.05, por lo tanto, se confirma el rechazo de la hip6tesis nula y aceptacion

de la investigacion.

La aplicacién de la metodologia 5s mejora la eficiencia en el area de tejeduria de una
empresa textil

4.2.3. Anélisis de segunda hipotesis especifica
Prueba de normalidad

Con la finalidad de poder contrastar la hipétesis especifica 2, serd necesario que se
determine los datos de la eficacia antes y despues para comprobar si tienen un
comportamiento paramétrico, se realiza el analisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie no tienen distribuciéon normal (no paramétrica)

Si pvalor >0.05, los datos de la serie tienen distribucion normal (paramétrica)

Tabla 16. Resultados de prueba de normalidad de la eficacia obtenida del SPSS

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Antes 0,908 27 0,021
Eficacia Después 0,891 27 0,009

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: SSPS v.24

En la tabla, se puede observar que la eficacia, antes es 0,021 y después 0.09, debido
que la eficacia del antes es mayor que 0.05 y la eficacia del después es menor que 0.05,
por lo tanto, significa que tienen un comportamiento no paramétrico, por ende, se

utilizara el estadigrafo de Wilcoxon.
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Prueba de Hipdtesis
Ho: La aplicacion de la metodologia 5s no mejora la eficacia del area de tejeduria de

una empresa textil

Ha: La aplicacién de la metodologia 5s mejora la eficacia del area de tejeduria de una

empresa textil

Regla de decision / hipdtesis estadistica

pa: Media de la eficacia antes de la aplicacion de la metodologia 5s.

pd: Media de la eficacia después de la aplicacion de la metodologia 5s.
Ho: pa>pd

Ha: pa<pud

Tabla 17. Resultados estadisticos descriptivos de la eficacia obtenida del SPSS

Estadisticos descriptivos

N Media Des;/tlguon Minimo Maximo

Eficacia Antes 27 0,8381  0,06343 0,75 0,97

Eficacia Después 27  1,021111 0,0844135 0,8700 1,1300

Fuente: SSPS v.24

En la tabla, se puede verificar que la media de la eficacia del antes es 0.8381 es menor que
la media de la eficacia después que es de 1.0211, en consecuencia no se cumple Ho: puPa
< uPd, por ende, se rechaza la hipdtesis nula de la aplicacion de la metodologia 55 no
mejora la eficacia en el area de tejeduria de la empresa textil, y se acepta la hipdtesis de la
investigacion alterna de cual seria que la aplicacion de la metodologia 5s mejora la eficacia

en el &rea de tejeduria de la empresa textil

Determinacion del p valor para la eficacia a través de Wilcoxon Regla de decision:
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Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula Si pvalor > 0.05, no se acepta la hipotesis

nula

Tabla 18. Estadisticas de pruebas de Wilcoxon en la eficacia obtenidas del SPSS

Estadisticos de prueba?

Eficacia Después — Eficacia Antes

Z -4,3830

Sig. asintética(bilateral) 0,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SSPS v.24

En la tabla se comprueba que el valor de p encontrado con Wilcoxon es menor que 0.05,
por ende, se mantiene el rechazo de la hipotesis nula y por el contrario, se acepta la de

investigacion.

Afirmamos que aplicar la metodologia 5S presenta mejorias en la eficacia en el ambiente

de tejeduria de la empresa textilera.
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CAPITULO V
DISCUSION DE RESULTADOS

Este trabajo de investigacion que se titula: “Metodologia de las 5S en la
productividad del area de tejeduria en una empresa textil”, ha sido comparada con
otros trabajos de investigacion que guardan relacion con el tema en materia
(Huaman, 2021).

En la Tabla N° 7, podemos visualizar que la variable de productividad es de 70%
antes de aplicar la metodologia de la 5S y posteriormente, al aplicarla, pasa a ser de
un 95%, lo cual representa un aumento significativo. Lo mencionado coincide con
el trabajo de investigacion de Huaman del afio 2021, en la cual manifiesta que al
implementar la metodologia de la 5S en el sector de produccién de una planta
siderdrgica, se consigue una mejora en la productividad del 10.8% méas que el

promedio de los 8 meses anteriores a dicha implementacion.

EnlaTabla N° 9, se tiene que la eficiencia en la empresa se ha incrementado en 11%,
debido a que la eficiencia paso de un 82% a un 93% luego de la implementacion de
la metodologia 5S esto se debe a que principalmente hubo una mejora notoria
respecto a la produccion y sobre el tiempo de paro ya que los trabajadores hicieron
caso a las indicaciones, tal como se observa en la Figura 17; esto afirma lo sustentado
por (Chafloque, y otros, 2020), quienes logran incrementar el nivel de eficiencia
basados principalmente en la disminucién de los tiempos de operaciones de 1.51 a
0.775 horas, de igual forma, se redujeron los tiempos de transporte de 0.43 a 0.36
horas, también los tiempos de espera de 0.31a 0.21 horas. En cuanto al tiempo de
almacenamiento, se reducen de 0.42 a 0.31 horas. De acuerdo con lo expuesto por
(Prokopenko, 1989 péag. 4), la eficiencia es la forma de producir productos de alta

calidad empleando un tiempo menor, considerando si esos bienes se necesitan.
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En la Tabla N° 9, queda comprobado que la eficacia pasé de un 84% a un 99%

gracias a la implementacion de las 5S; en otras palabras, aumenté en un 15%.

Del mismo modo, en la Tabla 17 se corrobora que antes la media de la eficacia era
de 0.8381 y luego de la implementacion de la 5S aumenté a 1.0211. En esta linea, se
encontraron coincidencias con la investigacion de Nafiacchuari, (Nafiacchuari, 2017)
quien demuestra el aumento en la eficacia ya que antes era de 0.8717 y ahora es de

0.9453 y ademas, este cambio se da gracias a la implementacién oportuna de las 5S.
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CONCLUSIONES

Se comprob06 que la productividad antes era de 70% y una vez aplicada la
metodologia propuesta, la productividad pasé a un 95%. Por lo tanto, se ve un
incremento de 25% en la productividad dentro del sector de tejeduria de la

empresa textilera como consecuencia de la implementacion de las 5S.

Al aplicar la metodologia de la 5s se incrementa la eficiencia en el rubro de
tejeduria de la empresa textilera y gracias a la correcta aplicacion de ésta en el

proceso de las telas planas de jersey con licra, se produce un aumento de 11%.

Al aplicar la metodologia de las 5s se incrementa la eficacia en el rubro de
tejeduria de la empresa textilera y gracias a la correcta aplicacion de ésta en el

proceso de las telas planas jersey con licra, se produce un aumento de15%.
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RECOMENDACIONES

Después de aplicar la metodologia de las 5s, es importante que los
trabajadores sigan con capacitaciones semanales 0 mensuales dependiendo
de la gravedad de la situacion para motivarse unos a otros y asi conseguir
el crecimiento de la compafiia.

Se debe emplear un plan de accion, asi como de seguimiento hacia cada
uno de los trabajadores con el fin de poder identificar al personal y
asegurarse de que trabajen adecuadamente, en concordancia con el
reglamento y lograr diferenciar las participaciones directas e indirectas del
desarrollo de la planificacion y la obtencion de resultados.

Se sugiere hacer un analisis estadistico de la produccion de manera diaria,
semanal y mensual con el fin de que no se presenten problemas y la
productividad aumente.

