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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Propuesta de implementacion de la metodologia
5S y Optimizacion en el area de extrusion de una empresa exportadora en Lambayeque.”
Tuvo como objetivo general proponer la implementacion de la metodologia 5S y la
optimizacion en el drea de extrusion de una empresa exportadora de plésticos en
Lambayeque.

El tipo de investigacion es aplicada, la cual se caracteriza por utilizar el conocimiento
existente no solo para resolver problemas practicos, sino también para profundizar y expandir
la base de conocimientos, se aplicardn conceptos ya desarrollados sobre la metodologia 5S
para profundizar en como dicha metodologia puede optimizar los tiempos lo cual va a poder
reducir los tiempos muertos y mejorar la organizacion en el area de extrusion de sacos de
polipropileno. El enfoque es cuantitativo, el cual se basa en la recoleccion y analisis de datos
numéricos, ademds busca medir las variables mediante instrumentos estructurados que
permiten obtener resultados objetivos y verificables. En el estudio, se midieron variables
como la optimizacion (a consecuencia de la desorganizacion, reprocesos y preparaciones
ineficientes). Los resultados fueron analizados estadisticamente para evaluar el impacto de la
implementacion de la metodologia 5S y optimizacion en la reduccion de tiempos
improductivos y mejora de la eficiencia.

El nivel de la investigacion fue propositivo. Se concluyo6 que el area de extrusion
presenta deficiencias en la aplicacion de la metodologia 5S y registra 135 minutos diarios de
inactividad asociados a reprocesos, desorganizacion y preparaciones ineficientes. Ante esta
situacion, se propuso la implementacion de la metodologia 5S con el proposito de optimizar
los procesos, reducir los tiempos improductivos y mejorar la productividad del area.

Palabras clave: Metodologia 5S, Optimizacion, Tiempos Muertos, Productividad,

Area de Extrusion.
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ABSTRACT

This research, entitled “Proposal for the Implementation of the 5S Methodology and
Optimization in the Extrusion Area of an Exporting Company in Lambayeque,” had the
general objective of proposing the implementation of the 5S methodology and optimization in
the extrusion area of a plastics exporting company in Lambayeque.

The research is applied, characterized by using existing knowledge not only to solve
practical problems but also to deepen and expand the knowledge base. Concepts already
developed regarding the 5S methodology will be applied to explore how this methodology
can optimize time, thereby reducing downtime and improving organization in the
polypropylene bag extrusion area. The approach is quantitative, based on the collection and
analysis of numerical data. It also seeks to measure variables using structured instruments
that allow for obtaining objective and verifiable results. In the study, variables such as
optimization (as a consequence of disorganization, rework, and inefficient preparations) were
measured. The results were statistically analyzed to evaluate the impact of implementing the
5S methodology and optimization on reducing unproductive time and improving efficiency.

The research was conducted at the propositional level. It was concluded that the
extrusion area presents deficiencies in the implementation of the 5S methodology and records
135 minutes of daily downtime associated with rework, disorganization, and inefficient
setups. In response to this situation, the implementation of the 5S methodology was proposed
to optimize processes, reduce unproductive time, and improve the productivity of the
extrusion area.

Keywords: 5S Methodology, Optimization, Downtime, Productivity, Extrusion Area.
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INTRODUCCION

La mejora continua en los procesos productivos es un desafio recurrente en las
industrias modernas, especialmente en sectores altamente competitivos como el de la
manufactura de sacos de polipropileno. La metodologia 5S, desarrollada en Japon durante los
afios 60; en el marco del sistema de produccion de Toyota, se ha consolidado como una
herramienta mas eficaz para optimizar la eficiencia operativa, reducir tiempos muertos y
mejorar el entorno laboral (Jiménez et al., 2019). Esta metodologia, que se basa en los
principios de Seiri (clasificacion), Seiton (organizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu
(estandarizacion) y Shitsuke (disciplina), ha demostrado su efectividad en la reduccion de
desperdicios y en la posibilidad de ofrecer entornos de trabajos seguros y ordenados
(Aldavert et al., 2018).

