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Resumen
El propédsito del presente informe de suficiencia profesional la “Metodologia 5S para
Mejorar la Productividad en una empresa textil — Lima 2025”. El principal objetivo es
determinar como el uso de la metodologia 5S incrementa la productividad en el area de
produccion de la empresa, esto se realiza al incrementar la eficiencia en el tiempo
empleado y la eficacia en cuanto a las unidades producidas. Para poder lograr este
objetivo se realiz6 la implementacion de un Comité de mejora, un diagnéstico inicial de
las principales subareas, ademas de una induccion inicial al personal involucrado. Luego
se procedio a implementar las cinco fases de la metodologia 5S, las cuales son clasificar,
ordenar, limpieza y disciplina. Se lograron reducir y eliminar elementos que no sirven y
ocupan espacio, ordenar los espacios de trabajo, crear estandares de limpieza y definir
otros estandares de trabajo, asi como promover una cultura de mejora continua.
Finalmente, el proyecto se demostro la viabilidad del proyecto con el estudio econémico,
donde los valores de la Tasa Interna de Retorno (TIR) y del Valor Presente Neto (VAN)

demostraron la rentabilidad del proyecto.

Palabras clave: Metodologia 5S, Productividad, Eficiencia, Eficacia, VAN, TIR.
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Abstract

The purpose of this professional proficiency report is the “5S Methodology to Improve
Productivity in a textile company — Lima 2025”. The main objective is to determine how
the use of the 5S methodology increases productivity in the production area of the
company, this is done by increasing the efficiency in the time spent and the effectiveness
in terms of the units produced. In order to achieve this objective, an Improvement
Committee was implemented, an initial diagnosis of the main subareas, in addition to an
initial induction to the personnel involved. Then, the five phases of the 5S methodology
were implemented, which are classifying, ordering, cleaning and discipline. It was
possible to reduce and eliminate elements that do not serve and take up space, organize
the work spaces, create cleaning standards and define other work standards, as well as
promote a culture of continuous improvement. Finally, the project demonstrated the
viability of the project with the economic study, where the values of the Internal Rate of
Return (IRR) and the Net Present Value (NPV) demonstrated the profitability of the

project.

Keywords: 5S Methodology, Productivity, Efficiency, Effectiveness, NPV, IRR.



Introduccion
El presente informe de suficiencia profesional narra la metodologia 5S para mejorar la
productividad en la empresa PROCOMSAC, realizando un esfuerzo por incrementar su
competitividad y estar a la vanguardia de las empresas mas grandes del pais, se decidid
invertir en un proyecto de mejora continua con el fin de lograr la excelencia operativa y a

futuro lograr estandares de clase mundial.

Dentro del capitulo 1, se menciona la principal informacién de la empresa de
estudio, asi como sus principales productos, ubicacion, mision, vision y logo de la
empresa. Ademas, se menciona la principal problematica que acontece a la empresa,
asimismo se desarrollan las preguntas de investigacion y los objetivos que se

desprenden de esta.

Dentro del capitulo 2, se desarrolla el marco teérico, donde se mencionan las
principales teorias que fundamentas las variables de estudio. Asimismo, se mencionan
los antecedentes tanto internacionales como nacionales que son casos de éxito similares
de otros investigadores. Ademas, se presenta la estructura conceptual de los conceptos

y la diferencia basica.

En el Capitulo 3, Desarrollo de la contribucién y desarrollo de la experiencia,
donde se narra los principales puestos y funciones desempefados en la organizacion,
ademas se desarrolla y explica el proyecto de la metodologia 5S en sus cinco etapas,

ademas se ejecuta la evaluacion econdmica del proyecto finalizando con los resultados.

Finalmente, se presentan las principales conclusiones y recomendaciones del

proyecto.



CAPITULO I: Antecedentes y descripcion de la empresa

1.1. Resena de la empresa
Este presente informe profesional se ha presentado a la empresa Procomsac, una
empresa peruana que fue creada en junio de 1999 se identifica con RUC 20395981839

y con direccién Av. Chillén 470 (Ex Lote 46) Urb. Industrial Chacra Cerro Comas — Lima.

Procomsac, una empresa industrial con 25 afnos de experiencia, esla
primera compania en el area de sacrificio y preocupada por la produccion vy
comercializacion de productos hechos de polipropileno, satisface las necesidades

de los clientes.

Este proceso ha permitido a la empresa superar importantes desafios,
perfeccionando con el tiempo tanto la produccion como el servicio. De esta manera, se
ha desarrollado una atencion personalizada que brinda una experiencia integral,

logrando que el producto final sea plenamente aceptado en el mercado.

La trayectoria de PROCOMSAC a lo largo de los afios se refleja en su extensa
cartera de clientes, a quienes brinda respuestas agiles y eficientes para todo tipo de

trabajos especiales y personalizados.

En la actualidad, la empresa opera con una alta rotacion en sus recursos logisticos
y humanos, optimizando su capacidad de respuesta ante cualquier requerimiento
operativo. La eficiencia de su red logistica estructurada permite la distribucion oportuna
de productos a nivel nacional e internacional, asegurando entregas inmediatas y

confiables.



Uno de los objetivos estratégicos de la empresa es mantener su actual linea de
trabajo, consolidando la fidelizacion de sus clientes actuales y atrayendo nuevos,
motivados por su competitiva estructura de precios, amplia experiencia, conocimiento
técnico y servicio de asesoramiento especializado. Todo ello respalda su posicion como
una empresa pionera en el sector de la industria del polipropileno. En la figura 1 se

muestra el logo de la empresa.

Figura 1

Logo de la empresa

Nota. Logo de la empresa, por Procomsac, 2025

Principales Clientes

Los clientes constituyen un componente esencial en la operatividad y
sostenibilidad de cualquier empresa. En el caso de la empresa procesadora de sacos
PROCOMSAC, su cartera de clientes esta conformada, principalmente, por empresas

del sector agroindustrial, destacandose los molinos como actores claves.

Geograficamente, la mayor concentracion de clientes se localiza en la region norte
del pais, incluyendo los departamentos de Trujillo, Piura, Lambayeque, Cajamarca,
Chimbote y Tumbes. Asimismo, PROCOMSAC mantiene operaciones comerciales en
departamentos de la regidén sur, como Arequipa y Madre de Dios, asi como en la ciudad

de Lima, consolidando una cobertura nacional estratégica.



Esta distribucion refleja la capacidad logistica y comercial de la empresa para
atender eficientemente diversas zonas del pais, fortaleciendo su presencia en el sector
de envases industriales, especificamente en la industria del polipropileno, el detalle se

muestra en la figura 2.

v' Sharel S.A.C

v Multiservicios Galindo S.A.C
v' Sacpro S.A

v L, Suarez S.A.C

v" Polibatex S.A.C

v Polibag

v Inversiones Peru S.A.C
v' Addera S.A.C

v" Nexa Peri S.A.C

v Molino Induamerica

v" Molino san Jorge

v" Molino Chiclayo S.A.C

Figura 2

Lista de clientes

N4 nexa LN
SHAREL . AaATr addera
MULTISERVICIOS INDUSTRIA PLASTICA

ALINDO sac SACPRO

PERU



1.2. Ubicacion y actividad empresarial
La ubicacion planta lima. Av. Chillon 470 (Ex Lote 46) Urb. Industrial Chacra Cerro

Comas — Lima.

De igual modo, en la figura 3 se puede evidenciar la ubicacién geografica en

Google Maps.

Figura 3

Ubicacion de la empresa

Nota. El mapa permite ver la ubicacion de la compafiia Procomsac, por Procomsac, 2024

Actividad empresarial

La actividad principal de la empresa Procomsac consiste en la fabricacién y venta
de productos derivados del polipropileno destinados al uso industrial, destacandose entre

ellos los mas demandados en el mercado.

v Sacos laminados
v Sacos leno

v/ Sacos base plana
v Hilo multifilamento

v' Telas arpilleras



v Malla raschel

La empresa dispone de un portafolio diversificado de productos destinados a los
sectores industrial y agroindustrial. Asimismo, la figura 4 presenta el listado detallado de

dichos productos.

Figura 4

Lista de productos

1.3. Misién, visidon y valores de la empresa
Mision
Brindar soluciones de embalaje eficientes mediante la fabricacién de sacos,

mallas y telas de polipropileno de alta calidad, orientadas a preservar y proteger la

produccion de nuestros clientes.
Vision
Consolidarnos como una empresa lider regional en la fabricacion de sacos, mallas

y telas de polipropileno que protejan el medio ambiente, el producto y la imagen del

cliente.



Valores

v' Trabajo en equipo: Habilidad para colaborar de manera efectiva con otros
integrantes de la organizacion, promoviendo la cooperacion mutua y fortaleciendo
tanto el rendimiento individual como colectivo a través de la interaccion y la
generacion de sinergias.

v' Mejora continua: Disposicion constante a establecer y alcanzar elevados
estandares de calidad en el desempefo laboral, optimizando procesos mediante

la actualizacién y el aprendizaje continuo para lograr resultados superiores.

v Compromiso: Capacidad para alinear conductas e intereses personales con los
objetivos estratégicos de la empresa, fortaleciendo el sentido de pertenencia e

identificandose con los valores organizacionales.

v' Seguridad: Competencia para identificar y anticipar condiciones de riesgo,
demostrando una actitud proactiva y responsable en la promocion de un entorno
laboral seguro para todos los colaboradores.

v" Honestidad: Conducta basada en la integridad, reflejada en la coherencia entre
pensamiento, discurso y accion, lo que genera confianza y credibilidad dentro y

fuera de la organizacion.



1.4. Descripcion del puesto desarrollado y su entorno
Entorno de la Empresa

El equipo Técnico de produccion y calidad conforman un papel fundamental para
garantizar la productividad, eficiencia y calidad de los productos en proceso. Se llevaron
a cabo auditorias internas para asegurar el orden y la limpieza de los puestos de trabajo
asegurando el orden en cada etapa de proceso y previniendo algun acto que pueda

interrumpir o parar la produccion.

Ademas, se realiza auditorias internas inopinadas para concientizar el

cumplimiento de la metodologia 5s a la vez poder concientizar al personal operativo.

En la experiencia profesional se propuso realizar auditorias internas a cada
departamento con el fin de reducir el desorden y seguir cumpliendo con las solicitudes

de los clientes. Ademas, en la tabla 1 se muestran las empresas competidoras.

Tabla 1 Principales empresas competidoras en el rubro textil en Lima

Principales empresas competidoras en el rubro textil en Lima.

Item Principales empresas competidoras
1 El Aguilar S.R. L

2 Atlanctica SRL

3 Fibrafiim S.a

4 Norsac

Actualmente, la organizacion cuenta con mas de 300 empleados en la sede de

Lima. Asimismo, en la figura 5 se observa el organigrama de Procomsac.



Figura 5

Organigrama de la empresa en estudio

_|Coordinador de Recursos
Humanos

— Coordinador Comercial

— Coordinador de Logistica

Coordinador de
planeamiento

Administracion - Jefe de Produccion

— Jefe de Mantenimiento

Gerente General

—  Coordinador de SIG

| Jefe de control de Analista de
Calidad Calidad
— Analista de TI

Descripcion de los Puestos

Gerente general

Funcién Principal: Dirigir y supervisar las operaciones del area de produccion,

asegurando que las estrategias y metas operativas se ejecuten correctamente en cada

proceso.

Funciones especificas

— Participar en la creaciéon de la politica institucional y proponer, cuando sea

pertinente, la implementacion de iniciativas que mejoren la gestion institucional.



— Elaborar, proponer, implementar y dar seguimiento al plan operativo, al
presupuesto y al cuadro de necesidades de la gerencia.

— Proponer a la junta directiva los planes institucionales, asi como los programas y
proyectos a desarrollar por PROCOMSAC.

— Aprobar la adquisicidn de bienes y la contratacion de servicios.

— Monitorear los indicadores de desempefio de la organizacion.

— Coordinar y supervisar la ejecuciéon de las actividades operativas, econémicas y
de produccién.

— Realizar los actos necesarios para el correcto funcionamiento de la produccion.

— Coordinar y supervisar el funcionamiento de los 6rganos de las areas a su cargo.

— Supervisar y evaluar al personal bajo su responsabilidad.

Administracion

Funcion Principal: Administrar y coordinar los recursos y las actividades de la

organizacion de forma eficiente y efectiva.

Funciones Especificas:

— Definir objetivos, establecer estrategias y asignar recursos para cumplir con las
metas organizacionales.

— Estructurar la empresa, asignar tareas y responsabilidades, y gestionar los
recursos de manera eficiente.

— Guiar y motivar al equipo, comunicarse efectivamente, y promover un ambiente

laboral positivo.

10



— Supervisar el desempeno, evaluar resultados, y tomar acciones correctivas para
garantizar que se cumplan los objetivos.
— Analizar situaciones y tomar decisiones estratégicas y operativas para resolver

problemas y mejorar el desempeno.