Respecto a las maquinas, deben estar pendientes de las fallas de las piezas
de ésta para que no se detenga la produccion y no haya pérdidas.
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Matriz de consistencia

ANEXOS

Formulacién del

Obijetivos Marco tedrico Hipdtesis Variables Metodologia
problema
L s Variable TIPO:
Problema general Objetivo general Antecedentes Hipdtesis general Dependiente: APLICATIVA
) o ) Silvera, Eber en su tesis titulada "Implementacion de o NIVEL:
¢Como la aplicacion | Determinar como la | Ingenieria de Métodos para aumentar la productividad en | La aplicacion de la | , . . .. o DESCRIPTIVO i
de la metodologia 5S | metodologia 5S | el area de pre-tejido de la empresa Tecnologia Textil S. A | metodologia 5S EXPLICATIVO
mejorara la | mejorara la | San Juan de Lurigancho . mejora la
productividad en el | productividadenelarea | Chavez, Diego en su tesis titulada "Disefio e | productividad en el CA-
- o VN \ v P en - o N DISENO:
area de tejeduria de | de tejeduria de una | implementacion de un programa de mantenimiento | area de tejeduria de | Eficiencia Y | CAUSAL i cuasi
una empresa textil? empresa textil preventivo para aumentar la productividad en el &rea de | una empresa textil Eficacia experimental
telares de la empresa textil Inversiones Texjuber S.R.
Problemas Objetvos especiicas | mejora i I procuctvidad en el aimacén de comercal | Hipblesis espeeificas | - Vaables 1 POBLACION v
especificos ] p mejora de la productividad en el almaceén de comercia p p Independiente | MUESTRA: 27 dias
ARONI S.A”.
,C6mo la aplicacién Determinar como la La aplicacion de la TECNICAS E
(1 - -z s
. aplicacion de la - metodologia 5S . INSTRUMENTO DE
de la metodologia 55 metodologia 53 Bases Teoricas mejora la eficiencia Metodologia5S | peco EcciON DE
mejorara la eficiencia S S . - .
mejorard la eficiencia en el area de tejeduria DATOS

en el area de tejeduria
de una empresa
textil?

en el area de tejeduria
de una empresa textil

¢Cémo la aplicacién
de la metodologia 5S
mejorard la eficacia
en el &rea de tejeduria
de una empresa
textil?

Determinar como la
aplicacion de la
metodologia 5S
mejorard la eficacia en
el area de tejeduria de
una empresa textil

Metodologia 5S

Objetivo de las 5S
Sintomas para aplicar las 5S
Productividad

Eficacia

Eficiencia

de una
textil

empresa

La aplicacion de la
metodologia 5S
mejora la eficacia en
el area de tejeduria de
una empresa textil .

Clasificacion
Orden
Limpieza
Estandarizacion
Disciplina

Observacion y Fichas de
Observacion + cronometro

METODO DE ANALISIS
DE DATOS

Excel y SPSS V.24

Elaboracion propia
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Matriz de operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION «
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
=2
Las 5S tienen como fin ] CLASIFICACION
Las 5S es una metodologia _ . RAZON
VARIABLE |10 0 DV 0t e pamite g 6| gl | eackn e s5s
INDEPENDIENTE lugar de ’téba'o p(Gemba) lugar de trabajo, mantenerlo LIMPIEZA (SEISO) P?:P unt é}JetOt fn' 0
LA LSS 55 se degivan de lag | funcional, limpio y con las | cora mARIZACION |
METODOLOGIA alabras iaponesas  Seiri condiciones estandarizadas (SEIKETSU)
DE LAS 5s pat 1ap ; |y la disciplina necesaria
Seiton, Seiso. Seiketsu y ara hacer un buen trabaio DISCIPLINA
. . P.obt
La  productividad tiene CEICACIA Eficacia = 7
g;?;?n;ung::;n p(r)gis\o/erg; La productividad, vinculo P.obt=_Producmo_r] obtenida
roduccion pde los | €Ntre los factores internos y P.prog= Produccion programada
VARIABLE Fr)esultados de la materia externos que afectan al a T
DEPENDIENTE ima v a su vez poder empresa acompafiado de los Eficiencia = — 1P RAZON
PRODUCTIVIDAD ipncreme):nar resulﬁa dos | rECUrsos utilizados, - prog
.. di aplicando la eficacia y
positivos mediante recursos | o oo EFICIENCIA T.emp= Tiempo empleado para producir (kl)

utilizados (Gutiérrez 2014,
p20)

T.prog= Tiempo programado (KI)

Elaboracion propia
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Validacion del Instrumento de investigacion

METODOLOGIA DE LAS 58 EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TEJEDURIA EN UNA

EMPRESA TEXTIL
VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO
N°|VARIABLE /DIMENSION PERTINENCIA '| RELEVANCIA? | CLARIDAD® | SUGERENCIA
VARIABLE INDEPENDIENTE:
5S S NO sl NO | NO

DIMENSION 1
CLASIFICACION, ORDEN, LIMPIEZA,
ESTANDARIZACION Y DISCIPLINA

: Po

e W s

I= implementacion de 58

Po= Puntaje obtenido

Pt= Puntaje total

VARIABLE DEPENDIENTE:

PRODUCTIVIDAD

DIMENSION 1

SI NO SI NO SI NO

P. obt

Eficacia = ——— ! v
P. prog / / /
2 P.obt= Produccion obtenida

P.prog= Produccidn programada
DIMENSION 2

T.emp

Eficiencia = ——— / % :
T. prog / / /

T.emp= Tiempo empleado para producir (ki)

T.prog= Tiempo programado (k!)
o s -
Observaciones (precisar si existe suficiencia): @(ISUGC(gA)CU&'
Opinién de aplicabilidad: Aplicable ( >) Aplicable después de corregir ()  Noaplicable ( )
L
Apellidos y Nombres del validador: Dr. / Mg. / Ing. CASTANEDA | Alpre WEww. )34 .
Especialidad del validador: TNGENIERO TADVSTRIAL FECHA: .. 21706722

perti in: El item corresponde ol concepto tednco formulado

b MR

fa: El item es apropiado para reg al P odi 10on especifica del constructo

* claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

NOTA: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension s 3 ,-..E:; 0

CIP. N* 118704
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METODOLOGIA DE LAS 58 EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TEJEDURIA EN UNA

EMPRESA TEXTIL
VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO
N°|VARIABLE /DIMENSION PERTINENCIA '| RELEVANCIA® | CLARIDAD® | SUGERENCIA
VARIABLE INDEPENDIENTE:
SI NO SI NO SI NO
58

DIMENSION 1
CLASIFICACION, ORDEN, LIMPIEZA.
ESTANDARIZACION Y DISCIPLINA

1 : Po / \/ \/ L
T Pt v/

I= implementacién de 5S

Po= Puntaje obtenido

Pt= Puntaje total
VARIABLE DEPENDIENTE:

PRODUCTIVIDAD

DIMENSION 1

SI NO SI NO SI NO

P. obt 4

Eficacia = —— \/
P.prog
2 P.obt= Produccion obtenida

P.prog= Produccion programada
DIMENSION 2 -

T.emp

Eficiencia = —— / \/
T. prog \/

T.emp= Tiempo empleado para producir (ki)

T.prog= Tiempo programado (ki)
° ] 2
Observaciones (precisar si existe suficiencia): éﬂ(jﬁ’_ C[%Ofa
Opinioén de aplicabilidad: i A i ¢s de copr@gir ()  Noaplicable( )
Apellidos y Nombres del validador: Fhal & /j‘ DNI o CIP: @752595-
Especialidad del validador: % ..................................... FECHA: » . Q¢ /22
! pertinencia: £l item ponde al concepto tedrico formulad

1

? relevancia: El item es

para rep al P odi on especifica del constructo

vy

? claridad: Se entiende sin dificultad alguna ¢l enunciado del item, es conciso, exacto y directo

NOTA! Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension sy
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Datos de la investigacion
Variable independiente- 5 “s antes de la aplicacion

Ficha de evaluacion en el area de tejeduria de la tela plana jersey con lycra antes de la mejora.