En el &mbito global, estudios han evidenciado que la implementacion de las 5S puede
contribuir a mejorar la productividad. Por ejemplo, en Bangladesh, Shahriar et al. (2022)
documentaron una reduccion del 18% en los tiempos de impresion en una planta de bolsas
plasticas tras aplicar esta metodologia. Asimismo, en Colombia, Velasco y Acosta (2021)
reportaron una mayor eficiencia en los almacenes de una empresa de repuestos, con una
disminucion notable en los tiempos de biisqueda de materiales, lo que reflej6 una mejora en
la organizacion y una reduccion de costos. Estos hallazgos destacan la relevancia de las 5S
como una estrategia integral para optimizar procesos productivos y fortalecer la
competitividad.

En el contexto nacional, diversas investigaciones han abordado la efectividad de la
metodologia 5S en el sector industrial peruano. Segin Matos y Gomez (2022), la
implementacién de esta herramienta en una empresa en Lima permitié reducir en un 15.29%
el tiempo total del proceso de picking, mejorando la eficiencia operativa y la disposicion del

espacio. De manera similar, Arana y Del Rosario (2020) aplicaron las 5S en un centro
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hospitalario publico, logrando una disminucion del 78.33% en los tiempos improductivos.
Estos estudios subrayan el potencial de las 5S para abordar problemas criticos relacionados
con la desorganizacién y los tiempos improductivos.

En este marco, la empresa Procesadora y Comercializadora SAC (Procomsac),
dedicada a la fabricacion de sacos de polipropileno, enfrenta importantes desafios en su area
de extrusion. Esta area, clave para la produccion de cintas rafia utilizadas en el tejido de telas
y mangas, presenta problemas relacionados con la falta de organizacion, acumulacion de
objetos innecesarios y deficiencias en la capacitacion del personal. Estas limitaciones generan
tiempos muertos significativos que impactan negativamente en la productividad, elevan los
costos y comprometen la calidad del producto terminado (Calixto, 2023).

Asimismo, la propuesta de la metodologia 5S en Procomsac busca abordar estas
problematicas mediante un enfoque estructurado que permita optimizar los recursos
disponibles, estandarizar los procesos y promover una cultura de mejora organizacional. De
acuerdo con Zubia et al. (2018), las 5S permite optimizar la funcionalidad de una empresa,
sino que también promueven la seguridad y el compromiso del personal, factores esenciales
para el éxito sostenible de cualquier organizacion.

En la busqueda de la competitividad y sostenibilidad organizacional, la eficiencia
operativa se ha vuelto esencial, ya que los tiempos de inactividad afectan negativamente la
productividad y rentabilidad. En este contexto, la metodologia 5S se presenta como una
estrategia eficaz para abordar esta problematica, no solo mediante el control de desperdicios,
sino también a través de la optimizacion de recursos y del flujo de trabajo, generando
entornos mas ordenados y eficientes.

Originaria de Japon, la metodologia 5S es reconocida como una herramienta clave
para la mejora de la eficiencia. En la India, Vijay y Sharma (2022) sefialan que su aplicacion

permite crear espacios de trabajo organizados y productivos mediante las fases: clasificar,
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ordenar, limpiar, estandarizar y sostener, promoviendo la mejora continua y fortaleciendo la
motivacion de los trabajadores. Sin embargo, su éxito depende del compromiso de todos los
niveles organizacionales, desde el personal hasta los directivos.

En Ecuador, Méndez et al. (2023) sefialan que, aunque muchas empresas han
comenzado a adoptador la metodologia 5S para optimizar sus operaciones, la resistencia al
cambio y la falta de capacitacion limitan sus resultados, por lo que su aplicacion requiere
también un cambio de mentalidad orientado a la mejora continua.

De la misma manera, en Arabia Saudita, Kanan et al. (2023) indican que las 5S ha
sido adoptada en diversas industrias con un medio que permiten reducir costos y aumentar la
competitividad, sin embargo, su implementacion efectiva depende de una adecuada
planificacion y seguimiento, pues la falta de seguimiento y evaluacion mantiene los tiempos
muertos. De igual manera, en Indonesia, Filscha et al. (2023) sefialan que los tiempos de
inactividad se originan por una deficiente planificacion y gestion de recursos, afectando la
eficiencia operativa. Asimismo, indican que la integracion de las 5S en la cultura
organizacional permite generar indicadores para evaluar el desempefio diario, optimizar el
uso de recursos y reducir los tiempos muertos, mejorando asi la productividad y la
satisfaccion del cliente.