Coordinador de Recursos Humanos:

Funcidon Principal: Administrar el talento humano de la organizacion para
garantizar que la empresa disponga de los profesionales adecuados, motivados y

comprometidos con el cumplimiento de sus objetivos estratégicos.

Funciones Especificas:

— Seleccion y reclutamiento: Atraer y contratar a los candidatos adecuados para
cada puesto.
— Capacitacion y desarrollo: Organizar programas de formacion y desarrollo

profesional para mejorar las habilidades de los empleados.

— Gestion del desempeno: Implementar y supervisar evaluaciones del desempefo
de los empleados.

— Clima laboral: Fomentar un ambiente de trabajo positivo y resolver conflictos
laborales.

— Compensacion y beneficios: Administrar salarios, incentivos y beneficios para
motivar y retener al personal.

— Cumplimiento normativo: Garantizar que la empresa cumpla con las leyes

laborales y regulaciones pertinentes.

11



— Retencion de talento: Implementar estrategias para conservar a los empleados

clave y minimizar la rotacion.

Coordinador comercial:

Funcion Principal: Es supervisar y gestionar las actividades del equipo de ventas

o comercial, asegurando que se cumplan los objetivos de ventas.

Funciones Especificas:

— Coordinar y dirigir las actividades diarias del equipo de ventas (presencial,
telefénico o digital).

— Establecer metas mensuales, trimestrales y anuales de ventas, tanto individuales
COMO por equipo.

— Realizar seguimiento continuo de indicadores clave de desempefio (KPI): volumen
de ventas, nuevos clientes, tasa de conversion, etc.

— Atender directamente a clientes estratégicos o cuentas especiales.

— Participar en negociaciones de alto nivel, renovaciones de contratos o acuerdos
comerciales.

— Hacer seguimiento a la satisfaccion de los clientes y responder a reclamos

complejos.

Coordinador de Logistico:

Funcién Principal: Planificar, coordinar y supervisar todas las actividades

relacionadas con el flujo de bienes, insumos y productos, asegurando una gestion

12



eficiente de la cadena de suministro, almacenamiento, distribucion y transporte, para

garantizar entregas a tiempo, al menor costo posible y con la mayor calidad de servicio.

Funciones Especificas:

— DisefAar y organizar las rutas de distribucion para garantizar entregas eficientes.

— Planificar la logistica de entrada (recepcidén de materias primas) y salida (entrega
de productos terminados).

— Gestionar la flota de transporte propia o tercerizada.

— Coordinar el mantenimiento de los vehiculos y asegurar la disponibilidad
operativa.

— Capacitar al personal en buenas practicas logisticas, seguridad y normativas

vigentes.

Coordinador de Planeamiento:

Funcién Principal: Disefar, coordinar y supervisar los procesos de planificacion
estratégica, operativa y financiera de la empresa, con el objetivo de optimizar recursos,
anticipar escenarios, y alinear las metas de corto, mediano y largo plazo con la vision

organizacional.

Funciones Especificas:

— Coordinar la elaboracion del plan estratégico institucional, alineado con la mision,
vision y objetivos de la empresa.
— Desarrollar planes operativos anuales (POA), estableciendo metas, indicadores y

cronogramas de ejecucion.
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— Generar reportes periodicos sobre el cumplimiento de metas y objetivos.
— Proponer ajustes en la planificacion con base en los resultados y desvios

detectados.

Jefe de produccién:

Funcidn Principal: es supervisar y coordinar el proceso de fabricacion, asegurando

que se cumplan los plazos, la calidad y la eficiencia.

Funciones Especificas:

— Planificacion de la produccion: Establecer y coordinar los planes de produccion,
asegurando que se cumplan los plazos establecidos.

— Gestion del equipo de trabajo: Supervisar y dirigir al personal de produccion,
asignando tareas y motivando al equipo.

— Gestion de recursos: Administrar de manera eficiente los recursos materiales,
humanos y técnicos para evitar desperdicios y mejorar la productividad.

— Monitoreo de indicadores: Supervisar los indicadores de rendimiento, como la
productividad, eficiencia y costos.

— Resolucién de problemas: Identificar y resolver problemas operativos, como fallos
en maquinaria o retrasos en el proceso.

— Optimizacion de procesos: Mejorar continuamente los procesos de produccion
para reducir costos y aumentar la eficiencia.

— Informe a la gerencia: Proveer informes regulares sobre el desempefio de la

produccion, problemas y mejoras.
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Jefe de Mantenimiento:

Funcién Principal: Es garantizar el buen estado y funcionamiento de la maquinaria,
equipos e instalaciones de la empresa, asegurando que estén operativos y funcionando
eficientemente. Su objetivo es minimizar tiempos de inactividad y prevenir fallos mediante

un mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo adecuado.

Funciones Especificas:

— Planificacion y programacién del mantenimiento: Desarrollar y ejecutar un plan de
mantenimiento preventivo para asegurar que los equipos e instalaciones estén en
optimas condiciones.

— Supervision del equipo de mantenimiento: Dirigir y coordinar a los técnicos y
personal de mantenimiento, asegurandose de que las tareas se realicen de
manera efectiva y dentro de los plazos establecidos.

— Gestion de repuestos y materiales: Asegurar que se cuente con los repuestos y
materiales necesarios para las reparaciones y el mantenimiento, manteniendo un
inventario adecuado.

— Resolucién de fallos y reparaciones: Supervisar las reparaciones de emergencia
o correctivas, minimizando el tiempo de inactividad de los equipos.

— Implementacion de mejoras: Proponer e implementar mejoras en los sistemas de
mantenimiento y en los equipos para aumentar la eficiencia y reducir los costos a

largo plazo.
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— Cumplimiento de normativas de seguridad: Asegurar que todas las actividades de
mantenimiento se realicen cumpliendo con las normativas de seguridad industrial

y medioambientales.

Coordinador de SIG:

Funcién Principal: Planificar, implementar, mantener y mejorar el Sistema de
Gestidon Integrado (SIG) de la organizacion, asegurando el cumplimiento de las
normativas aplicables y de los estandares de calidad, medio ambiente, seguridad y salud
en el trabajo, con el fin de garantizar la mejora continua y la eficiencia en los procesos

organizacionales.

Funciones Especificas:

— Coordinar la integracién de los sistemas de calidad, medio ambiente, y seguridad
y salud en el trabajo (SGC, SGMA, SGSST).

— Asegurar que los procedimientos, instructivos y registros cumplan con los
requisitos normativos aplicables.

— Monitorear el cumplimiento del sistema en todos los procesos de la organizacion.

— Promover y liderar la mejora continua mediante analisis de datos, indicadores y
resultados de auditorias.

— Coordinar revisiones por la direccién y participar activamente en la planificacion
estratégica del SIG.

— Planificar, ejecutar y hacer seguimiento a auditorias internas de los sistemas

implementados.
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— Coordinar y acompanar auditorias de certificacion o seguimiento realizadas por

organismos externos.

Jefe de control de calidad:

Funcion Principal: Es garantizar que los productos o servicios de la empresa
cumplan con los estandares de calidad establecidos, supervisando todo el proceso de
produccion y realizando inspecciones para identificar y corregir cualquier defecto o

desviacion.

Funciones Especificas:

— Desarrollar y establecer estandares de calidad: Definir los criterios y
procedimientos que deben seguirse para asegurar que los productos o servicios
cumplan con los estandares requeridos.

— Gestionar el equipo de calidad: Dirigir y entrenar al personal de control de calidad,

asignando tareas y garantizando que se sigan los procedimientos establecidos.

— Realizar analisis de causa raiz: Identificar las causas de los problemas de calidad
y trabajar en la implementacion de soluciones correctivas para prevenir su
recurrencia.

— Controlar las pruebas y ensayos de productos: Asegurar que se realicen las
pruebas necesarias a lo largo del proceso de produccion para verificar que los

productos cumplan con los requisitos técnicos y de seguridad.
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— Realizar auditorias internas y externas: Evaluar regularmente los procesos y
procedimientos de calidad a través de auditorias para asegurar el cumplimiento
con normativas internas y externas.

— Elaborarinformes de calidad: Generar reportes detallados sobre el desempefio de
la calidad, incluyendo estadisticas, analisis y recomendaciones para la mejora
continua.

— Fomentar la mejora continua: Implementar iniciativas para mejorar los procesos
de calidad, como la optimizacion de métodos, herramientas o entrenamientos.

— Cumplir con normativas y regulaciones: Asegurar que todos los productos
cumplan con las normativas legales y regulaciones vigentes, tanto internas como

externas (por ejemplo, ISO, normativas de seguridad).

Analista de Calidad

Funcion Principal: Monitorear, evaluar y asegurar la calidad de los procesos,
productos y servicios de la organizacion, implementando sistemas de control de calidad,
realizando auditorias y proponiendo mejoras continuas para cumplir con los estandares

y requisitos establecidos.

Funciones Especificas:

— Disenar, actualizar y aplicar procedimientos y manuales de calidad para asegurar
que los procesos cumplan con los estandares.
— Establecer protocolos y metodologias para el control de calidad en la produccion

O Sservicios.
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— Supervisar las actividades diarias de produccion para asegurar el cumplimiento
de los estandares de calidad.

— Realizar pruebas de calidad durante el proceso de fabricacién o en las fases de
produccion.

— ldentificar y clasificar las no conformidades detectadas durante los procesos de
produccion o inspeccion.

— Coordinar la implementacion de acciones correctivas y preventivas para resolver
problemas de calidad.

— Hacer un seguimiento de la eficacia de las acciones correctivas implementadas.

1.5. Problematica y objetivos trazados

La metodologia 5S enfrenta diversos problemas en su implementaciéon a nivel
global. En Europa, se ha observado que el 30% de las empresas no logran mantener las
practicas de 5S debido a la falta de capacitacion y resistencia cultural al cambio (Bianchi,

2022).

Por otro lado, en Asia un estudio revela que el 40% de las organizaciones reportan
dificultades en la integracién de esta metodologia, lo que resulta en una disminucién del

25% en la eficiencia operativa (Zvidzayi, 2021).

En Latinoamérica, solo el 20% de las empresas textiles han implementado con
éxito la metodologia 55, lo que ha llevado a una disminucion del 15% en la productividad

(Heros, 2021).

En el caso de la nacién peruana, el rubro Textil es muy importante para la

economia peruana en lo que respecta a la produccion, comercio internacional, aporte al
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empleo y contribucion al PBI. No obstante, se tiene gran segmentacion en el rubro,
debido a que, el 99.0% de las compafias formales son micro, pequefias y medianas

compainiias (Carrera y Landa, 2023).

Asimismo, el rubro Textil en la nacion representa uno de los pilares de la
estabilidad econdomica, debido a que, ocupa el tercer lugar de aporte del PBI
Manufacturero, teniendo en primer lugar a las industrias de refinacion de petréleo y en
segundo lugar a la industria de metales no ferrosos (Instituto de Estudios Econémicos y

Sociales [IEES], 2021).

Por otro lado, el crecimiento y la relevancia del rubro Textil y Confecciones se
aprecia dentro del valor de la produccién mundial. En lo que comprende el periodo 2016-
2020, el rubro alcanzé un crecimiento anual del 3%, alcanzando la cifra de $66,061

millones para el 2020 (Ministerio de Produccién Produce, 2020).

Esta conclusion, debido a que la industria textil es importante dentro del estado,
es imperativo que las empresas impulsen actividades y proyectos hacia la mejora
continua, ya que este sector se beneficiaria enormemente de la implementacion efectiva

de estas practicas.

Con respecto a la productividad en Europa ha mostrado variaciones significativas,
con un incremento del 1.5% en 2022, aunque algunos sectores enfrentan desafios como

la escasez de mano de obra (Eurostat, 2023).

Por otro lado, en Asia, la situacion es diversa; por ejemplo, China reporté un
crecimiento del 5.5% en su productividad industrial en 2023, a pesar de las tensiones

comerciales y los problemas logisticos (Asian Development Bank, 2023).
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En Latinoamérica, la productividad ha sido mas volatil, con una caida del 2% en
el sector manufacturero durante 2022, afectada por la inestabilidad politica y econémica

(Banco Interamericano de Desarrollo, 2023).

A nivel de Lima Metropolitana, las MYPES sector textil y confecciones afrontan un
gran desafia debido a la baja productividad de sus talleres. Los investigadores concluyen

en que la productividad del rubro alcanza solo un valor de 42% (La Republica, 2022)

En conclusién; las empresas textiles en Lima enfrentan no solo la competencia
internacional sino también problemas estructurales que limitan su capacidad de

innovacion y adaptacion al mercado global.