Tabla 19. Ficha de evaluacion de las 5s — Pre test

Ficha de evaluacion 5S- Area de tejeduria

AREA: Tejeduria LIDER: VICTOR JOSE Puntaje 1-5
Dia 0

CLASIFICACION

existen objetos innecesarios, conos, plasticos y hilos.

existen materiales, maquinas y equipos innecesarios.

Estante

AR W B

control visual
Puntaje 12
ORDEN

Ubicaciones

Uso de control visual

2
Estantes ubicados 3
3
2

Existen objetos debajo de los armarios
Puntaje 10
LIMPIEZA

Grado de limpieza del area

Estado de estantes, mesas, herramientas y maquinas

3
Estado de paredes, techos y ventana 3
2
3

Estado de la materia prima

Puntaje 11
ESTANDARIACION

Se aplican las 3s 4

Como es el habitad del trabajo 2
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Tiene adecuado iluminacién 4

Se hacen mejoras en el ambiente y procedimientos 4
Puntaje 14
DISCIPLINA
Se aplican las 4 primeras "s" 2
Se aplican los estatutos de la empresa 3
Se aplican las normas del area 4
Se cumplen la metodologia de las 5s 4
Puntaje 13
TOTAL 60

Elaboracion Propia

Se observa en la tabla anterior que el puntaje de las 5S en el area de tejeduria de la
tela plana jersey con lycra en la empresa, es de un 60 %.

Por otro lado, es notorio que el nivel de estandarizacion de la 5S es mayor ya que
presenta un equilibrio en las maquinas de produccion y ademas los encargados de
las maquinas y el control de calidad debe estar en una constante supervision y que
no halla fallas o problemas que puede presentar ya que demoraria en la produccion.

Tabulacion:

Asi mismo, es evidente que el nivel de orden es bajo, esto se debe a que los
lugares donde se colocan los materiales no estan en los lugares establecidos o

indicados.

HERRAMIENTAS PUNTAJE MAXIMO %
Clasificacion 12 20 60%
Orden 10 20 50%
Limpieza 11 20 55%
Estandarizar 14 20 70%
Disciplina 13 20 65%
TOTAL 60 100 60%

Elaboracion Propia
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Implementacion de las 5S

Segun la propuesta de mejora se decidié en conjunto con los encargados de la
empresa tomar las respectivas soluciones de cada problema que se presento en la

empresa textil.

La iniciativa de poder implementar las 5s ocurrio en base al estudio de la empresa
que en este caso sucedio en diciembre de 2020, donde se da a conocer los diferentes

desperfectos que se encontraron en el area de tejeduria.

Se realizd la reunion el 03 de febrero del 2021, donde se toma la decision de
implementar esta herramienta de ingenieria industrial e involucrar a los
trabajadores en todas las fases que tiene lametodologia 5s, de esta manera se pueda
obtener beneficios positivos en la produccion; como parte importante tengan

motivacion y cooperacion tanto entre ellos y con la empresa.
Paso 2: Creacion del comité 5S

En las instalaciones de la empresa textil, siendo las 8:00 am del dia 08 de febrero
del afio 2021, se reunieron los encargados y el jefe de proyecto para evaluar la
propuesta de la aplicacion de la metodologia 5s para el area de tejeduria, quedando

conformado por las siguientes personas:

Comité 5s

Comité 5s (Olivia Torres)

Auditar aeneral de 5s

Fernandez) Asistente Administrativo tejeduria)

Asistente de comité (Rodrigo Facilitador (Supervisor del area de

Elaboracion propia
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Se procedio a distribuyd las funciones a cada representante donde el encargado

principal seran el presidente del comité y el supervisor del area de tejeduria.

Responsabilidad del comité

Responsabilidad

Tarea

Planear: -
Lourdes Aliaga -

Plan de desarrollo de actividades
Utilizacion de recursos para la charla

Hacer: -
Rodrigo Fernandez

Reunir y convocar a los trabajadores para
la charla de las 5s.

Fomentar la unién del personal como
equipo de trabajo

Actuar:
Olivia Torres -

- Participar en la elaboracion de las
actividades.
Verificar: - Seguimiento
Rodrigo Ferndndez - Realizar las auditorias
- Promover la implementacion de

actividades de mejora.
Archivar las actividades y resultados.
Presentacion de propuesta de mejora

Elaboracion comité 5s

Paso 3: Promocionar la metodologia 5s

En este paso el asistente del comité 5s se encarga de realizar los afiches publicitarios

en todas las zonas de la empresa, de esta manera poder fomentar motivacién en los

trabajadores.

Fichas de promocion 5s

2. ORDEN

1, SELECCION

La estrategia de las5°S

4, ESTANDARIZACION

3. LIMPIEZA

5. AUTODISCIPLINA

Todos iguates
siempre

No limpiar mas , sino evitar
que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su fugar

Distinguir entre lo que s necesario y
loquenoloes.
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Elaboracion comité 5s
Variable independiente-5"s

Después de haber realizado la implementacion de las 5 “s se realizdé nuevamente la
verificacion de la metodologia (clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y

disciplina).

FASE 1: SEIRI (CLASIFICACION)

En esta primera fase se busca implementar un entorno laboral mas solido e
interactivo de tal manera que se procedera a clasificar los elementos innecesarios

de los necesarios.

Diagrama de flujo para la clasificacion - Manual implementacion de las 5S

Objetos necesarios -------------’ Organizarios
S

Objetos danados ==« z5on ulles? -5‘-} Ropo:urlos
sNo
Objetos obsolelos ===  Separarios ==-p Descararlos
No,*

LSon vliles o

Objetos de mas == poxa o~
> olguien mds? Donar

Vender

Elaboracion comité 5s

Por lo tanto, se lleg6 a realizar una capacitacion previa lo cual tiene como proposito
poder difundir y que puedan conocer sobre esta metodologia, asi que se lleg6 a

reunir a los seis

trabajadores de los dos turnos al area de tejeduria. Para poder contar con su
asistencia de todos desarrolle un listado (Fotografia N°8) para poder conocer con

exactitud a cada trabajador y poner en evaluacion a cada uno de ellos.
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Al momento de la reunion se pudo ver que los trabajadores tuvieron algunos
inconvenientes y ademas que cada uno dieron su punto de vista, asi que al finalizar

el proyecto cada operario pudo dar su compromiso en el desarrollo de la

implementacion.

Asi mismo, se delegdé funciones a cada trabajador y de esta manera puedan
clasificar rapidamente las herramientas o materiales. En la tabla N°17 se especifica
detalladamente las acciones que realizaron y de esta manera se tomd la decision junto

con el gerente de eliminar las herramientas y materiales que no eran necesarios.