En el contexto peruano, la adopcion de la metodologia 5S también enfrenta retos que
dificultan su implementacion en el sector empresarial. Segin Aliaga et al. (2023), muchas
organizaciones carecen de una cultura de evolucion continua, lo que se traduce en una baja
motivacion para capacitar al personal en estas practicas; esta falta de capacitacion no solo
limita la comprension de los beneficios de las 5S, sino que también genera resistencia al
cambio, vinculando ineficiencia en los procesos. Por tanto, es primordial que las empresas
establezcan estrategias que promuevan la concienciacion y preparacion de los empleados, ya

que esto facilitaria la optimizacion del espacio de trabajo y contribuiria en la mejora la
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productividad y calidad del servicio ofrecido.

Asimismo, Diaz et al. (2023) especifica que las mypes se ven perjudicadas por la
percepcion ya que la implementacion de la metodologia 5S implica altos costos y procesos
complicados; esta vision erronea lleva a muchas organizaciones a mantener practicas
ineficientes, donde el desorden y la falta de limpieza son comunes, lo que repercute
negativamente en su competitividad. Al no adoptar estas practicas, se pierden oportunidades
de mejorar la seguridad y satisfaccion laboral de los trabajadores, lo que puede trasladar a una
mayor rotacion de personal; por ello, es vital promover la educacion sobre los beneficios de
esta metodologia 5S, incentivando su adopcion para transformar el entorno laboral en uno
mas eficiente y productivo.

Por otro lado, segin Garrido et al. (2022), los periodos de inactividad o tiempos
muertos suelen surgir debido a una inadecuada planificacion y falta la de optimizacion de
recursos disponibles, lo que repercute negativamente en los procesos productivos; sin un
analisis exhaustivo de los factores que provocan estos tiempos muertos, las empresas se
enfrentan a dificultades para mejorar su productividad y, por tanto, sus resultados
econdmicos. Por tanto, es fundamental promover la aplicacion de estrategias para identificar
y abordar de forma proactiva estos periodos de inactividad, favoreciendo asi un uso mas
eficiente de los recursos.

Ademas, la falta de motivacion de los empleados es un factor indispensable que
coopera a la persistencia de los tiempos de inactividad en las empresas, ya que muchos
trabajadores no disponen de los recursos ni de la formacidn necesaria para gestionar su
tiempo de forma eficaz; esta falta de formacion puede conducir a la aceptacion de la
ineficacia como norma, lo que perpetua los tiempos de inactividad, en este contexto, es
esencial que las empresas den prioridad al desarrollo de programas de formacion y al uso de

metodologias para diagnosticar y abordar de forma proactiva los factores que provocan los
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tiempos de inactividad (Condo et al., 2022).

En este escenario se encuentra la empresa exportadora de plasticos en Lambayeque,
que busca la excelencia de sus productos y los estandares de su proceso productivo; sin
embargo, no dispone de un sistema que fomente la mejora continua para garantizar la eficacia
de sus procesos de produccion. Una de las lineas fundamentales es la extrusion, que tiene por
finalidad la produccion de cinta rafia para el tejido de telas y mangas en telares, pues de ella
depende la produccion de sacos, y los estandares establecidos requeridos segln fichas
técnicas como lo establece el cliente en lo referente a las cintas. Se conoce en primera
instancia que carece de una coordinacion apropiada con planeacion, calidad y almacén por
ende existen paradas de maquinas, desperdicios de materia prima y esto genera tiempos
muertos en el proceso de produccion, por lo cual se plantea implementar la metodologia de
las 5°S para reducir los tiempos muertos y evitar los cuellos de botella. Esta metodologia
sirve para medir, analizar y evaluar la situacion interna de la empresa.