La implementacion de la metodologia 5S se ha convertido en un tema critico para
mejorar la productividad en Europa, donde se estima que las empresas que adoptan esta
metodologia pueden aumentar su eficiencia en un 30% (Comisién Europea, 2023). Sin
embargo, si no se abordan los problemas asociados con su adopcién, el impacto
negativo podria ser significativo, con una posible disminucion del 15% en la
competitividad de las empresas europeas (Organizacién para la Cooperacion vy

Desarrollo Econdmico, 2022).

En Latinoamérica, la falta de atencién a estas soluciones puede resultar en una
caida del 20% en la productividad industrial, afectando gravemente el crecimiento

economico regional (Comision Econdémico para América Latina y el Caribe, 2023).

En conclusion, ignorar la metodologia 5S y sus beneficios potenciales podria tener

consecuencias devastadoras para el desarrollo econdmico y social de la region.
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La problematica que enfrenta la empresa Procomsac es la baja productividad en
lo que respecta a la fabricacion de telas arpilleras, se tiene actualmente una
productividad que ronda en promedio un 54%. Esto se calcula del producto entre la
eficiencia actual (ratio de tiempo produccion empleado/ tiempo de produccion
programado) que es en promedio 73% Y la eficacia actual (ratio de cantidad producida/
cantidad programada) que es en promedio 73%. El detalle se muestra en el anexo 1.
Esta baja productividad trae como consecuencia el incumplimiento de pedidos y la mala
reputacion de la empresa de cara a los clientes, disminuyendo sus ventas, el afio 2023
tuvo un decrecimiento en ventas de casi 8% con respecto al afio 2022, esto asociado a

la baja productividad (ver anexo 2).

El analisis de la baja productividad ha identificado algunas causas asociadas
como son la acumulacién de elementos acumulados en la planta y que no se usan o
estan deteriorados y dificultan el traslado entre pasillos. Ademas, se ha identificado que
las areas se encuentras desordenadas y que la busqueda de herramientas o materia

prima trae como consecuencia la pérdida de tiempo en actividades que no agregan valor.

Otra causa identificada es la falta de limpieza, tanto en las areas como en los
equipos operativos, esto disminuye la vida util de los equipos, produciendo que estos
puedan fallar y la produccion se detenga hasta repararlos. Asimismo, la falta de
estandares es otra causa de la baja productividad, debido a que cada operario no tiene

un instructivo de trabajo y cada uno trabaja a su manera.

Por ultimo, si las causas identificadas no se solucionan, tendran como

consecuencia que se mantenga una baja productividad, asociada a una baja eficiencia y
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eficacia, siendo esto un problema para la empresa al no cumplir con las expectativas de

sus clientes en el mercado nacional.

Para poder resolver las causas identificadas y el problema de la baja productividad
se propone la implementacién de las 5S, dicha metodologia acuhada en Japon,
proveniente del Toyota Production System, proviene de cinco palabras japones que
traducidas son clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina, dicha propuesta

pretende mejorar la productividad de la empresa y lograr que su competitividad mejore.

Problema general

¢ Como influye la aplicacién de la metodologia 5S en la Productividad de la

fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 20257

Problemas especificos

¢, Como influye la aplicacion de la fase CLASIFICAR en la productividad de la

fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 20257

— ¢Como influye la aplicacién de la fase ORDENAR en la productividad de la
fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 20257

— ¢Como influye la aplicacion de la fase LIMPIEZA en la productividad de la
fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 20257

— ¢ Coémo influye la aplicacion de fase ESTANDARIZACION en la productividad de
la fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 20257

— ¢Como influye la aplicacion de la fase DISCIPLINA en la productividad de la

fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 20257

Objetivo General:
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Determinar como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la Productividad

de la fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025,

Objetivos especificos:

Determinar como influye la aplicacion de la fase CLASIFICAR en la productividad
de la fabricacién de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025.
Determinar como influye la aplicacion de la fase ORDENAR en la productividad
de la fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025.
Determinar como influye la aplicacion de la fase LIMPIEZA en la productividad de
la fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025.
Determinar cémo influye la aplicacion de fase ESTANDARIZACION en la
productividad de la fabricacién de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima
2025.

Determinar como influye la aplicacion de la fase DISCIPLINA en la productividad

de la fabricacion de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025.
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CAPITULO II. Fundamento del Tema elegido

2.1. Bases tedricas
El presente informe presenta como titulo la Metodologia 5S para mejorar la Productividad
en una empresa texti — Lima 2025. Para la variable independiente dominada

metodologia 5s se cuenta con las siguientes teorias:
Teoria de las 5S

Para Grzelczak y Siewczynska (2024) La técnica 5S fue desarrollada por Takashi
Osada en 1970 y mas tarde por los ingenieros de Toyota Sakichi Toyoda y Kiichiro
comenzaron a implementar esta técnica comercialmente. EI nombre del método descrito
proviene de las primeras letras de cinco palabras japonesas que indican las etapas de
implementacion del método 5S, Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar),

Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (disciplina).

El método 5S es una herramienta que apoya el analisis de los procesos que

ocurren en el lugar de trabajo (Bharambe et al., 2020).

El método 5S es un proceso continuo de mejora del entorno laboral, también se
considera una herramienta que ayuda a revelar problemas y, si se implementa de manera
eficaz, puede convertirse en un elemento del proceso de control visual de la produccion
ajustada. Luego de su implementacion, el resultado obtenido es una organizacion eficaz

del lugar de trabajo, la simplificacion del lugar de trabajo (Liker, 2004).

El método 5S se utiliza principalmente para mejorar los lugares de trabajo en los
procesos de produccién y logistica, pero el uso del 5S también se observa en sectores

de servicios como hospitales, bancos y universidades. Asimismo, tras su implantacién
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en una fabrica o empresa, se logra algunos resultados medibles como son la mejora de
la eficiencia, la mejora de la productividad y la reduccion de las pérdidas y el tiempo de

inactividad (Gupta, 2022).

Segun Chrusciel (2023), el método 5S es una herramienta eficiente y de bajo costo
para una producciéon ajustada basada en las personas. Requiere la participacion de los
operadores en sus propias estaciones de trabajo y ayuda a inculcar una cultura de

calidad, productividad y mejora.

Segun Palange y Dhatrak (2021), el propdsito de un sistema 5S implementado de
manera efectiva es reducir las pérdidas de la empresa, que generalmente surgen como
resultado del desperdicio generalmente entendido, en Japon a los desperdicios se les

conoce como muda.

Teoria de Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing es una de las técnicas que las organizaciones de
fabricacion deben utilizar en el entorno empresarial altamente competitivo y dinamico de
hoy en dia para mejorar y preservar su competitividad, por un lado, y reducir los residuos,

por otro (Naeemah et. al, 2023).

En los ultimos afos, la nociéon de Lean Manufacturing se ha convertido en un
campo de investigacion muy importante en la gestion de operaciones. El Lean
Manufacturing es una estrategia multifacética que comprende una amplia gama de
técnicas de gestion para reducir los residuos y mejorar el rendimiento operativo (Aadithya

et. al, 2023).
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El objetivo principal del Lean Manufacturing es erradicar cualquier forma de
desperdicio dentro del proceso de fabricacion. La fabricacion ajustada surgio del
pensamiento ajustado, que ofrece una solucién al despilfarro. El pensamiento Lean
permite la identificacion del valor, la secuenciacion de las operaciones que crean valor y
la ejecucion de estas actividades con menos esfuerzo humano, menos aparatos y menos

tiempo y espacio (Asif et. al, 2024).

El Lean Manufacturing promueve la mejora continua en un entorno dinamico y
competitivo, lo que ayuda a muchas empresas a lograr un alto rendimiento financiero

(Sakthi y Jeyapaul, 2021).

Teoria del Sistema de Produccion Toyota

El Sistema de Produccion de Toyota (TPS) fue un enfoque revolucionario para la
produccion de automéviles que influyé en empresas de todo el mundo. El Sistema de
produccion de Toyota, hace hincapié en la fabricacion esbelta, o Lean Manufacturing, la
mejora continua (kaizen) y la eliminacion de los residuos en todos los procesos de

produccioén (Tavares de Carvalho et. al, 2025).

Al fomentar la produccién Justo a Tiempo (JIT) y la gestidn de la calidad (TQM),
los principios del TPS han influido significativamente en la industria textil. Estas
metodologias agilizan los flujos de trabajo de produccion, reducen la sobreproduccion y
garantizan una mayor coherencia en la calidad del producto. Ademas, promueven la
sostenibilidad al minimizar el uso de recursos y la generacién de residuos (Desore y

Narula, 2018).
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En las ultimas décadas, el Lean-TPS se ha implementado en la industria
occidental en diferentes sectores y organizaciones y se han logrado resultados
interesantes en términos de rendimiento, especialmente en lo que respecta a la
reduccion del inventario, la satisfaccion del cliente, el tiempo de entrega y la reduccién

de residuos en general (Chahal et. al, 2017).

Para la variable dependiente dominada productividad se cuenta con las siguientes

teorias:

Gestion por objetivos

La teoria de Teoria de la Gestién por Objetivos (MBO) cuyo mentor es Peter
Drucker quien destaco la productividad no solo se mide en términos de eficiencia, sino
en el logro de los objetivos organizacionales. El enfoque se centra en la toma de
decisiones participativa y en la alineacion de los objetivos personales y organizacionales

(Drucker, 2019).

El control, como funcién fundamental de la gestion, junto con la planificacion, que
va de la mano con la toma de decisiones, forman la base de la gestibn empresarial
moderna, en cuyo marco se desarrolla el modelo para alcanzar los objetivos
establecidos, en este modelo el logro y la realizacion de los objetivos son las tareas

basicas de la gestidn (Piplica et. al, 2024).

Las tareas asignadas a la administracion son cada vez mas exigentes y requieren
nuevos conocimientos y habilidades. La famosa gestion por objetivos de Drucker ha
sobrevivido, pero su esencia es cambiar y adaptarse a los nuevos conocimientos

determinados por las necesidades de la gestion. La planificacion, la organizacion, el
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liderazgo y el control son, por lo tanto, las cuatro funciones de la administracion, pero
debe tenerse en cuenta que cada una de ellas se desarrolla de forma independiente y la

direccion se convierte en direccion (Lukovic, 2014).

Ventaja Competitiva

Tras la publicacion de los influyentes libros de gestion estratégica
titulados Competitive Strategy en 1980 y Competitive Advantage en 1985, Michael Porter
amplié su area de analisis y cruzo los compartimentos tradicionales de las disciplinas
académicas. Es importante destacar que Porter amplié el ambito de su investigacion e
influencia al diversificarse hacia otras disciplinas académicas, especialmente el
desarrollo econémico de las naciones y el desarrollo urbano y regional (Huggins y lzushi,

2015).

Ademas, Porter (1990) sentdé las bases para comprender mejor cdémo
evolucionaba el desarrollo econdmico, tal como se manifestaba en la competitividad, en
las distintas naciones debido a los cambios en una serie de fuerzas clave que impulsaban
la productividad y el crecimiento econdmico, dichas fuerzas fueron el poder de
negociacion de los clientes, poder de negociaciéon de los proveedores, amenaza de
productos sustitutos, amenaza de entrada de nuevos competidores y rivalidad entre

competidores existentes.

Con el tiempo, Porter en los anos 2000, llegd a la conclusion de que muchas de
estas fuerzas no eran genéricas ni estaban distribuidas uniformemente entre las
naciones, sino que estaban «agrupadas» en regiones particulares de las economias

nacionales. En este sentido, se puede considerar que los origenes de La ventaja

29



competitiva de las naciones se remontan a los estudios econdmicos de orientacidon
espacial que se remontan a Alfred Marshall. Es por eso por lo que la ventaja competitiva
de las naciones de Porter es un estudio convincente de las industrias exitosas en varios
paises. La ventaja competitiva es el resultado de un proceso localizado, e incluso de
agrupamiento, que genera conocimiento y esta orientado a la innovacién, en el que
participan instituciones (incluido el gobierno), la cultura y los valores, una historia,

ademas (Jacobsen, 2015).

Teoria de la Gestion de la Calidad Total (TQM)

La Gestion de la Calidad Total o TQM por sus siglas en inglés, es una estrategia
clave que lleva a las organizaciones a mejorar la eficacia general y el rendimiento para

lograr un estatus excepcional (Usrof y ElImorsey, 2016).

Otra definicion menciona que es un enfoque de gestién que surgidé para mejorar
la calidad de los productos y servicios y, a través de ello, fortalecer el desempefio

organizacional (Durairatham et. al, 2020).

Segun Kumar y Sharma (2017), la gestion de la calidad es un proceso dirigido por
la alta direccidon para involucrar a todos los empleados en la mejora continua del

desempeno de todas las actividades.

Ademas, ofrece principios rectores que hacen hincapié en la mejora continua de
los productos y servicios para cumplir o, posiblemente, superar los requisitos o

expectativas de la organizacién de los clientes (Agus y Selvaraj, 2020).