Capacitacion de la metodologia 5s

II[\‘.,

CE

g
E::

Elaboracion propia

Con el apoyo del personal autorizado se determinaron las herramientas necesarias
que requieren para realizar el proceso de hilada de latela plana jersey en la maquina
de tejeduria. Asimismo, para proceder con la clasificacién tuvieron que ayudarse

tanto los operarios como el supervisor a cargo del area, de tal manera que se llegue

a un acuerdo.
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Identificacion de las piezas Antes y Después

TILAr TOBLE PR o
G0h S0 W5

Elaboracion propia

Para la clasificacion de las herramientas, en primer lugar, se empezé a realizar un
listado en conjunto con los seis trabajadores a separar las herramientas y materiales
necesarios e innecesarios de una manera rapida, se trabajoé de manera dinamica para

que puedan desarrollar el trabajo con entusiasmo y motivacion.

En segundo lugar, se colocd en una caja los materiales innecesarios que mas
adelante se puedan reutilizar y transportar en un determinado espacio que no impida
la visualizacion de las demé&s herramientas y también se lleg6 a eliminar previa

consulta con el gerente a eliminar los materiales que no eran importantes.

Listado de las herramientas y materiales importantes y elementos innecesarios.

Identificacion de elementos necesarios e incensarios

N°e | MATERIALES Y HERRAMIENTAS CANTIDAD ACCION
1 Mesa 1 Mover

2 Extintor 1 Dafado

3 Cajas 10 eliminar

4 Hilos 4 Eliminar

5 Cajon de madera 3 inspeccionar
6 Bolsas 10 eliminar

7 Estantes 5 Mover

8 Desarmadores 5 Mover

9 Trapos 3 Inspeccionar
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10 Tijeras 1 Mover
11 Mascarillas 7 danadas
12 Cajas de carton 4 Mover

13 Escoba 1 Mover
14 Tachos de basura 1 Inspeccionar
15 Cajon de pernos 3 Mover
16 Guantes 6 Dariados
17 Botellas 5 Eliminar
18 Llaves 8 Mover

Elaboracion propia

Por lo tanto, en la fotografia 8 se observa claramente como esté clasificadas las
herramientas, y de esa manera tener una busqueda en forma inmediata y con mayor
facilidad.

Por ultimo, se realiz6 una reunién con el supervisor y jefe de proyecto para que tomen
la decision con los materiales que nos son utilizados o deteriorados que ya sea
transferirlo o eliminarlo.

MATERIALES ENCONTRADOS ACCION
Cajas de cartones Eliminar
Herramientas Mover nombrar por el tipo de herramienta
Piezas Inspeccionar

Clasificacion de herramientas y materiales

Antes Después

Elaboracion propia
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Evaluacion de la primera fase: Se hizo un seguimiento de los trabajadores
ejecutando los pasos planteados, lo cual se evidencia mediante las actividades
realizadas continuamente, confirmando la culminacion del proceso de

implementacion (Ver tabla 19).

Tarjeta Roja de Elementos Innecesarios

m TARIETA DEL MATERIAL INMECESARIO
AREA DE TRABAJO: Almacén de herramientas EECHA DE COLOCACION; 04/06/19

Denominacion del material: Materiales v herramientas innecesarias

Nimero de tarjeta: 1 Referencia del material: Innecesarios para la maguina
tejedora

Destinos: Mover [ | Reparar [ | Eliminar [ Otros | |

CANTIDAD: 6 trabajadores REALIZADOS POR: Gerente del proyecto

Fuente: elaboracion propia
FASE 2: SEITON — ORDEN

Luego de haber realizado la primera fase se continuo conjunto a ello el orden, se
procedi6 a ordenar el &rea donde se almacena los hilados lo cual distribuyeron las
tareas asignadas a cada trabajador donde se crearon lugares mas accesibles para
poder alinear con los demas materiales. Mediante la ejecucion del orden se
cambiaron los lugares que estaban innecesariamente y se adecuaron los materiales
mas dispuestos al area de tejeduria y asi poder disminuir el tiempo en la busqueda

y transportes de herramientas 0 materiales reiterativamente.
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Elementos segln su prioridad

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocaor en area i"l':‘:: s‘::’:
de archivo muerio P
ACADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en p:g:le; A0 i
bodego ALGUNAS mobiliorio, olocar
arch?voo VECES AL equipo, VECES AL corca de
ARO maoteriales, DIA la persona
herramientos,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dareas comunes drea de frabajo

Fuente: Manual de implementacion de las 5S

Area de almacén

Después
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Seleccidn de los hilos

Evaluacion de la segunda fase: En el rea de almacén de tejeduria se lleg6 a eliminar
las cajas que no eran necesarias y se remplazaron por orden del color de los hilos,
ademas como se observa en la (fotografia 9 ) hay un mejor espacio e iluminacién
para el transporte de los materiales, asi como también se volvié a pintar el area para
que el ambiente se vuelva mas motivador y un mejor desempefio de los operarios,

confirmando la culminacién del proceso de implementacion (Ver tabla 19).

Tarjeta de Elementos Innecesarios

m TARJETA DEL MATERIAL INNECESARIO
AREA DE TRABAJO: Almacén rollos de tela

Denominacion del material: Materiales v herramientas innecesarias

Namero de tarjeta: Referencia del material: Innecesarios para la maguina
tejedora

Destinos: Mover || Reparar [ _| Eliminar [ Otros [ |

CANTIDAD: 6 trabajadores REALIZADOS POR: Gerente del proyecto

Elaboracion propia

FASE 3: SEISO-LIMPIAR
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Luego de haber establecido los espacios para la variedad de elementos de acuerdo
a las caracteristicas e importancia de cada operario se procede a limpiar cada puesto

que han manipulado, en conclusion, eliminar la suciedad.

La palabra limpieza no tan solo es quitar la suciedad, sino que significa a su vez
inspeccionar en este caso la maquina tejedora ya que es la causante principal que
haya fallas en la produccién, asi que se lleg6 a un objetivo durante laimplementacion

de mejora que veremos a continuacion.

Para esta tercera fase se tomara las caracteristicas de solo una maquina, es decir, el
horario de limpieza, los tiempos de procesamientos, tiempos de paro en base a ello
se realizara utilizando las herramientas: Cronémetro y un formato de toma de

tiempos.

En la empresa textil, el tiempo que disponian para hacer el mantenimiento de las
maquinas no eran establecidas, es por ello que con la ayuda del operario, maquinista
y ayudante de los dos turnos se llevo a cabo una lluvia de ideas especificas para
analizar con profundidad el motivo de paros de la maquina que generan el tiempo

muerto.

Se lleg6 a juntar las ideas del personal en linea y se resumio lo siguiente:

Hilos rotos: Se debe a que el hilo que suelen comprar no es de una buena calidad.
Para poder tener un buen funcionamiento tienen que poner un poco mas de inversion

en la calidad de hilos que compran.

Aguja rota: A veces suele suceder que los hilos son gruesos y la aguja se tiende a
romper por mucha presion y grosor. Para evitar esto se debe de tomar con mayor

cautelala eleccion del hilo.

Paro de la maquina: Esto se debe a que no les dan la debida lubricacion y limpieza
a las piezas. Para evitar paros es necesario tomar los tiempos y horarios lo cual se

vera en tabla 20.
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Para poder validar el proceso de produccion del telado mediante los pasos que se

menciona en la tabla 18 se procedera a llevar los 10 kilos de tejido a control de

calidad para que se pueda iniciar la produccion de la tela plana jersey con lycra.