Tablal

Tipos de sacos que fabrica la Empresa exportadora de platicos Procomsac en Lambayeque

PRODUCTOS 8?1112) Agrcalrfl)(;:;)
Saco tejido transparente 49
Saco tejido transparente laminado 49
Saco blanco laminado 49
Saco blanco tejido 50
Saco negro tejido 90
Saco leno tejido 46
Saco rojo tejido 80
Saco celeste tejido 70
Saco tramado tejido 80

22



UNIVERSIDAD NACIONAL
PEDRO RUIZ GALLO

Saco crema tejido 50
Saco amarillo tejido 70
Saco amarillo laminado 70

Fuente: Elaboracion propia

El problema reside en el area de extrusion ya que se evidencia objetos en lugares
inadecuados, no existe sefializacion dentro del drea y el almacén estd completamente
desordenado por lo que tardan en diferenciarlas canillas y bobinas que son para las
extrusoras. La empresa cuenta con 3 extrusora para el proceso de sacos de polipropileno y no
tiene las mismas medidas y esto origina la pérdida de tiempo al encontrar estas herramientas
como lo son las bobinas, se puede observar un desorden tanto en el drea como en el almacén
de extrusion, puestas estdn mezcladas los materiales que se implementan para la proceso
productivo de extrusion y los trabajadores colocan las bobinas ya enrolladas con cintas y
estas se mezclan con la canillas y desperdicios de scraff. Los operarios de extrusion se ven
obstaculizados desde el momento de planificacion, porque ellos piden la lista de sacos a
producir, pero no existe una relacion con el almacén de materia prima, el operario se dirige al
almacén y existe una demora en la entrega de materia prima, por lo que planeamiento no hace
el requerimiento programado, el operario se dirige a su area y hace encendido de sus
maquinas con los auxiliares teniendo una demora por los lanzamientos de las lineas, ya que
los auxiliares no estan capacitados para el manejos de estas maquinas esto origina los cuellos
de botella, todo esto citado tiene como efecto estrés en los operarios y auxiliares ya que se
dan los trabajos repetitivos, con funciones iguales y carencia de capacitaciones, esto pone en
peligro la seguridad de los operarios que transita por el espacio, ya que las condiciones
laborales inadecuadas y la carencia de una buena organizacidon genere un entorno propenso a

accidentes, ineficiencia en el trabajo y persiste los cuellos de botella (calixto, 2023).
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Histdéricamente, la empresa inici6 sus operaciones en 1998 al identificar la necesidad
de envases para la comercializacion de arroz en el norte del pais. A pesar de enfrentar
dificultades financieras y operativas, logré consolidarse y actualmente produce diversos tipos
de sacos tejidos y laminados con distintas capacidades, ampliando su oferta a nuevos
productos como sacos de malla.

No obstante, persisten problemas en el area de extrusion debido a la falta de orden,
limpieza y estandarizacion, lo que ocasiona tiempos muertos no programados que
interrumpen la cadena productiva y generan pérdidas econdmicas. La acumulacion de
materiales en lugares inadecuados y la deficiente planificacion entre areas dificultan el flujo
eficiente del proceso.

Por ello, la presente tesis propone la implementacion del sistema 5S como
herramienta de Lean Manufacturing para mejorar la organizacion, reducir desperdicios y
eliminar cuellos de botella en el 4rea de extrusion. Su aplicacion permitird optimizar el
proceso productivo, incrementar la productividad, mejorar la calidad del producto y brindar
un ambiente laboral mas seguro y eficiente, contribuyendo asi a la reduccién de los tiempos
muertos y al fortalecimiento de la competitividad empresarial.

Frente a estas consideraciones, se plantea la pregunta ;Cual es la propuesta de
implementacion de la metodologia 5S para reducir los tiempos muertos en el area de
extrusion de la empresa exportadora de Lambayeque?

Como objetivo general se tiene: Proponer la implementacion de la metodologia 5S
para reducir los tiempos muertos en el area de extrusion de la empresa Procomsac. Y como
objetivos especificos: Analizar la aplicacion de la metodologia 5°S en la dimension Seiri en el
area de extrusion; Analizar la aplicacion de la metodologia 5°S en la dimension Seiton en el
area de extrusion; Analizar la aplicacion de la metodologia 5°S en la dimension Seiso en el

area de extrusion; Analizar la aplicacion de la metodologia 5°S en la dimension Seiketzu en
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el 4rea de extrusion; Analizar la aplicacion de la metodologia 5°S en la dimension Shitzuke
en el area de extrusion; Evaluar los tiempos muertos en el 4rea de extrusion de la empresa
Procomsac.