2.2. Marco conceptual

Clasificar (SEIRI)
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Se refiere a descartar de la zona de trabajo todos los objetos que no corresponden
para la labor que debe de realizar el operario. Esta labor tiene su foco en disgregar lo
qgue sirve de lo que no sirve, de esta manera se controla un stock minimo de cosas que
realmente son utiles y no se tiene desechos acumulados, dificultando los traslados y
manipulaciones. Asimismo, se debe identificar y separar los materiales necesarios e
innecesarios, desechando estos ultimos para disminuir las mudas o desperdicios

(Manzanares et. al, 2022).

Ordenar (SEITON)

En esta fase se debe de organizar y clasificar todos los elementos que son utiles
para las labores diarias, la clasificacion debe de tener un criterio que involucre la
frecuencia de uso para disminuir el tiempo de busqueda de estos objetos y que se
puedan devolver al lugar donde les corresponde, ademas se emplean actividades como
la marcacion de las areas de trabajo, tener un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar. Ademas, se establece como se deben ubicar e identificar los materiales necesarios
para que puedan encontrarse, usarse y reabastecerse facil y rapidamente (Manzanares

et. al, 2022).

Limpieza (SEISO)

Esta fase de limpieza involucra también la inspeccién de todo el ambiente de
trabajo, con la finalidad de hallar defectos y desterrarlos, de esta forma se previenen los
accidentes sobre todo en las maquinas, ademas se tiene otras actividades como unificar
la limpieza las labores diarias, tener claro que la limpieza es una laboral imperativamente

necesaria, identificar fuentes de suciedad y conservar todo en un estado limpio. Ademas,
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se debe de identificar y eliminar las fuentes de suciedad, garantizando que todos los
equipos estén siempre en perfectas condiciones, de esta manera los costos de
mantenimiento y prevencion para evitar accidentes seran controlados (Manzanares et.

al, 2022).

Estandarizar (SEIKETSU)

En esta etapa se requiere mantener las tres fases anteriores ya implementadas,
de esta manera todo se vuelve un estandar y puede ser repetido como un ciclo virtuoso.
El significado principal de la palabra estandarizar es tener un proceso o procedimientos
para ejecutarlo de forma repetitiva de tal forma que se minimicen los errores. Las
actividades que se desarrolla son la de elaborar estandares de limpieza y verificar su
cumplimiento, capacitar y transmitir el concepto de estandar, crear habitos de
organizacion, orden y limpieza, ademas se debe asignar responsables para el
cumplimiento de las primeras etapas e integrar estas actividades a sus labores
cotidianas. Ademas, se debe distinguir facilmente una situacion normal de una anormal,

mediante reglas sencillas y visibles para todos. (Manzanares et. al, 2022).

Disciplina (Shitsuke)

Esta fase proponer volver que las actividades anteriores en las fases ya definidas
se conviertan en un habito, es decir los métodos estandarizados se normalicen, ademas
se propicia el desarrollo de una cultura que perdure en el tiempo, siendo la fase mas facil
porque ya se definié todo previamente, pero a su vez la mas dificil porque depende del

compromiso que se haya logrado con los trabajadores. Asimismo, la disciplina consiste
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en trabajar en todo momento de acuerdo con lo establecido en las fases anteriores.

(Manzanares et. al, 2022).

Productividad

La productividad a menudo se evalua a través de los indices o indicadores que
permite medir una relacion cuantitativa entre dos o mas elementos. Estos indices
requieren al menos dos periodos de tiempo y, ademas, los dos elementos importantes
de eficiencia y eficacia de estos estudios no son significativamente evidentes. Algunos
estudios miden la productividad a través de la eficiencia y la eficacia. Otras
investigaciones también miden la eficiencia y la eficacia en dos etapas por separad

(Esmaeeli et.al, 2023).

La productividad también se considera un elemento importante para las
operaciones de la organizacion y su aumento crea una ventaja competitiva para la
organizacion y es un tema vital para la administracion. Obtener beneficios, reducir los
costos y desarrollar una organizacion a largo plazo requieren una mejora de la
productividad (Aduba y Asgari, 2020). Ademas, el autor define a la productividad con la

siguiente ecuacion:

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Eficiencia

La eficiencia se define en varios términos, como aumentar la produccion, reducir
los costos, aumentar las ganancias y “hacer las cosas bien” (Aduba y Asgari, 2020).

Ademas, estos autores definen el calculo de la eficiencia con la siguiente formula:
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Tiempo programado — Tiempo empleado

Eficiencia = ( )x 100%

Tiempo empleado
Eficacia

La eficacia se define como elegir las actividades de la manera correcta, ser capaz

de alcanzar metas predeterminadas y “hacer lo correcto” (Aduba y Asgari, 2020).
Ademas, estos autores definen el calculo de la eficiencia con la siguiente férmula:

Cantidad programada — Cantidad empleada

Eficacia = ( >x 100%

Cantidad programada

2.3. Antecedentes

Antecedentes internacionales

Hernandez y Pérez (2023) en su investigacion “Propuesta de implementacion de la
metodologia 5S para mejorar la productividad en taller de mantenimiento de la empresa
FINMELEC SA, ubicado en la ciudad de Duran”, plante6 como objetivo incrementar la

productividad en un taller mecanico.

Dentro del método desarrollado, la investigacion es aplicada, de enfoque mixto,
descriptiva y de disefio experimental. Ademas, se aplica un enfoque de disefo
documental, donde las bases tedricas y antecedentes son importantes para la aplicacion
de la metodologia. Las variables definidas fueron metodologia 5s y productividad, con
una poblacién compuesta por area de la empresa, al igual que la muestra. Se empled

como instrumentos y técnicas a la observacion y la ficha de registro.

El diagnéstico, que combind la herramienta de Ishikawa con el diagrama de Pareto

mostré que las principales causas de la baja productividad fueron que no se tiene
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recipientes adecuados para desechos toxicos, persona con poca experiencia falta de
capacitaciéon, no se miden adecuadamente los procesos, no se tiene manuales
estandarizados de las operaciones, no se poseen equipos de medicion, baja eficiencia

de equipos y capacidad reducida de almacenamiento.

La propuesta de implantacion contaria con las cinco fases de clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y disciplina, ademas dicha propuesta se enfocaria en la eliminacién
de los desperdicios como lo son los tiempos de espera y la organizacion de las areas de
trabajo. En la fase clasificar se propone realizar actividades como la eliminacién de los
objetos innecesarios y se busco tener los pasillos libres. Asimismo, en la fase ordenar,
se propone marcar las areas y pasillo, que se rotulen estantes y luego se coloquen cada
uno de los objetos en su lugar. Ademas, en la fase Limpiar, se propone realizar la limpieza
de las areas, ademas de crear un Gantt para la limpieza. Luego, se propone proceder
con la fase de estandarizar, donde se crean estandares para mantener las fases ya
implantadas. Finalmente, en la fase de disciplina se debe definir incentivos para

incrementar la motivacion de los trabajadores.

Los resultados obtenidos, del analisis cualitativo se obtuvo que 53.3% admitioé que
tiene documentos acumulados en el area de trabajo, ademas el 53.23% admitié que la
deficiencia del trabajo fue debido al desorden, por otro lado, el 73.3% menciond que las
areas de trabajo estaban desordenadas, asimismo, el 86.7% dijo que las herramientas
no estaban accesibles para su uso y 53.49% dijo que en el espacio de trabajo se
encontraban herramientas que no pertenecian a dicha area. Al ser una propuesta, se
espera que la productividad aumente de 57.42% a 75.32% luego de la aplicacion de las

cinco fases de la metodologia 5s.
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Arroba (2022) en su investigacion “Aplicacion de la metodologia 5S para la mejora
de productividad en una empresa productora de papeles absorbentes en una empresa
productora de papeles absorbentes”, plante6 como objetivo incrementar la productividad

en una empresa de manufactura de papeles.,

Dentro del método desarrollado, la investigacion es aplicada, de enfoque mixto,
descriptiva y de disefio experimental. Ademas, se aplica un enfoque de disefo
documental, donde las bases tedricas y antecedentes son importantes para la aplicacion
de la metodologia. Las variables definidas fueron metodologia 5s y productividad, con
una poblacién compuesta por area de la empresa, al igual que la muestra. Se empled

como instrumentos y técnicas a la observacion y la ficha de registro.

El diagndstico, que combind el uso de herramientas de estudio de trabajo como
los son el estudio de tiempos estandares con el mapeo de procesos y el uso de diagrama

de operaciones (DOP) y diagramas de analisis de proceso (DAP).

La implantacion de las cinco fases de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina se enfoco en la eliminacién de los desperdicios como lo son los tiempos de
espera y la organizacion de las areas de trabajo. En la fase clasificar se siguieron
actividades como la eliminacion d ellos objetos innecesarios y se busco tener los pasillos
libres. Asimismo, en la fase ordenar se marcaron las areas y pasillo, se rotularon estantes
y luego se colocaron cada uno de los objetos en su lugar. Ademas, en la fase Limpiar, se
realizé la limpieza de las areas, ademas se cre6 un Gantt para la limpieza. Luego, se
procedié con la fase de estandarizar, donde se crearon estandares para mantener las
fases ya implantadas. Finalmente, en la fase de disciplina se ce definieron incentivos

para incrementar la motivacién de los trabajadores.
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Los resultados obtenidos, la productividad inicial es de 390 rollos por hora, las
auditorias iniciales mostraron que los resultados oscilan entre un puntaje de 53 y 80
sobre 100, tras la implementacion de las 5s, se tiene algunos resultados como la
disminucién de actividades que no agregan valor las cuales pasaron de 97 a 70, ademas

la productividad de rollos por hora pasoé de 396 a 696, teniendo un incremento de 64%.

Antecedentes nacionales

Alarcén (2023) en su investigacion “Implementacion de la metodologia 5S para
mejorar la productividad en el area de produccion de una empresa de cereales”, planted
como objetivo incrementar la productividad en una empresa dedicada a la produccion y
venta de cereales, la empresa contaba con una produccién de 100 kg/h-h. Se aplico la
herramienta de calidad denominada Ishikawa para determinar las causas raiz del
problema, se obtuvo el desorden y limpieza en la planta (30%), la falta de métodos

estandarizados (25%) y el mantenimiento deficiente (25%).

La implantacion de las cinco fases de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina se enfoco en la eliminacién de los desperdicios como lo son los tiempos de
espera y la organizacion de las areas de trabajo. En la fase clasificar se siguieron
actividades como la eliminacion d ellos objetos innecesarios y se busco tener los pasillos
libres. Asimismo, en la fase ordenar se marcaron las areas y pasillo, se rotularon estantes
y luego se colocaron cada uno de los objetos en su lugar. Ademas, en la fase Limpiar, se
realizé la limpieza de las areas, ademas se cre6 un Gantt para la limpieza. Luego, se
procedié con la fase de estandarizar, donde se crearon estandares para mantener las
fases ya implantadas. Finalmente, en la fase de disciplina se ce definieron incentivos

para incrementar la motivacién de los trabajadores.
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La aplicacion fue enfocada en el area con mayor produccion (41%) siendo esta la
de trigo, la productividad se incrementé de 100 kg/h-h a 121.88 kg/h-h, logrando un
incremento de 22%. El tiempo de duracién del estudio fue 16 semanas, tuvo una
inversion de S/12, 030, logrando un beneficio de S/48, 756, ademas dentro de los
indicadores economicos, se obtuvo un Valor Presente Neto de S/11, 324, una Tasa
Interna de Retorno de 25%, y un indicador de Beneficio/Costo equivalente a 1.941,

teniendo como periodo de recuperacion de la inversién el tiempo de 3.74 meses.

Cobos (2023) en su investigacion “Aplicacion de la metodologia 5S en la mejora
de la productividad de una empresa de la industria farmacéutica”, planteé como obijetivo
incrementar la productividad en una empresa dedicada industria farmacéutica, la
empresa contaba con una productividad en el primer mes de 70.75%, en el segundo mes
de 69.38% y en el tercer mes con 69.47%. Dentro del método desarrollado, la
investigacion es aplicada, de enfoque mixto, descriptiva y de disefio experimental, de
corte transversal, y de enfoque positivista. Las variables definidas fueron metodologia 5s
y productividad, con una poblacién compuesta por area de la empresa, al igual que la

muestra. Se emple6é como instrumentos y técnicas a la observacion y la ficha de registro.

El diagnostico, que combind la herramienta de Ishikawa con el diagrama de Pareto
mostré que las principales causas de la baja productividad fueron la deficiencia de
distribucion del area, la demora del despacho, la falta de identificacion de inventario,

desorden en las areas de trabajo, materiales en mal estado y inexactitud de inventario.