Durante los dias de la semana se estara regulando la maquina y haciéndole los

ajustes necesarios el cual requiera. EI mantenimiento se realiza semanalmente o

quincenal, esto dependerd como reaccione la maquina mediante la implementacion.

Horario de limpieza de la maquina tejedora

N° Actividad
Paso 1 Apagar la maquina tejedora antes de empezar con la limpieza.
Paso 2 Identificar y analizar los desperfectos
Paso 3 Expulsar el hilo
Paso 4 Desarmar la maquina
Paso 5 Lavado de las piezas
Paso 6 Purgar las agujas
Paso 7 Calibrar las chapas
Paso 8 Lavado del platillo
Paso 9 Colocar el aceite a la maquina
Paso 10 Ensamblar las partes (chapas, agujas, etc.)
Paso 11 Colocar el hilo
Paso 12 Estandarizacion del hilado
Paso 13 Tejer 1 metro (se realizd tres muestras)

Paso 14 Calibrar la maquina
Paso 15 Inicio del tejido de la tela plana jersey

Elaboracion propia
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Para poder realizar estos procedimientos es necesario que las areas involucradas
participen.

Cargo del maquinista:

e Llegar a un acuerdo con el supervisor a cargo del area de tejeduria para
poder comenzar con el mantenimiento de la maquina y seguir la secuencia
que se observa en la tabla

e Estar en constante seguimiento del proceso de limpieza de la maquina de
inicio a fin del turno mafiana y noche, con lo cual se busca que se informe
los desperfectos o incidencias que se presenten para que el jefe de proyecto
pueda estar al tanto.

e Analizar y realizar las medidas correctivas sobre el informe que pueda
presentar los del area de calidad.

e Por cada horay media de cada dia de la semana del primer turno se realizara
un paro para el mantenimiento de las maquinas y en el segundo turno(noche)
se har4 compensado por las horas que no trabaje la maquinas en el turno
mafiana, ademas los sdbados se hara un mantenimiento de 4 horas
laborables junto con las herramientas utilizadas para que no haya problemas,
ni paros en la produccion y esto se realizard por cada semana que pase , el
tiempo de paro se reducira por cada 10 min hasta que sea posible que no haya
tiempo de paro, pero en este caso solo se pudo realizar hasta un maximo de

50 min.

Cargo del tejedor:

e Realizar el proceso de produccion con la ayuda del operario.

¢ Informa al maquinista sobre los inconvenientes que se presenten.
Cargo del Supervisor de la tejeduria

e Coordinara con el maquinista cuando se puede abastecer los materiales
a los operarios para que puedan empezar con el funcionamiento de la

produccién de la tela plana jersey con lycra.

e Supervisar el seguimiento de cada operario del proceso correcto de la
limpieza de la maquina tejedora ya que de este modo se aplicara a las

demas méaquinas.

83



e Coordinar y reportar al tejedor, maquinista, jefe de proyecto sobre la

evolucion de la mejora de maquina.

Cargo del jefe del proyecto:

e Responsable el capacitar de manera clara y concisa sobre las propuestas a
implementar y también concientizar al personal encargado.

e Estar al tanto sobre las mejoras de, la implementacion y realizar informes
del desarrollo del proceso.

e Tomar tiempos de la produccién continua con la ayuda de un cronometro.
Después de la limpieza

Antes Después

Elaboracion propia

Evaluacién de la tercera fase: Mediante el analisis y detectando los elementos
necesarios e innecesarios se hizo un mantenimiento de la maquina tejedora y
delegando funciones a cada uno de los trabajadores acompafiado con los tiempos
establecidos desde el inicio hasta el final; de esta manera poder eliminar los tiempos
improductivos. Confirmando la culminacién del proceso de implementacion (Ver
tabla 19).

FASE 4: SEIKETSU-ESTANDARIZAR
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En esta fase se tiende a mantener en un solo nivel las mejoras que se ha alcanzado
hasta el momento; en conjunto con las tres primeras “S” se relacionan con mas
fortaleza el dominio por parte de los trabajadores del area a conservar el area de
trabajo en buenas condiciones y con el fin de que cada mes o afio pueda aumentar

la calidad de las prendas.

Para poder mantener las mejoras que se ha ido obteniendo por los operarios hasta
esta fase, se tiene que seguir ciertos reglamentos. Asi que se asignara el horario de

mantenimiento para los responsables de cada turno (mafiana y noche).

Se considera también que los operarios que estén antes de la hora establecida de
trabajo para que no pierdan el tiempo en ponerse sus implementos de seguridad.
Por lo tanto, es importante resaltar el tema se seguridad e higiene industrial, y se

basa en los siguientes puntos:

e Proteccion
personal:

- Ropa adecuada
- Guantes

- Tapa boca industrial
Prevencidn ante una emergencia

- Sefiales en los pasadizos

Prevencion accidentes

- Estar al tanto que los extintores no pasen la fecha de expiracion

- Botiquines de primeros auxilios
Mantener Funciones béasicas

- Aplicar adecuadamente las instalaciones de las maquinas

- Colocar tachos de basura donde se requiera
[luminacion:

- Colocar focos de luz en buen estado y adecuados.

Uso de los implementos de seguridad

Antes Después
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Elaboracion propia

Evaluacion de la cuarta fase: Después de haber aplicado las tres primeras fases es
necesario que los trabajadores sigan con la secuencia de la implementacion y
hacerlo con mucha responsabilidad, ademas siempre tener en cuenta de colocarse
los implementos de seguridad desde el inicio hasta el final de su labor. Confirmando
la culminacion del proceso de implementacion (Ver tabla 19).

FASE 5: SHITSUKE-DISCIPLINA

Para esta fase se llega a lograr que los trabajadores emplean y respeten los

lineamientos, procedimientos y supervisiones previo al desarrollo.

La fase cinco que es la disciplina se refiere en si a que puedan desarrollar las
mejoras de la empresa sin ningun inconveniente ya que por tal motivo los
trabajadores no siguen la secuencia, solo complicarian la problematica que ha
estado sucediendo en el mes de enero en la empresa textil y se perjudicarian ellos

mMismos.

La disciplina no se puede medir tan solo realizando las cuatro primeras “s”, sino que
se demostrara en la actitud de los operarios. A continuacion, nombre algunos

compromisos que deben realizar:

- Puntualidad
- Voluntad

- Perseverancia
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- Buena presencia

- Entusiasmo

En este caso para que el personal se pueda ver mas motivado se capturo imagenes
del antes y después de los desperfectos que ocurrio en el area de tejeduria gracias a
ellos se ha podido realizar satisfactoriamente la implementacion.

Ademas, se hizo una nueva capacitacion el cual su proposito es poder recalcar al
personal que no descuide la labor de cada uno, que sigan con el mantenimiento
hasta llegar como méaximo en eliminar el tiempo muerto de las maquinas ya que no

es imposible de hacerlo si todos se comprometen hacerlo como hasta ahora.

Después de la Disciplina

Elaboracion propia

Capacitacion después de la implementacién

\

Elaboracion propia

Al finalizar la capacitacion, los trabajadores estuvieron mas motivados y

satisfechos con el resultado que obtuvo ya que se lleg6 a disminuir los tiempos
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muertos y poder tener rapidamente la accesibilidad de los insumos desarrollando
eficientemente la produccién en las maquinas tejedoras para la produccion de los

hilados.