La implantacion de las cinco fases de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina se enfoco en la eliminacién de los desperdicios como lo son los tiempos de

espera y la organizacion de las areas de trabajo. En la fase clasificar se siguieron
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actividades como la eliminacion d ellos objetos innecesarios y se busco tener los pasillos
libres. Asimismo, en la fase ordenar, se realizé una clasificacion ABC y se marcaron las
areas y pasillo, se rotularon estantes y luego se colocaron cada uno de los objetos en su
lugar. Ademas, en la fase Limpiar, se realizé la limpieza de las areas, ademas se creo un
Gantt para la limpieza. Luego, se procedio con la fase de estandarizar, donde se crearon
estandares para mantener las fases ya implantadas. Finalmente, en la fase de disciplina

se ce definieron incentivos para incrementar la motivacion de los trabajadores.

Los resultados obtenidos, cuando se comparo el mes 1 con el mes 4, se tuvo una
un incremento que pasé de 70.75% a 80.36%, la comparacion del mes 2 y el mes 5
mostré un cambio de 59.38% a 82.79%, finalmente la comparacién entre el mes 3 y el
mes 6 fue de 69.47% a 85.21%, demostrando el incremento de la productividad el cual

fue de 9.61%, 13.41% y 15.74% respectivamente.

Cruz y Tasayco (2023) en su investigacion “Implementacion de la metodologia 5S
para mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa PROLIMSO S.A.C.
Lima 2023”, planteé como objetivo incrementar la productividad en una empresa del
rubro de plasticos, la empresa contaba con una productividad inicial de 50.72%, una
eficiencia de 69-02% y una eficacia de 73.04%. Dentro del método desarrollado, la
investigacion es aplicada, de enfoque cuantitativo, explicativa y de disefio experimental,
de corte transversal, y de enfoque positivista. Las variables definidas fueron metodologia
5s y productividad, con una poblacion compuesta por los pedidos de sillas entre los
meses de abril y mayo para el pretest y de agosto y setiembre para el posttest, al igual
que la muestra. Se empled como instrumentos y técnicas a la observacion y la ficha de

registro.

39



El diagndstico, que combind la herramienta de Ishikawa con el diagrama de Pareto
mostréo que las principales causas de la baja productividad fueron la deficiencia de
distribucion del area, la demora del despacho, la falta de identificacion de inventario,

desorden en las areas de trabajo, materiales en mal estado y inexactitud de inventario.

La implantacion de las cinco fases de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina se enfocé en la eliminacién de los desperdicios como lo son los tiempos de
espera y la organizacion de las areas de trabajo. En la fase clasificar se siguieron
actividades como la eliminacién de los objetos innecesarios y se busco tener los pasillos
libres. Asimismo, en la fase ordenar se marcaron las areas y pasillo, se rotularon estantes
y luego se colocaron cada uno de los objetos en su lugar. Ademas, en la fase Limpiar, se
realizo la limpieza de las areas, ademas se cre6 un Gantt para la limpieza. Luego, se
procedié con la fase de estandarizar, donde se crearon estandares para mantener las
fases ya implantadas. Finalmente, en la fase de disciplina se ce definieron incentivos

para incrementar la motivacién de los trabajadores.

Los resultados obtenidos, la productividad pasé de 50.72% a 68.92% (incremento
de 18.2%), la eficiencia crecié de 69.02% a 79.45% (incremento de 10.43%) y la eficacia

creci6 de 73.04% a 87.22% (incremento de 14.18%).

2.4. Justificacion de la metodologia elegida.

La justificacion tedrica del presente informe de suficiencia profesional se basa en
las tedricas investigadas dentro del marco teérico, donde destacan la filosofia de Lean
Manufacturing, basada en la eliminacion del desperdicio, ademas se tiene la definicidén
de la metodologia 5S, la cual se emplea en cinco fases que son clasificar, ordenar,

limpieza, estandarizacién y disciplina. Por otro lado, la mejora de la productividad es
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considerado un objetivo estratégico, como definicién busca incrementar la eficiencia y
eficacia de las operaciones, esto va en concordancia con la definicion de las 5S que

busca mantener un ambiente laboral limpio, ordenado, reduciendo el desperdicio.

Con respecto a la justificacion practica del presente informe de suficiencia
profesional, la empresa en estudio ha presentado como problema una baja productividad,
ante esto, se ha analizado diversas causas como son exceso de materiales que no se
usan o estan en deterioro, los altos tiempos de busqueda de materiales, desorden en el
area y procesos no estandarizados. Por tanto, la aplicacion de una metodologia como
las 5s permite reducir estas causas mencionadas para lograr incrementar la

productividad dentro de la empresa y alcanzar niveles de clase mundial.

La justificacion metodoldgica, se basa en un analisis de diagndstico realizado con
herramientas de calidad, como son el diagrama de Ishikawa y el Diagrama de Pareto,
luego de haber establecido las principales causas de la baja productividad, se sigue la
metodologia de implementacion de las 5S, las cuales son cinco fases, cada fase requiere
de la aprobacién de la misma, para lograr medir esto, se emplea un modelo de auditoria,
una vez que la fase esta aprobada se puede pasar a la fase siguiente hasta culminar

todas las fases.

La justificacion econdmica, se basa en que el presente informe de suficiencia
profesional se basa en un proyecto de inversion, donde se evalud la inversion necesaria
para poder llevarse a cabo, como todo proyecto de inversion, los accionistas realizan un
desembolso de su dinero, con la espera de obtener beneficios, es por eso que este
informe esta sustentado con indicadores financieros tal como son la tasa interna de

retorno (TIR) y el valor presente neto (VAN).
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CAPITULO llI: Aporte y desarrollo de la experiencia

En el presente capitulo se desarrolla todo lo aplicado dentro de la experiencia a lo
largo de los afos laborales en la empresa en estudio, esto dentro del marco del Informe
de Suficiencia Profesional. El objetivo es mostrar la evolucién del aprendizaje del
profesional a lo largo de los afos, asi como la aplicacion practica del proyecto
implementacion de la metodologia 5S, el cual se realizd con el objetivo de mejorar el

problema diagnosticado en la empresa.

3.1. Diagnéstico de la situacion problematica

En la figura 6 se muestra el diagrama de arbol, dicha técnica es util para
ejemplificar el problema principal de la empresa, el cual es la baja productividad, donde
se desprenden 4 problemas secundarios, teniendo como primer problema secundario
(P1) a la interferencia en el flujo de trabajo con un 30%, ademas se tiene como segundo
problema secundario al alto tiempo de busqueda de objetos (P2) con un 30%, asimismo
se tiene como tercer problema secundario los defectos por suciedad (P3) con un 20% y
finalmente como cuarto problema secundario se tiene a los defectos por mal

almacenamiento (P4) con un 20%.

El paso siguiente es determinar las causas mas relevantes por cada problema
secundario, es de esta manera que la interferencia en el flujo de materiales (P1) tiene
dos causas principales las cuales son material obsoleto en el area de trabajo (C1) con
un 15% y los elementos sin uso en el area de trabajo (C2) con un 15%. Por otro lado,
para el caso del problema secundario alto tiempo de busqueda de objetos (P2) se
identificaron dos causas principales las cuales son inadecuada ubicacion de

herramientas (C3) con 15% e inadecuada ubicacidén de materia prima (C4) con 15%.
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El tercer problema secundario denominado falla de equipos (P3) tiene asociado
dos causas principales, las cuales son la falta de procedimientos de limpieza (C5) con
un 10% y la falta de un plan de limpieza (C6) con un 10%. El cuarto problema secundario
denominado defectos por mal almacenamiento (P4) tiene dos causas principales las
cuales son falta de procedimientos estandares (C7) con un 10% y la falta de capacitacion

al personal (C8) con un 10%.

Figura 6

Diagrama de arbol

P1: Interferenciaen el
flujo de trabajo
Brecha técnica: (30%)
Productividad
actual es27%
menos de la meta
(53 unid/semanavs
72 unid/semana)

P2: Alto tiempo de
busqueda de objetos
(30%)

Problema:
Baja
productividad

P3: Falla de equipos
(20%)

Impacto
economico:
Pérdida
aproximada
de S/32, 900
por no
cumplir la P4: Defectos por mal
produccion almacenamientode
requerida producto terminado
(20%)
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La brecha técnica se produce debido a que se tiene una produccion de 53
unidades por semana, siendo menor a las 72 unidades por semana requeridas, esto

equivale a un 27% menos.

El impacto econdmico se produce porque debido a la baja productividad, no se

logra alcanzar la produccion requerida ocasionando una pérdida mensual de S/32, 933.

Como solucion a la problematica de la empresa, los problemas asociados y las
principales causas de cada uno, se propone la implementacion de la metodologia 5S,
debido a que el problema interferencia en el flujo de trabajo (P1) se soluciona con la
primera fase de las cinco 5 denominada Clasificar (S1), el segundo problema secundario
alto tiempo de busqueda de objetos (P2) se soluciona con la segunda fase denominada
Ordenar (S2), el tercer problema secundario falla de equipos (P3) se soluciona con la
implementacion de la tercera fase de Limpieza (S3) y finalmente el ultimo problema
secundario defectos por mal almacenamiento (P4) se soluciona con la aplicacion de las

fases de Estandarizacion y Disciplina (S5). El detalle se muestra en la figura 7.

Figura 7
Solucién de la problematica de la empresa

Problema:
Baja
productividad

P4: Defectos por mal
almacenamiento
(20%)

P1: Interferenciaen el P2: Alto tiempo de
flujo de trabajo busqueda de objetos
(30%) (30%)

P3: Falla de equipos
(20%)
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3.2. Desarrollo de la experiencia
Cuando ingresé a la empresa, empecé como practicante preprofesional, debido a

que la empresa no contaba con datos, mis primeras funciones fueron las siguiente:

Practicante preprofesional

Levantamiento de procesos, en donde realicé la diagramacion y flujo gramas de
los principales procesos de produccion, ademas de elaborar los diagrama de
operaciones (DOP) y diagrama de actividad de procesos (DAP), también colaboré con la
recopilacion de los datos para un estudio de tiempos, realizando con un cronémetro la
toma de tiempos para luego registrarlos en una base de datos de Excel, luego se pudo
establecer una valoracion y un tiempo suplementario, para poder identificar los tiempos

estandares.

Asistente de produccion

Luego mi linea de ascenso siguid y tuve la oportunidad de gestionar y administrar
los datos del area de produccidn, esto incluye el registro de las horas de trabajo, controlar
las horas planificadas, elaborar indicadores de eficiencia; ademas se registra la
produccion programada, la produccion real, esto con el fin de elaborar el indicador
eficacia, teniendo ambos indicadores se tiene el registro de la produccién por cada

producto.

Analista de mejora continua

Como analista de mejora continua, se me encargo colaborar un equipo y ser el
nexo entre el jefe de mejora continua y los operarios de produccion y mantenimiento para

llevar a cabo el proyecto “Implementacion de la metodologia 5S”. Dentro de las funciones
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que desempefié fueron apoyar en la conformacion del Comité 5S, donde apoyé en la
capacitacion y elaboracién de las principales directrices del proyecto y elaboré las actas

de inicio y compromiso.

Luego, mis funciones fueron de apoyar en el desarrollo del proyecto, apoyando en
la capacitacion al personal operario y los técnicos de mantenimiento, ademas de apoyar

con el reforzamiento del compromiso con los jefes y altos directivos.

Ademas, participé, como auditor dentro del proyecto, realizando las evaluaciones
al personal de la empresa, luego apoyeé con la tabulacion de los valores para obtener los
puntajes de cada auditoria, posteriormente apoyé con las oportunidades de mejora

dentro de las areas, ayudandolos a que puedan superar las auditorias.

Con respecto al proyecto en si, participé en la fase clasificar con el registro de
elementos y su categorizacion para eliminarlos, repararlos o venderlos; otra actividad
que realicé es la de elaboracion de formatos, tanto de letreros y sefializacion para la fase
ordenar, dentro de la fase de limpieza, realicé los formatos y manuales, en la fase
estandarizacién, desarrollé los principales formatos estandares y en disciplina, apoyé en
la capacitacion y reforzamiento de la metodologia, trabajando uno a uno con cada

personal hasta que esto se volvié un habito.

3.3. Modelado de la propuesta o solucion

En este acapite se desarrolla la fase previa y las cinco fases de la implementacion
de la metodologia 5S. Previamente a la implementacion, se realiz6 un diagrama de
Ishikawa para establecer las causas del problema principal denominado baja

productividad, este se muestra en el anexo 3. Luego, en la planta se cuenta con 100
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operarios, cada uno de ellos realizé una puntuacion sobre la causa mas relevante, para
establecer las frecuencias y porcentajes para cada causa (ver anexo 4), de esta forma el

proyecto debe atacar a estas causas de forma prioritaria.

Formacion de un comité de 5S

Con la finalidad de establecer un comité de gestion de la empresa, se desarrolld
el cronograma mostrado en la figura 8. Este comité se realizé con la finalidad de poder
tener un mando jerarquico comprometido que despliegue las directrices al personal a su

cargo y apoye en el cumplimiento del proyecto.