Variable independiente- 5 “s después de la aplicacién
Evaluacion de la implementacion de las 5s

Se procedio a realizar la auditoria de la implementacion mediante una ficha de
evaluacion en el &rea de tejeduria de la tela plana jersey con lycra, con la finalidad

de ver mejora.

Tabla 20. Ficha de evaluacion de las 5s - Post test

Ficha de evaluacion 5S- Area de tejeduria

) LIDER: VICTOR
AREA: Tejeduria JOSE Puntaje 1-5

CLASIFICACION Dia 27

existen objetos innecesarios, conos, plasticos e hilos.

existen materiales, maquinas y equipos innecesarios.

5
5
Estante 5
control visual 4

Puntaje 19

ORDEN

Ubicaciones

uso de control visual

4
estandares ubicados 5
5
4

existen objetos debajo de los armarios

Puntaje 18

LIMPIEZA

grado de limpieza de las dos areas

estado de paredes, techos y ventana

5

5

estado de mesas, herramientas y maquinas 5
estado de la materia prima 4

Puntaje 19

ESTANDARIACION

88



se aplican las 3s

tiene adecuado iluminacion

5
como es el habito de las dos areas 4
5
5

se hacen mejoras en el ambiente y procedimientos

Puntaje 19
DISCIPLINA

se aplican las 4 primeras "'s" 4

se aplican los estatutos de la empresa 5

se aplican las normas del area 5

se cumplen la metodologia de las 5s 5

Puntaje 19

TOTAL 94

Elaboracion propia
Tabulacion:
HERRAMIENTAS PUNTAJE MAXIMO %

Clasificacion 19 20 95%
Orden 18 20 90%
Limpieza 19 20 95%
Estandarizar 19 20 95%
Disciplina 19 20 95%
TOTAL 94 100 94%

Elaboracion propia

A continuacion se procedié a tabular los datos donde se observa una cantidad
positiva del incremento de la metodologia; analizando minuciosamente se puede
decir que la clasificacion ,limpieza, estandarizacion y disciplina se han quedado
equilibrados y la razon es porque llegaron a realizar de manera positiva sus
funciones y en cuestion del orden se observa que es el menor porcentaje por el
motivo de que faltan corregir algunas imperfecciones que por el motivo del trabajo

siempre va a ver , pero se puede corregir en el transcurso del tiempo.

Se puede observar que la metodologia de las 5s tiene un nivel de 94% en el area de

tejeduria en la empresa textil.

89



Cronometro:

EXTECH

INSTRUMENTS
A FLIR COMPANY

Water Resistant Stopwatch/Clock

Digital Stopwatch
Plus Day/Month/Date Calendar and Alarm

Features:

= Sporty colorful yellow stopwatch with large LCD

= Stopwatch counts up to 23 hours 59 min, 59 seconds
accurate to +3 seconds/day

= Stopwatch/Chronograph mode with 1/100sec resolution
* Accumulated elapsed time and split time measurements
* Accurately times a two person competition
* Calendar displays day, month, and date P DP“" e c.u :
* 12 or 24 hour clock operation with settable hour chime YEATERIH FYarss
* Wake and snooze alarm
« Dimensions: 2.3 x 2.8 x 0.5" (57 x 70 x 15mm);
Weight: 0.11 Ibs (50g)
* Water resistant housing is complete with
39" (1m) neckstrap and battery

Caracteristicas:

« Deportivo colorido cronémetro amarillo con gran pantalla LCD
« El cronémetro cuenta hasta 23 horas 59 min, 59 segundos
precisa a + 3 segundos / dia.
* Modo de cronémetro / cronégrafo con resolucién de 1/100
segundos
« Mediciones de tiempo transcurrido acumulado y tiempo
fraccionado
» Precisamente una competencia de dos personas.
« El calendario muestra el dia, el mes y la fecha.
* Operacion de reloj de 12 0 24 horas con campana de hora
configurable. r
» Despertar y posponer la alarma. )

/

T
inchu
JEFE DE &“
N
Ordering Information:
365510 Digital Clock
365510-NIST ........ n;g'nalsr /Clock with Calibrati to NIST “
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Evaluacion de nivel de desempefio de las 5°S

Se utilizan herramientas basadas en la filosofia 5S para mejorar aspectos relacionados
con la calidad de vida, la productividad y la competitividad en el lugar de trabajo,
mejorando las condiciones de trabajo que han demostrado ser Utiles al inicio de este
proceso y proponen un enfoque secuencial para mantener los resultados esperados.

Con esta herramienta de evaluacion y gestion, dentro de un enfoque por procesos, se
pueden visualizar todos los factores que componen o intervienen en la produccién o
entrega de servicios para garantizar la entrega oportuna de productos y servicios de
calidad a precios mas bajos y asi mejorar la satisfaccion de los clientes, las condiciones

de trabajo y los empleados. A continuacidn, presentamos:

1. El nivel de rendimiento es una forma de definir los criterios que deben
cumplirse para garantizar un entorno de trabajo adecuado. Asi, se logra obtener
una calificacion simple permite un punto de partida para comparar la gestion a

lo largo del tiempo y participar en una competencia interdisciplinaria .

2. Elnivel de rendimiento nos sirve para realizar un seguimiento en el tiempo de

la gestion, con esto se va a poder evaluar a toda la compafiia .

3. El nivel de rendimiento se utiliza después de aplicar la metodologia 5S una
vez logrado un estdndar minimo, se podra aplicar el nivel de desempefio de
manera periddica, se sugiere que sea durante todos los meses para poder

evaluar la gestion en el tiempo .

4. El nivel de desempefio es utilizado por supervisores, coordinadores o jefes de
areas, y ayuda a generar un plan de accion para el mejoramiento de las

condiciones de trabajo .
5. Calificacion en el grafico de radar del nivel de desempefio:

a. 1 =insatisfactorio
b. 3 =aceptable, pero requiere mejoramiento
c. 5 =satisfactorio, cumple el estandar

Tabla 21. Evaluacion periddica del nivel de desempefio — junio
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CODIGD | EMP FTC
MIVEL DE DESEMPENO
FECHA:
_ 30062022
AREA- TETEDURIA BESPONSAELE: DAYANA COLLACHAGUA
EVALUACION No. 001 - JUNIO - APLICACION DE LA METODOLOGIA 55
ITEM 35 ESTANDAR WIVEL | PROMEDIO | OBSERVACIONES
1. Loz pazillos v escaleras zon suficientes para el transito da
personas, equipos o materizles; la anchura de los pasillos
imtermo: enwe estamteria dobe ser pumimie de 1] | 3
(hlzmnzl de operaciomes segwaz ¥ oreschucion 24000
inchiidos barandas v peldafios.
2. Las paredes, ventanas v puerias son suficientss v estan .
bien ubicadas de scuardo con las actividades v el finjo dala | 3 I“’“Mﬁum
Clasificar 3. Los techos estin construides de forms segura, fimmes v -
Tesistentes a efectos del viento o desplomes; sarantizan la _
ihmiinacicn natarzl ¥ las lamparas son soficientss para e ’
proceso o rabajo a realizar.
4. Laos pizos, pazillos v escalerss estam libres de materiales Sz debe mantener libre
immecesgrios, cables elecwicos ¥ huecos, que puedan - da todo materiz]
ostruir o dificultsr el paso de persomas, eguipos o ? imecesario 2 tado
) mareriales. LTSN
AREAZR
LOCATIVAS 5. Las paredes, veniznas v puertas estan liores de materiales
immecesarios (objetas colsamtes, materizles arumados
vidrios rotoz), sin rieszos par asvietamienmtos srandes 5
SETITON chapas en mal estado, stc. Las esguinas de las secciones v
Ordemar | 105 patios eatan libwas de materiales mnecasarios o hasuras. 50
. Loz techos nio presetan materizles immecesarios. (ohjetos
colgantes, estrechuras o conexiones elaciricas inadecuadaz, 3
et}
7. Lee pisos, pasillos v escaleras estim limpics, sacos, El personal de limpieza
zemzlizados, dernarcados, constroidos de material semro v 3 no colocala
Tien ileminadas, sefalizacion
EEIS0 8. Laz paredes, vemtamss v puertas estam limpias. Las R
Limpiar | 2squinasy los patios estan limpios. La pinaoa de paredes v N 43
techos zon de colores claros, que permitsn mejorar la ’
ihmuinacion.
2. Lo techos estan limpice ¥ Hbres de goteras. 5
MATEFIAS SEIRI 10. La cantidad de materiss primas son Las necesarias para - 10 En ocasiones &l padida
FRIMAS Clasificar | satisfacer la demanda de cada proceso o tabajo. 7 - 5@ retrasa
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11. Loz amumes de materias primas estan ubicados en ma

Cuando 1leza 13 materiz

il?dﬁq zoma zefizlizada, se almacenan en estantes, caros o estibas 1 prima, asta mal
¥ estin sapuramente apilades en altura v extabilidad, zlmarenzdz
SEISO |12, Les ammes de materias primss estan limpios o 5
Limpiar | prodegidos del polvo u ofros contaminantas.
SEIRI 13. El mimnero de personas es el nacesario para cada proceso 5
Clasificar | o trabajo.
SEITCM | 14. Laz persomas ze encusniran ubiczdas en sifios gue N
Crden | gayanfizan gue ho sean golpesda: por materizles o equipos. .
SEIE0 15. Las peraanas tienen el imiforme limpio segim su trahaje,
. |adecuado aseo persomal, manos libres de alhajas, caballo 5
. recogida, et
DPERSRIAS Bimegt:IU 16. Las personas fiensn los elementos de profeccidn a 47
personzl necezarios ¥ los utilizan comectameantes. .
perzanzl
Eimegt:ru 17. ;El czlzado wtilizado =i es el recomendzada parz el tipo 5
R
persous de pizo v actividad?
SHITSUEE | 13, ;Se obzerva al personsl distraido misntas caming? 5
Dizcipling | (leyenda, escribiendo o hablando por celular)
EHITSUEE | 19. ;El personal que se desplaza por las escaleras 1o hace de - Sa encantrd aun
Dizcipling | ezcala en escala’ N persanal corriendn
SEIRI | 21El pimero dz equipos som los necesarios para los 5
Clasificar | requarimisntos del proceso productiva.
e e e ] P B
Y EQUIPOS Frocaso ] : 5
<EIE0 23105 equipos estin limpios, libres de materiales
L imi imnecesarios v los cables eléctricos estin en buenas 3
el
24. El mimero de bemramisntss soa las necesarizs para el
SEIRI proCasD 1:1 trabajo v las que son necesarias emm libraz da ) - herrammientas
Clssificar deformacianes, filos mellados, mansps detetiorados, et ¥ 3 .
lz= eléctricas tienen el czbleado v lez comexiomas en buen
aztada.
Al AS SEITON 25, Laz hesvamientas sstin ubicadas en gavetas, tableros u -
Ord oos dizpositivos que panmiten dejarlas listas pars usarze 3
B mevaments.
EEIS0 | 26. Las herramientss se mamtiensn v 52 guardan limpiss v - Ze detecto hemamientas
Limpiar | en buan estado. ? fisera de su lugar
27. Los servicios sanitarios son soficientes pera el nimero
SEIRI | de trahajadores. Los comedares o cocings estin separados . Se estan adecuando el
Clasificar | de los hozares de abajo v focos msahibees. (At 15 del : IETO Coracto
' mizno Tiolo)
AREAS
SAMITARTAS Y 28. Los sarvicios samitarios estan lbres de elemsntos
SEITOM | . . B . . 43
CE Ond immecesarios ¥ los ohjstos que 8 TEqUISTEN DETHENACEN 81 3
ALTMENTACICON Y
SE1E0 29, Loz servicios samitarios v de zlimentacion permanecen
Livmpiar limpios, liores de plagas v basuras. Las fientes da 203 son 5

Eptas para el comsuma.
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EIRT 30.Las residuos de produccion v basurss s= clasifican de
Clasific amerdo con las mommas de reciclaje v ose disponsm en 3 Se detecto merma
T | canscas debidareents sefizlizadas.
31. Los recipientas estan ubicados en wn sitio cercano 2 las
héé';%ﬁg i?dTDN fisemtes que generan reziduce ¥ no obemrven las vias de 5 3T
A | o lacia
SIS0 ;:ﬁaLzlrehme da MIeuplenLEd:E'hs %mﬁeiﬁlimq:das :-':!J; 3 = Dolsa: d
L impiar : : 7 FR=S almacensdas
generan malos alores
SEIRI 29 El tipo v mimmers de sefislizacion ¥ extintores existentes
Clasific =0p necasarios para el rabajo que 2 realize v cumplen con 5
™ | los estandares narionales & intemacionales.
SENALIZACION ; . -
¥ EXTINTOEES SEITOM | 30. Lz ubicacion de la senslizacion v extintorss permite su B 50
Ordenar | fcil visualizaciom v accazo.
EEISO | 31.La sefializacion v los extintores penmemecen linpiz v en 5
Limpiar | buaenzs condiciones de mantenimisrta.

Elaboracion propia

La tabla 10 muestra los resultados obtenidos de la evaluacién periddica del mes de

junio donde se presenta el resumen en la siguiente imagen.

Figura 19. Radar del nivel de desempefio — junio

NIVEL DE DESEMPENO

CODIGO EMP_FTC
VERSION o1
FECHA 30/06/2022

AREA: TEJEDURIA

RESPONSABLE: DAYANA COLLACHAGUA

FECHA: 30/06/2022

AREAS LOCATIVAS

MATERIAS PRIMAS

PERSONAS

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

HERRAMIENTAS

AREAS SANITARIAS Y DE ALIMENTACION

MANEJO DE RESIDUOS

nfw(p|wlnlsfw]s
oN[w|N|eN[o|e

SENALIZACION Y EXTINTORES

AREAS SANITARIAS Y DE ALIMENTACION

SENALIZACION Y EXTINTORES

MANEJO DE RESIDUOS

AREAS LOCATIVAS
5.0

HERRAMIENTAS

MATERIAS PRIMAS

PERSONAS

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Elaboracion propia
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La figura 19 sefala el resumen de como se encuentra la aplicacion de las 5S en la

compafiia textil, teniendo como respuesta un promedio de 4.2, lo cual da a entender

que la empresa textil estd cumpliendo en un 84% el uso de las 5S dentro de la

empresa.