Figura 8
Solucién de la problematica de la empresa

Liderde 5S (Jefe
deplanta 1)

Facilitador 5s
(Analista de
mejora continua)

Lider de area Liderde area 2 Liderde area 3
(Supervisor 1) (Supervisor 2) (Supervisor 3)

Grupo Grupo Auténomo Grupo Auténomo
Auténomo1 2 3

Con respecto a la planificacién, el proyecto se destind para ser realizado entre los
meses de julio y diciembre del 2024, el cronograma de planificacion se presenta en la

tabla 2.
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Tabla 2

Cronograma de implementacion de 5S.

Fase Julio Agosto Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre
Inicial X

Clasificacion X

Orden X

Limpieza X X

Estandarizacion X

Disciplina X

Situacién Actual

Dentro de la situacién actual, con respecto a la fase clasificar se tiene elementos
que no corresponden al area de trabajo, en la figura 10, se aprecia que los tubos de los
conos se encuentran en sus cajas, pero estan en el suelo del area de produccion, esto

provoca dificultad en el transito del personal.

Figura 9

Caja de tubos tirados en el suelo en area que no le corresponde

Ademas, la acumulacion del material en el suelo es otra tendencia, esto se
muestra tanto en los pasillos, los conos en sus cajas, reforzando lo ya mencionado con

anterioridad, ver figura 11.
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Figura 10

Conos tirados en el suelo en area que no le corresponde

La acumulacién de objetos que no corresponden dentro del area de trabajo es otra
constante, se tiene botellas de plastico utilizadas por los operarios que son almacenadas

sin ningun beneficio, ocupando un espacio en las repisas (ver figura 11).

Figura 11

Acumulacion de botellas de plastico

Con respecto a la fase ordenar, se tiene la presencia de fardos de tela en el suelo
donde no se respeta las lineas amarillas para tener un orden en los pasadizos, el detalle

se muestra en la figura 12.
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Figura 12

Fardos de tela fuera de la linea amatrilla

Con respecto a la fase de limpieza, los productos e insumos, muchas veces se
encuentran en el suelo, esto provoca que tengan defectos de calidad, tales como
suciedad, pelusas, manchas o rasgaduras, esto ocurre en el area de corte (ver figura 13),

de la misma manera las maquinas se encuentran sucias (ver figura 14).

Figura 13

Bobina en el suelo dentro del area de corte
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Figura 14

Maquina sucia

Con respecto, a los utiles de limpieza, estos no tienen determinado un lugar para
que sean guardados, ocasionando que se coloquen dentro del area de produccion,
tampoco se respeta la linea amarilla divisoria, y se mezclan escobas con recogedores o

viceversa, ver figura 15.

Figura 15

Utiles de limpieza mal organizados

Con respecto a la fase estandarizar, no se tiene un estandar de almacenamiento

es por eso por lo que el producto terminado se coloca en el suelo (ver figura 16), se
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apilan de cualquier forma (ver figura 17 y 18), esto provoca que tengan fallas de calidad

debido a las rasgaduras, deformacion del producto o suciedad.

Figura 16

Producto terminado en el suelo

Figura 17

Apilamiento vertical

Otra mala practica de almacenamiento es que los fardos de tela ya terminados se
apilan cerca de la maquina, provocando que estos se dafien muchas veces por el calor

y el contacto con estas (ver figura 19).
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Figura 18

Apilamiento en el suelo

Figura 19

Apilamiento cerca de las maquinas

Clasificar o Seiri

El objetivo de esta fase es identificar todos los objetos que no corresponden al
lugar donde se encuentra, también se identifica las maquinas o herramientas u objetos
que estan dafados, otros productos que son necesarios de hallar es los que se pueden

reparar o vender, una herramienta muy util es la tarjeta roja (ver figura 20).
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Figura 20

Modelo de tarjeta roja

TARJETA ROJA | N2 iiiiiniiaiimmiiny

ELEMENTO:

MOTIVO:

APLICO: sl

FECHA G luln

Con respecto a los objetos identificados (ver tabla 3) se resalta que se tienen

objetos clasificados en deteriorado, objetos por reparar y los objetos que se encuentran

dentro de las areas que no le corresponden.

Tabla 3

Inventario de objetos en la planta.

N Elemento Cantidad Comentarios

1 Mesa para maquina 2 Obsoleto

2 Mesa para corte 2 Obsoleto

3 Silla 6 Obsoleto

4 Estante 3 Sin uso -Por reparar
5 Gaveta 3 Sin uso- Por reparar
6 Bolsa de mascarilla 4 Desperdicio

7 Botellas de plastico 30 Desperdicio

8 Canastillas 10 Danado

9 Parihuela 8 Danado

10 Cajas 8 Desperdicio

11 Fardos de tela 5 Danado

12 Shampoo 4 En otra area

13 Balanza 2 Sin uso -Por reparar
14 Tubos 20 Desperdicio

15 Escobas 2 Desperdicio
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Después de identificar todos los elementos, su cantidad y su descripcion si debe
ser eliminado, reparado o trasladado a otra area, se procede a elaborar un plan de accion

de estos elementos para decidir qué hacer, el detalle se muestra en la tabla 4.

Tabla 4

Inventario de objetos en la planta.

N Elemento Cantidad Plan de accion Clasificacion de
gravedad

1 Mesa para maquina 2 Eliminado Baja

2 Mesa para corte 2 Eliminado Baja

3 Silla 6 Eliminado Baja

4 Estante 3 Reparar Baja

5 Gaveta 3 Reparar Baja

6 Bolsa de mascarilla 4 Eliminado Alta, contaminacién
7 Botellas de plastico 30 Eliminado Baja

8 Canastillas 10 Eliminado Baja

9 Parihuela 8 Eliminado Media

10 Cajas 8 Eliminado Baja

11 Fardos de tela 5 Eliminado Baja

12 Shampoo 4 Al area que Baja

corresponde

13 Balanza 2 Reparado Baja

14 Tubos 20 Eliminado Baja

15 Escobas 2 Eliminado Baja

En la tabla 5 se muestra el resultado de las tarjetas rojas, donde se tiene 87

elementos desechados,8 objetos reparados y 4 elementos trasladados al area que le

corresponde.

Tabla 5

Consolidado de acciones.

Resumen de acciones Cantidad
Desechados 87
Reparados 8
Trasladados 4
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Ordenar o Seiton

El objetivo de esta fase es ubicar cada elemento en su lugar y tener un lugar para

cada elemento, es por eso por lo que en la tabla 6 se muestra el inventario de letreros,

el color azul es para las areas, el color verde es para las maquinas y el color anaranjado

para los muebles.

Tabla 6

Consolidado de letreros.

N° Letrero Cantidad Color
1 Area de recepcion de materia prima 1 Azul
2 Area de extrusion 1 Azul
3 Area de recepcion y pesado 1 Azul
4 Area de hilo multifilamento 1 Azul
5 Area de telares tubulares 1 Azul
6 Area de telares Karl Mayer 1 Azul
7 Area de laminado 1 Azul
8 Area de impresion 1 Azul
9 Area de inversora de manga 1 Azul
10 Area de conversion 1 Azul
11 Area de prensa 1 Azul
12 Area de inventario de materia prima 1 Azul
13 Area de producto terminado 1 Azul
14 Area de SSHH 2 Azul
15 Area Administrativa 1 Azul
16 CNC 1 Verde
17 Maquina extrusora 6 Verde
18 Prensadora 4 Verde
19 Maquina multifilamento 30 Verde
20 Karl Mayer Rashel 10 Verde
21 Estantes 4 Anaranjado
22 Mesas 4 Anaranjado

Ademas de los letreros, se procedera a pintar de color amarillo las lineas divisorias

de las areas y maquinas para mantener un orden de trabajo, en la figura 21, se aprecia

que la materia prima esta dentro de la linea amarilla pintada.

56



Figura 21

Materia prima dentro de la linea amatrilla

Ademas, también se realizé la rotulacion de los objetos dentro de la planta, lo cual
permitié aumentar la productividad en la busqueda de insumos, cada uno tiene ahora un

letrero que le corresponde, el detalle se muestra en la figura 22.

Figura 22

Rotulacion

Limpieza o Seiso

En la fase de limpieza se define un plan de limpieza compuesto por las maquinas,

responsable, tarea, turno, frecuencia, tiempo e implementos, ver tabla 7.
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Tabla 7

Plan de limpieza.

Maquina Responsable Tarea Turno Frecuencia Tiempo Implementos
(min)
Extrusora de Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
rafia externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Quincenal 60 Mascarilla,
interna guante,
Corte Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Mensual 20 Mascarilla,
interna guante,
Bobinadora  Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Mensual 20 Mascarilla,
interna guante,
Telar circular Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Mensual 20 Mascarilla,
interna guante,
Laminadora Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Quincenal 60 Mascarilla,
interna guante,
Impresora Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Quincenal 60 Mascarilla,
interna guante,
Convertidora Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascairilla,
externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Quincenal 90 Mascarilla,
interna guante,
Extrusora de Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
globo externa trapo
Mecanico Limpieza 1 Quincenal 90 Mascarilla,
interna guante,
Telar de Operario Limpieza 3 Diario 10 Mascarilla,
malla externa trapo
Rashel Mecanico Limpieza 1 Quincenal 60 Mascarilla,
interna guante,

Nota. Tomando de “Anélisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una linea de confecciones
de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de herramientas de manufactura esbelta” por Mejia

, 2013, p.6.

58



Un procedimiento creado en la fase de limpieza es el de identificar las fuentes de
suciedad (FS), se entiende por fuentes de suciedad a toda parte de maquina o zona de
trabajo que esta propenso a ensuciarse y no requiere de mayor complejidad en la
limpieza; por otro lado, también se identifican los lugares de dificil acceso para la limpieza
(LDA), donde se entiende a este término como los lugares dificiles para la limpieza que
requieren que la maquina esté detenida, personal, especializado como un mecanico e

implementos de seguridad, el detalle se muestra en la figura 23.

Figura 23

Identificacion de LDA y FS en la Extrusora

IDENTIFICACION DE LAS FUENTES DE N°1
SUCIEDAD (FS) Y LUGARES DE DIFICIL Fecha de elaboracién:
Procomsac ACCESO PARA LA LIMPIEZA(LDA) 14/09/2024
Elaborado por:
Tema : Extrusora Aprobado por:
(LDA) Parte superior

(FS) Acumulacion
de polvo en zona
trasera

de la maquina

(FS) Acumulaciéon
de polvo en maquina

(F%) Parte externa
De la maquina

(F S) Residuos por
trabajos realizados

(FS) Acumulacion d
polvo

Areas: Luis Alberto

Produccién

Participantes:

Fecha de ensenanza:

15/11/2024

Emerson Pedri

Responsable:

Luz

Eduardo Mendez

Nota. Tomando de “Analysis of improvement for the implementation of lean manufacturing tools in the
clothing line of a textile company in Lima” por Mejia y Rau, 2019, p.6.

El otro procedimiento de esta fase es el de identificacion de las zonas de riesgo
para la limpieza, esto es importante para evitar accidentes, existen riesgos eléctricos,

riesgos mecanicos, riesgos de caida, de atrapamiento, entre otros, los procedimientos
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de limpieza de las maquinas deben ir acompafnados de procedimientos de identificacion

de riesgo, tal como se muestra en la figura 24.

Figura 24

Identificacion de zona de riesgo para la limpieza en la Extrusora

ZONADERIESGOS DE Mo
B Procomsac LIMPIEZA 14/09/2024

Elaborado por:

Tema : Extrusora Aprobado por:

RIESGO DE

- RIESGO
INFLAMACION

ATRAPAMIENTO

RIESGO DE
INHALACION DE
QUIMICOS

[ Areas Produccién Participantes: Morén

| Fecha de ensenanza: | 15/11/2024 Ernesto J.

[ Responsable: Calixto G.Suarez

Nota. Tomando de “Analysis of improvement for the implementation of lean manufacturing tools in the

clothing line of a textile company in Lima” por Mejia y Rau, 2019, p.6.

Finalmente, en esta fase, queda que los operarios apliquen lo desarrollado,

actuando en la limpieza cada vez que sea requerido, ver figura 25.

Figura 25

Limpieza de maquina

» T
A

Estandarizacion o Seiketsu
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Dentro de la fase de estandarizacion, se implemento los procedimientos de trabajo
y se colocaron en los tableros de gestidn visual, se puede apreciar en la figura 26 el
tablero de gestion visual en conversion y en la figura 27 el tablero de gestién visual en el

area de extrusion.

Figura 26

Tablero de gestion visual en el area de Conversion

A e ——

CONVERSION

— e

. ,.7',, 5
e diiinnil

{4 ,:'1

Figura 27

Tablero de gestion visual en el area de Extrusion

Finalmente, en esta fase, se tiene la Leccion de Un Punto (LUP) para tener un

estandar practica, rapido y visual del método de almacenamiento, ver figura 28.
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Figura 28

Leccion de un punto de almacenamiento de fardos

N°1
Procomsac LECCION DE UN PUNTO Fecha de elaboracion:
(LUP) 01/11/2024
Elaborado por:
Tema : Almacenamiento de Fardos. Aprobado por:

‘-1‘,5\“‘“ i\ 1. Medida de parihuela:

largo: 120 cm, ancho

WML, | 100cm, altura 15.5 cm.

—— et P, avert | 2. Método de paletizacion, 4

' fardos en la base, se amarra

por columnas.

3. Altura maxima aceptada para
instalaciones de
almacenamiento es de 1.7
metros (con estiba)

4. Pasillos libres (70 cm) de
pasillo peatonal periférico

5. Ancho de los pasillos debe
ser de minimo 1 metro (Si es
sentido Unico), si es dos
sentidos (1.4 metros)

Areas: Almacén Participantes: Jorge Giovanni
Fecha de ensenanza: 15/11/2013 Walter Gonzales
Responsable: Walter Gonzales J.J.Suarez

Disciplina o Shitsuke

Dentro de la ultima fase, se busca que los colaboradores puedan cumplir las 4
fases anteriores, esto se realizé con capacitaciones constantes a lo largo del tiempo,
ademas se estableceran bonos por desempefio y reconocimientos al colaborador que
fomente las 5Ss en su area de trabajo. Se busca el compromiso y la practica seguida de

la metodologia descrita, a través de los siguientes lineamientos:

¢ Refuerzo de los conocimientos de 5S a los trabajadores mediante talleres. Para
poder garantizar el empleo de esta herramienta, se brinda talleres para poder

reforzar conocimientos de los operarios (ver figura 29).
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e Crear frases, eslogan, insignias, boletines. Mensualmente, se propondra la
participacion de 1 colaborador, elegido aleatoriamente, para que pueda crear

un eslogan que motive al resto de sus compafieros de trabajo a ejecutar las 5S.
e Mostrar las fotografias del antes y después en un tablero de gestién visual.
¢ Respetar horarios de trabajo y refrigerio para no incurrir en horas extras.
¢ Intensificar las relaciones laborales

e Continuar con un programa de auditorias (Cronograma de auditorias post
proyecto).

En los afos siguientes, se propone llevar a cabo una auditoria interna, para poder

garantizar que se cumplala metodologia de las 5S y no decaiga en el tiempo.

Figura 29

Capacitacion al personal
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Tabla 8

Plan de auditorias.

Mes Fechas Consultor Area Tema Entrega de Capacitacion
resultados requerida

Marzo 15/03/2025 S.M.C Produccion 5S 20/03/2025 No

Junio 15/06/2025 S.M.C Producciéon 5S 20/06/2025 Si

Setiembre 15/09/2025 S.M.C Produccién 5S 20/09/2025 No

Diciembre 15/12/2025 S.M.C Produccion 5S 20/12/2025 Si

Evaluacion Econémica

Con respecto a la evaluacion econdmica, en primer lugar, se determind la

inversion del proyecto (ver tabla 9), este monto asciende a S/44, 646. EL Detalle de las

partidas de inversion se muestra en el anexo 5 y el detalle del costo de horas hombres

se muestra en el anexo 6. La inversién es financiada con recursos propios de la empresa,

por lo que no se considera un préstamo bancario.

Tabla 9

Inversion del proyecto.

Fases Costos
Costos de implementacion S/ 20,147
Reuniones de induccion S/ 3,896
Capacitacion profunda S/ 998
Costo de reunion 1s y 2s S/ 7,644
Costo de reunion 3s y 4s S/ 7,443
Costo de 5S y monitoreo S/ 4,517

Total S/ 44,646
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En la figura 30 se muestra la estructura de costos de inversion.

Figura 30

Estructura de costos de inversion

ESTRUCTURA DE COSTOS DE INVERSION

M Costos de implementacién M Reuniones de induccion  ® Capacitacion profunda

Costo de reunion 1sy 2s M Costo de reunién 3sy 4s M Costo de 5S y monitoreo

Con respecto a los ingresos, se muestra en la tabla 10, la produccion inicial por
semana se incrementd de 52.75 a 55.13, teniendo un incremento de 2.38 unidades por
semana, se considera un precio de venta de 400 soles del producto, esto otorga un

incremento de ventas de S/49, 400 anuales.

Tabla 10

Célculo de los ingresos.

Detalle Monto
Produccién Inicial(semana) 52.75
Produccioén final (semana) 55.13

Diferencia (semana) 2.38

Anual (52 semanas) 123.50
Precio de venta S/ 400.00

Ingresos generados S/ 49,400.00

En la figura 31 se muestra la comparacion entre produccion inicial y final.
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Figura 31

Produccion inicial y final

Produccion Inicial Vs Produccion Final

60

55

52.75

50 -

Produccién Inicial{semana)

Produccién (unidades/semana)

55.13

Produccién final (semana)

Producciéninicialy final

El flujo de caja proyectado a cinco afios se muestra en la tabla 11.

Tabla 11

Flujo de caja proyectado.

Elemento 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/ S/ S/ S/ S/
S/ - 49,400 50,388 51,396 52,424 53,472
Costos de -S/ -S/ -S/
operacion S/ - -S/ 26,787 27,323 27,870 28,427 -S/ 28,996
Utilidad Neta S/ S/ S/ S/ S/
S/ - 22,613 23,065 23,526 23,997 24 AT7
., -S/
Inversion 44,646
Impuesto a la -S/ -S/ -S/ -S/ -S/
renta (29.5%) 6,671 6,804 6,940 7,079 7,221
Flujo de caja -S/ S/ S/ S/ S/ S/
economico 44,646 15,942 16,261 16,586 16,918 17,256

En la figura 32 se muestra los flujos de ingresos, costos operativos y utilidad neta

en el tiempo.
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Figura 32

Flujos de ingresos, costos operativos y utilidad neta
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S/24,476

Ano 5

S/ 49,400 §/50,388 5/51,396 S oz.azd
$/22,613 5/23,085 S/23,526 §/23,997
Ano 0 Afo 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4
-5/26,787 -5/27,323 -5/27,870 -5/28,427
Anos
—AR0Ss =—|ngresos =—=Costosdeoperacion =——Utilidad Neta

-5/ 28,996

Con respecto al flujo de caja proyectado a cinco anos, los ahorros o ingresos son

lo hallados en la tabla 10, se considera un incremento de 2% anual, la inversion es la

hallada en la tabla 9, un costo para mantener el proyecto para el primer afio de S/26, 787

(60% de la inversion), que de la misma manera que los ingresos tienen un incremento

de 2% anual, se puede observar que existe una utilidad positiva todos los anos.

Finalmente, para realizar el calculo de los indicadores de rentabilidad, se

considera un costo de oportunidad (COK) de 13.86%, de esta manera el valor presente

neto (VAN) se obtiene, siendo este de S/12, 218. Ademas, se obtiene una tasa interna

de retorno (TIR) de 25%, que, siendo mayor al COK, de muestra la rentabilidad del

proyecto, los valores se muestran en la tabla 12.

67



Tabla 12

Indicadores de rentabilidad.

Indicador Valor
COK 13.86%
TIR 25%
VAN S/. 12,218

3.4. Resultados

Con respecto a los resultados, se realizé la medicion de la productividad por fases,

se puede apreciar que la productividad fue incrementandose en cada fase, el detalle de

la recopilacion de los datos después de la implementacion se muestra en el anexo 7.

Tabla 13

Incremento de productividad por fase.

Fase Antes Después Incremento
Clasificar  53.74%  54.19% 0.82%
Ordenar 54.19%  56.26% 3.83%

Limpiar 56.26%  57.60% 2.39%
Estandarizar 57.60% 61.58% 6.91%
Disciplina 61.58% 64.90% 5.39%

Figura 33

Comparativo de auditorias por fase (antes y después)

Comparativo de auditorias por fase (antesy
después)
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Conclusiones

Se puede apreciar que se cumple el objetivo principal el cual fue determinar cémo
influye la aplicacion de la metodologia 5S en la Productividad de la fabricacion de telas
arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025, la productividad antes de la
implementacion era de 53.74%. mientras que al final del proyecto la productividad se

incrementod a 64.9%, teniendo un incremento de 20.76%.

Se puede apreciar que se cumple el objetivo secundario de determinar cémo
influye la aplicacion de la fase CLASIFICAR en la productividad de la fabricacion de telas
arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025, la productividad antes de la
implementacion era de 53.74%. mientras que luego de la fase Clasificar se incremento6 a

54.19%, teniendo un incremento de 0.82%.

Se puede apreciar que se cumple el objetivo secundario de determinar cémo
influye la aplicacion de la fase ORDENAR en la productividad de la fabricacion de telas
arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025, la productividad antes de la fase de
Orden era de 54.19%. mientras que luego de la fase Orden se increment6 a 56.26%,

teniendo un incremento de 3.83%.

Se puede apreciar que se cumple el objetivo secundario de determinar cémo
influye la aplicacion de la fase LIMPIEZA en la productividad de la fabricacion de telas
arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025, la productividad antes de la fase de
Limpieza era de 56.26%. mientras que luego de la fase Limpieza se incrementd a

57.60%, teniendo un incremento de 2.39%.
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Se puede apreciar que se cumple el objetivo secundario de determinar cémo
influye la aplicacién de fase ESTANDARIZACION en la productividad de la fabricacion
de telas arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025, la productividad antes de la
fase de Estandarizacién era de 57.60%. mientras que luego de la fase Estandarizacion

se incrementd a 61.58%, teniendo un incremento de 6.91%.

Se puede apreciar que se cumple el objetivo secundario de determinar cémo
influye la aplicacion de la fase DISCIPLINA en la productividad de la fabricacion de telas
arpilleras en la empresa Procomsac - Lima 2025, la productividad antes de la fase de
Disciplina era de 61.58%. mientras que luego de la fase Disciplina se incrementd a

64.90%, teniendo un incremento de 5.39%.

Recomendaciones

Se recomienda seguir con la cultura de mejora continua, la implementacion de las
5S debe ser realizada paso a paso, poco a poco, de esta forma se mitigan los riesgos de
la implementacion, y se evita retroceder cada vez que se da un paso, es por eso que se
recomienda la implementacién por fases, si bien ya se realiz6 las cinco fases de las 5s
las cuales son clasificar, ordenar, limpieza, estandarizacién y disciplina, todavia se

pueden aplicar nuevas metodologias y herramientas de Lean.

Con respecta a la inversion dentro de las herramientas, esto es necesario para
lograr que se mantengan en vigencia con el tiempo, se requiere distribuir el presupuesto
en un equipo Lean de gestidén, un equipo de auditores externos para la capacitacién y

auditorias. La inversion también es necesario en cuanto al mantenimiento de las
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instalaciones, esto incluye el pintado, reparacion, compra de equipos y mobiliario, de esta

forma se evita la depreciacion de estos y la obsolescencia.

En el caso de las 5S se recomienda instaurar un Comité y un equipo auditor
interno que acompanfe al seguimiento de las 5 fases y ayude a perdurar el orden y
limpieza dentro de las actividades cotidianas, para que de esta manera perdure en el

tiempo, esto debe atribuirse a la inversion anual.
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Anexos

Anexo 1 Registro de produccion- Antes de la implementacion

Mes Tiempo Tiempo Eficiencia Cantidad Cantidad Eficacia Productividad
Semana empleado Programado producida programada
Enero 1 108 144 75% 54 72 75% 56%
Enero 2 104 144 72% 52 72 72% 52%
Enero 3 106 144 74% 53 72 74% 54%
Enero 4 110 144 76% 55 72 76% 58%
Febrero 1 108 144 75% 54 72 75% 56%
Febrero 2 110 144 76% 55 72 76% 58%
Febrero 3 108 144 75% 54 72 75% 56%
Febrero 4 112 144 78% 56 72 78% 60%
Marzo 1 114 144 79% 57 72 79% 63%
Marzo 2 108 144 75% 54 72 75% 56%
Marzo 3 106 144 74% 53 72 74% 54%
Marzo 4 104 144 72% 52 72 72% 52%
Abril 1 102 144 71% 51 72 1% 50%
Abril 2 100 144 69% 50 72 69% 48%
Abril 3 100 144 69% 50 72 69% 48%
Abril 4 104 144 72% 52 72 72% 52%
Mayo 1 106 144 74% 53 72 74% 54%
Mayo 2 108 144 75% 54 72 75% 56%
Mayo 3 102 144 71% 51 72 1% 50%
Mayo 4 104 144 72% 52 72 72% 52%
Junio 1 102 144 71% 51 72 1% 50%
Junio 2 100 144 69% 50 72 69% 48%
Junio 3 104 144 72% 52 72 72% 52%
Junio 4 102 144 75% 51 72 71% 50%
Eficiencia, Eficaciay Productividad entre eneroy junio
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Anexo 2 Registro de ventas de tela arpillera del afio 2022,2023 Y 2024