Tabla 22. Evaluacion periddica del nivel de desempefio — julio

NIVEL DE DESELEEND

CODIGD | EMP_FTIC

ARES- TETEDURIA

FESPOMEAELE: DAYAMNA COLLACHAGTA

FECHA:
30072022

EVALUACIO

N No. 002 - JULIO - APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

ITEM

35

ESTANDAR

MIVEL

PROMEDIO

COESERVACIONES

AREAS
LOCATIVAS

Clasificar

1. Log pasillos v escaleras son saficientes para al trinsito da
personss, eguipos o materisles; la anchaors de los pasillos
imternos antra estamterta debe ser minime de 1,1 s (hzmal
de operaciomes zeguras v resolucion 24000, inchiidos
barandas y peldaios,

2. Las parades, ventarss v puertas son suficientes v astan bisn
whicadas de amerdo com las actividader v el flujo de la
operacion.

3. Los techos estan corsmuidos de forms segure, fimmes ¥
resistentas 3 efectos del viemto o desplomes; saraniizan la
ihminacicn nenwal v las lamparas son suficientes para el
proceso o trabajo a realizar,

4 Los pizos, pazillos v escalera: estim libras de materiales
immecesarios, cables electricos v buecos, que pusdan obemir
o dificultar &l peso de personss, equipos o materialas,

4.0

L= ventangs san

e

22 debe mantaner libre
de todo materizl
irmeresario 2 todo
moments

Ordenar

5. Lax parada:, ventanss v puertss estan libres de materiales
irmeceszrios  (objetos colzamtes, materizler  armmados
vidrigs rotos), 3in riesgos par agTietamisntos srandes, chapas
om mal estado, etc. Las esguinas de las sacciomes v los patios
sstan libres de materiales irmacesarios o basuras.

4. Los techos no presentan materizles immacesarios. (objetos
colgantss, estructuras ¢ conexiomes sléctricas inadecuadas,
)

SEIS0

7. Log pizos, pasilles v escalerss estan limpios, sacos,
semizlizados, dermarcedos, constraidos de material segaro v
bien ilmmimadios.

2. Las perades, ventaras v puertas estan limpias. Las esquinas
v los patios estan limpécs. La pinnira de paredes v tachos san
de colosss claros, que permitan mejorer la ihminacicn.

2. Los tachos astin limpios v lbres de goteras.

El personal de limpieza
no caloca la
. e r

MATEFIAS
PEIMAS

Clazificar

10. La cantidad de materiss primas zon 123 necesarias para
zatisfarer la demanda de cada process o trabajo.
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SETTOMN 11. Loz arrumes de masterias primas extén whicados en una Se astz acondicionado
. ) zona sefializada, se almacensn en estentes, carros o estibez v 3 K &3Pacia para
astin semiraments spilados en altura v estahilidad. mantener & orden
SEIZ0 12, Loz amenes de materizs primas estim limpics o 5
Lirmpiar protegidos del palvo u omros contaminamtss.
SEIRI 13, El mmero de parsonas es al necesario para cada proceso _
Clasificar | o trabajo. a
SETTON 14 Laz persomas = encpentran ubicadss en sifios gue 5
Orden Zarantizan gue 1o sean golpeadas por materizles o equipos.
SEISO 15. Las personss tienen el uniforme Hmpio sagin s trabajo,
Linmi adecuado azep persanal, mamos libres de zlhajas, cabello 3
ez recogida, et
H:" ETSU 18. Las persomas tienen los elementos de proteccion perzonal _ -
PERSOMAS Bieneatar h . 3 4.7
necesarios ¥ lo utilizan comectamante.
persomnal
SEIEETSU | 17 - 21 calieadlo utilizadn s aa ol pecomendaio pacs ol lipo de ;
Bienestar e
personal pizo v actividad?
SHITSUEE | 18. ;Se observa 2l persomal distraido mientrss camina? -
Disciplina | (leyendo, escribiends o hablando por cehilar) "
SHITEUEE | 19 ;El persomns] gue se desplaza par las escaleras lo hace da 3 Za encontro @ wl
Discipling | escala en escala’? parzanal corrienda
EEIRI 21E]l pirpers de equipss son los mecessvios para los 5
Clasificar | reguerimisntos del proceso productivo.
KAQUAR ZEITCON | 22. Los equipos estim uhbicadas en m orden logico sezin el 5
IASY Crdenar procaso ¥ estim en buemas condiciones, 30
EQUIPOS -
23Los equipos estan  limopios, librer de  materiales
SEISO - - L . .
. immecesarios v oz cables eleciricos estan en buenas 5
E condiciones.
24, El nopero de hesTarientas son la= necesarias para el
procesoe o trabajo v la que som mecesarias estin libwes da
Clasifi deformacianss, flos mellados, mangos deteriorados, eic. ¥ 5
lz= eléctrices tenen el cablaado v laz conexiones en buen
extada.
HERFAMIE 43
NTAS SETTORT 25. Las hemamisntas estin ubicadas en gavetas, tableros u =
. ) oTos dispositives que permiten dejarlas listas pars usarsa ]
nuevamante,
SEISO 24. Las herramientas se mantienen v se goardan limpdas v en 3 Se detects hemarnientas
Lirmpiar buen axtado. fuera de =1 Ingar
27. Lo servicios sanitarios son suficientes para el mumero da
ZEIFRI trabajadare:. Los comedores o cocinas estin separados de los 3 S estan adecuando &l
Clasificar | Ingares de trabajo v fooos insalobres. (Art. 23 del mizmn LmETD CoTectn
AREASR Titula)
SANITARIA -
S YDE SEITCN 28. Los =ervicios sanitarios estzm libres de elememtos 41
ALTMENTA O ﬂzamsylmnbjetmmﬁmmmmmm 5
CI0M =
EEIZO 28, Los zervicios sanitarics v de alimentacion permanecen
. lirapios, libres da plazas v basuras. Las fismtss de 2g0s son ]
t aptas para el comsmmna.
owons| s | DL bbby e dastm s
RESIDUOS |  Clasificar e 58 cponE ? o

debidamente sefalizadas.
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31. Lo= recipientes estan whicados en un sitio cercano a las

o ) firoptes que generan raziduce v mo obstnoyen las viss da 3
enar cireulaci
SEISO 32. La mona alradador da los recipientes esta limipia v 52 evita

al reboze de los recipientes, e mantionen limpias v no 3

Se detecto bolzzz da
FFR.5S almacenadas

Limpizr buenzs condiciones de mantenimisrto.

generan malos olores
29, El tipo v mimmera de sefializacion v extintores exizientes
SEIRI - . - .
Clasi 201 mecesarios para &l frabajo que se realiza v ommplen con 5
TENALIZAC los estandares nacionales e intarmacioralss.
IOWY . . . - . . -
EVTINTORE SETTON 3. La nhicacion de 12 ssnalizecion v exiimtores penmite su 5 30
5 Ordemar | facil visualizacicn ¥ accese.
SEIZ0 31. Lz sefializacion ¥ los extintores pemmanacen limpia v en 5

Elaboracion propia

La tabla 11 nos sefiala los resultados de la evaluacién periodica del mes de julio

donde se presenta el resumen en la siguiente imagen.

Figura 20. Radar del nivel de desempefio — julio
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Elaboracion propia
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La figura 20 indica el resumen de cdmo se encuentra la aplicacion de las 5S en la
empresa textil, teniendo como resultado un promedio de 4.5, lo cual da a entender

que la empresa textil estd cumpliendo en un 90% el uso de las 5S dentro de la

empresa.
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