ARo Cantidad producida Precio de venta Monto de venta  Reduccién
S/ S/

2022 2984 400.00 1,193,600.00
S/ S/

2023 2784 400.00 1,113,600.00 -T%
S/ S/

2024 2568 400.00 1,027,200.00 -8%

Montos de venta 2022y 2024
1400000 5/1,193,600.00

1200000 $/1,113,600.00

$/1,027,200.00
1000000
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600000

400000
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200000
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Anos

— [ =M onto deventa
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Anexo 3 Diagrama Ishikawa del problema principal
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Anexo 4 Puntaje asignado por los operarios a las causas

Problema secundario Causas Puntaje %
Interferencia en el Materiales obsoletos en el area de trabajo 15 15%
flujo de trabajo Materiales sin uso en el area de trabajo 15 15%
Alto tiempo de Inadecuada ubicacién de herramientas y maquinas 15 15%
bdsqueda de objetos Inadecuada ubicaciéon de materia prima 15 15%
Falla de Falta de procedimientos de limpieza 10 10%
equipos Falta de un plan de limpieza 10 10%
Defectos por mal Falta de procedimientos estandares 10 10%
almacenamiento Falta de un plan de capacitacion 10 10%
Total 100 100%
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Anexo 5 Detalle de inversion

Fases Costos Degradados Costo Cantidad Horas TOTAL
Repisa para etiquetas, S/ 500.00 4 S/ 2,000
EPP's
Tablero de Gestion Visual S/ 180.00 5 S/ 900
Lecciones de un punto S/ 4.00 18 S/ 72
Balde de Pintura S/ 70.00 8 S/ 560
Papeleria (afiches, S/ 40.00 10 S/ 400
hojas bond, etc)
Letreros, Senales S/ 24.00 40 S/ 960
Costos Utiles de limpieza (escobas, S/ 70.00 6 S/ 420
de recogedores, etc)
Implementacion Organizacion de las S/ 90.00 20 S/ 1.800
charlas.
Racks S/ 135.00 5 S/ 675
Coches transportadores S/ 160.00 8 S/ 1,280
Tachos S/ 35.00 8 S/ 280
EPP'S (botas, mascarillas, s/ 90.00 120 S/ 10,800
guardapolvos)
Subtotal S/ 20,147
Costo de Operarios de s/ 356 100 5 S/ 1,780
produccion
Costo de jefe de produccién S/ 24.31 2 5 S/ 243
Costo de supervisores de S/ 5.91 3 5 S/ 78
produccion
Reunlo_nes_ ,de Costo de Jefe de S/ 17.36 > 5 s/ 174
capacitacion planeamiento
inductora de 5S Costo del capacitador
(5 horas) (Consultor senior) S/ 300.00 1 5 S/ 1,500
Coordinador de calidad S/ 5.21 1 5 S/ 26
Inspectores S/ 5.21 3 5 S/ 78
Supervisor mantenimiento S/ 3.56 1 5 S/ 18
Subtotal S/ 3,896
Costo de jefe de produccién S/ 24.31 2 2 S/ 97
Costo de supervisores de
c itacis produccion S/ 5.21 3 2 S/ 31
apacitacion Costo de jefe de
profu_ndaden planeamiento S/ 17.36 2 2 S/ 69
equipo de Costo del Asistente Lean
metl.ora (analista de mejora S/ 100.00 1 2 S/ 200
continua continua)
2 horas
Costo del capacn_ador S/ 30000 1 2 S/ 600
(Consultor senior)
Subtotal S/ 998
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Fases Costos Degradados Costo Cantidad Horas TOTAL
Costo de Operarios S/ 3.56 100 8 S/ 2,847
Costo de jefe de produccién S/ 24.31 2 4 S/ 194
Costo de reunion Costo de jefe de planeamiento S/ 17.36 2 8 S/ 278
de Costo de supervisores de
implementacién produccion S/ 5.21 3 8 S/ 125
dela 1Sy 2S (8 Equipo Lean (Consultor y
hrs asistente Lean) S/ 400.00 1 8 S/ 3,200
operarios, 4 Auditorias 1S Y 2 S (Consultor
horas supervisor Senior+ 2 asistentes) S/ 500.00 1 2 S/ 1,000
e ingeniero.) Subtotal S/ 7,644
Costo de Operarios S/ 3.56 100 8 S/ 2,847
Costo de jefe de produccién S/ 24.31 2 4 S/ 194
., Costo de supervisores S/ 5.21 3 4 S/ 63
Costo de reuniéon i ]
de Costo Qe jefe de planeamiento S/ 17.36 2 4 S/ 139
implementacién Equipo Lean (Consultor y
de 3Sy 4S(8 hrs asistente Lean) S/ 400.00 1 8 S/ 3,200
operarios, 4 Auditorias 3S Y 4 S (Consultor
horas supervisor Senior+ 2 asistentes) S/ 500.00 1 2 S/ 1,000
e ingeniero.) Subtotal S/ 7,443
Costo de Operarios S/ 3.56 100 4 S/ 1,424
Costo de jefe de produccién S/ 24.31 2 4 S/ 194
Costo de supervisores S/ 5.21 3 4 S/ 63
Costo de jefe de planeamiento S/ 17.36 2 4 S/ 139
Equipo Lean (Consultor y
asistente Lean) S/ 400.00 1 4 S/ 1,600
Auditorias 5S (Consultor
Costo de reunion Senior+ 2 asistentes) S/ 500.00 1 2 S/ 1,000
' de 3 Coordinador de calidad S/ 5.21 1 4 S/ 21
implementacion Inspectores s/ 5.21 3 4 s 63
de 5S, monitoreo ) o
y revision Supervisor mantenimiento S/ 3.56 1 4 S/ 14
general (4 horas) Subtotal S/ 4,517
Total S/ 44,646
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ESTRUCTURA DE COSTOS DE INVERSION

M Costos de implementacion M Reuniones de induccion

W Costode reunion 1sy 2s W Costo de reunion 3s vy 4s

B Capacitacion profunda

B Costo de 55y monitoreo

85



Anexo 6 Detalle de costos de hora hombre

Colaboradores Cantidad Costo/mes dias costo/diario horas costo/hora

Operarios 100 S/ 1025 24 S/ 427 12 3Sé

Coordinador de 1 S/ 1500 24 S/ 625 12 S/

mantenimiento 52

Jefe de planta 1 S/ 7000 24 S/ 2017 12 25/3

Supervisores 3 S/ 1,500 24 S/ 62.5 12 584

Jefe de planeamiento 1 S/ 5,000 24 S/ 208.3 12 178/4

Coordinador de calidad 1 S/ 1500 24 S/ 625 12 584

Inspectores 3 S/ 1500 24 S/ 625 12 534

Supervisor 1 S/ 1025 24 S/ 427 12 S/

mantenimiento 3.6

Sueldos por mes
/8,000
S/7,000
— S/6,000
‘% /5,000
- 5/4,000
T S/3,000
@ S/2,000
S/1,000
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Anexo 7 Registro de produccion- Después de la implementacion

Tiempo Tiempo Eficienci  Cantidad Cantidad Eficaci  Productivida
Mes Seman emplead Programad a producid programad a d
a o o a a
Julio 1 106 144 74% 53 72 74% 54%
Julio 2 104 144 72% 52 72 72% 52%
Julio 3 106 144 74% 53 72 74% 54%
Julio 4 104 144 72% 52 72 72% 52%
Agosto 1 110 144 76% 55 72 76% 58%
Agosto 2 106 144 74% 53 72 74% 54%
Agosto 3 108 144 75% 54 72 75% 56%
Agosto 4 108 144 75% 54 72 75% 56%
Setiembre 1 112 144 78% 56 72 78% 60%
Setiembre 2 110 144 76% 55 72 76% 58%
Setiembre 3 110 144 76% 55 72 76% 58%
Setiembre 4 108 144 75% 54 72 75% 56%
Octubre 1 110 144 76% 55 72 76% 58%
Octubre 2 106 144 74% 53 72 74% 54%
Octubre 3 104 144 72% 52 72 72% 52%
Octubre 4 114 144 79% 57 72 79% 63%
Noviembr
e 1 112 144 78% 56 72 78% 60%
Noviembr
e 2 114 144 79% 57 72 79% 63%
Noviembr
e 3 112 144 78% 56 72 78% 60%
Noviembr
e 4 114 144 79% 57 72 79% 63%
Diciembre 1 118 144 82% 59 72 82% 67%
Diciembre 2 114 144 79% 57 72 79% 63%
Diciembre 3 116 144 81% 58 72 81% 65%
Diciembre 4 116 144 81% 58 72 81% 65%
Eficiencia, Eficaciay Productividad entre julioy diciembre
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Anexo 8 Registro de Capacitacion BPM
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Anexo 9 Informe de similitud en Turnitin

Reporte de similitud

NOMBRE DEL TRABAJO AUTOR

TSP-CERDAN LOPEZ LUZ CARITA_20250 Luz Cerdan Lopez

615.docx

RECUENTO DE PALABRAS RECUENTO DE CARACTERES
17160 Words 91750 Characters

RECUENTO DE PAGINAS TAMARNO DEL ARCHIVO

100 Pages 12.9MB

FECHA DE ENTREGA FECHA DEL INFORME

Jun 19, 2025 4:10 PM GMT-5 Jun 19, 2025 4:12 PM GMT-5

® 15% de similitud general

El total combinado de todas las coincidencias, incluidas las fuentes superpuestas, para cada
base de datos.

* 13% Base de datos de Internet 2% Base de datos de publicaciones

» Base de datos de Crossref » Base de datos de contenido publicado de
Crossref

» 11% Base de datos de trabajos entregados

® Excluir del Reporte de Similitud

« Material bibliografico Material citado

« Material citado » Coincidencia baja (menos de 10 palabras)
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Anexo 10 Carta de permiso para tratamiento de datos

Lima, 28 de febrero de 2025

Sefior

Carlos Orlando Montenegro Vazquez
Gerente General

Presente. -

De mi consideracion

Me es grato dirigirme a usted para saludarlo cordialmente y solicitarle que estamos
realizando un curso de suficiencia profesional para optar el titulo profesional de Lic.
De ingenieria industrial y de gestion empresarial en la Universidad Norbert Wiener,
en el cual necesitamos realizar una investigacion en una empresa, implementando
0 proponiendo una mejora.

Por lo que, solicitamos su apoyo para realizarlo en la institucion Procomsac 5 A C.
Que usted dirige.

Agradeciendo de antemano su ayuda.

Atentamente,
Jrull —
- B | . "‘
refalizadora
........................................................... W*iad’ﬂ’ﬂ] ,C‘;‘:Ii _ ol
Luz Carita Cerdan Léopez C""‘":W’NF,E e

DNI: 75926201 -/



® 15% de similitud general

Principales fuentes encontradas en las siguientes bases de datos:
» 13% Base de datos de Internet

» Base de datos de Crossref

Crossref

* 11% Base de datos de trabajos entregados

FUENTES PRINCIPALES

Las fuentes con el mayor nimero de coincidencias dentro de la entrega. Las fuentes superpuestas no se
mostraran.

hdl.handle.net

Internet

repositorio.upci.edu.pe

Internet

repositorio.uwiener.edu.pe

Internet

coursehero.com

Internet

Universidad de Lima on 2021-02-07

Submitted works

Universidad San Ignacio de Loyola on 2024-04-30

Submitted works

uwiener on 2023-12-12

Submitted works

repositorio.ucv.edu.pe

Internet

Reporte de similitud

» 2% Base de datos de publicaciones

» Base de datos de contenido publicado de

2%

2%

2%

1%

<1%

<1%

<1%

<1%

Descripcion general de fuentes


https://hdl.handle.net/20.500.12724/15992
https://repositorio.upci.edu.pe/bitstream/handle/upci/636/TESIS%20FINAL%20PRESENTADO.pdf?isAllowed=y&sequence=1
https://repositorio.uwiener.edu.pe/bitstream/handle/20.500.13053/10875/T061_43936653_T.pdf?isAllowed=y&sequence=1
https://www.coursehero.com/file/243441221/Actividad-10-Adminpdf/
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/116046/Espinoza_LAJ-Geronimo_EJP-SD.pdf?isAllowed=y&sequence=1

	3200eef7adc3c6a6ec888e140600ca416c51d79e4e5234a00bf71cb0d653439e.pdf
	5f5b5cb93b46dc442cba9ac9382044d1b5859a4eaaa215f8f8e34d517870c2dc.pdf
	28b783acc0b44cca39f6d7fae4c6f7501f4e3ff4148781a50d27413eb6746fb1.pdf
	d27a21eac66fd8b90fba76000ab89a71c5635ed03fe0de6052dd257742f56640.pdf
	0816506e2f5ad85c78c3870bbeabf74baf0dd4344a301f728ea11dcfa95fbd15.pdf