Por otra parte, el estudio estd estructurado en seis capitulos. En el capitulo uno, se
describe el problema a lo largo de las dimensiones internacional, nacional y regional, ademas
de formular el problema, los objetivos y la justificacion del estudio. En el capitulo dos aborda
el disefio tedrico, presentando antecedentes, bases tedricas y la definicion de variables. En el
capitulo tres se elabora el disefio metodologico, incluyendo el tipo y enfoque de la
investigacion, asi como las técnicas e instrumentos empleados. En el capitulo cuatro,
contienen los resultados obtenidos del andlisis de los datos. El quinto capitulo discute estos
hallazgos, relacionandolos con los objetivos y las hipdtesis planteadas. Finalmente, el sexto
capitulo recoge las conclusiones y recomendaciones, enfatizando las implicancias practicas

del estudio para la gestién de procesos en Procomsac.
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CAPITULO 1. DISENO TEORICO

1.1. Antecedentes

1.1.1. A nivel internacional

En Oman, Soud y Sudhir (2022) llevaron a cabo un estudio que tenia como objetivo
analizar como la metodologia 5S podria ser aplicada para optimar la eficiencia en la gestion
de repuestos dentro de la industria petrolera. Para ello, utilizaron la técnica Delphi, la cual les
permiti6 recoger y evaluar las opiniones de expertos sobre el proceso de manejo actual de los
repuestos. Los resultados del estudio mostraron que la implementacion de la metodologia 5S
origind un notable incremento en la eficiencia operativa, alcanzando un 90.1% en los meses
posteriores a su adopcion; asimismo, se constatd una reduccion en el tiempo necesario para
procesar los repuestos, una mejora en su disponibilidad y una disminucién en los costos
operativos asociados. Afiadieron que es importante el compromiso del personal en la
implementacion de la metodologia 5S, sugiriendo que no solo se logra una mejora en los
procesos, de igual importancia también se promueve una cultura de desarrollo continuo
dentro de la organizacion. Este estudio aporta evidencia sobre la efectividad de la
metodologia 5S para reducir tiempos muertos y optimizar recursos, siendo adaptable a
diversas industrias con el compromiso adecuado del personal.

En Bangladesh, Shahriar et al. (2022) realizaron una investigacion cuyo objetivo fue
la implementacion de la metodologia 5S para mermar los desperdicios asociados a los
tiempos de espera y desplazamiento en una planta orientada a la fabricacion de bolsas de
pléstico. Para ello, llevaron a cabo una investigacion exhaustiva del proceso de produccion,
ademas el estudio implico la recopilacion de datos sobre los periodos de inactividad en
diferentes etapas del proceso productivo y la ejecucion de la metodologia 5S, que incluy6
desde la clasificacion y organizacion hasta la estandarizacion y mantenimiento de un entorno

laboral ordenado. Los hallazgos mostraron que se logr6 reducir en un 8% el tiempo operativo
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en la fase de soplado y en un 18% en la etapa de impresion, evidenciando un aumento
significativo en la eficiencia de las operaciones. Agregaron que la metodologia 5S es no solo
efectiva para optimizar la produccidn, sino que también presenta posibilidades de aplicacion
en otros campos de estudio y sectores industriales, destacando su potencial para minimizar
tiempos de inactividad y mejorar la productividad en situaciones similares. Este estudio
contribuye al conocimiento sobre la capacidad de la metodologia 5S para reducir desperdicios
y mejorar la organizacion en el entorno de produccion, impulsando la eficiencia operativa
como el aprovechamiento de recursos.

De la misma manera, En Bangladesh, Tahasin et al. (2021) realizaron un estudio cuyo
objetivo fue evaluar la efectividad de la metodologia 5S en la mejora de la eficiencia del
departamento de manufactura. La investigacion se centrd en los problemas relacionados con
el manejo de herramientas y el tiempo de inactividad, destacando la falta de organizacion
como un factor clave; para abordar esta situacion, los autores implementaron las etapas de la
metodologia 5S, combinadas con la técnica de shadow boarding, a la vez permite una mejor
visualizacion y acceso a las herramientas. Los resultados del estudio mostraron que esta
implementacion logro disminuir el tiempo de busqueda de herramientas en un 41 segundo por
hora, lo que se tradujo en un ahorro total de aproximadamente 152,520 segundos al final del
dia, equivalente a casi dos dias de tiempo productivo recuperado. Agregaron que al aplicar la
metodologia 5S no solo progresan los procesos de manufactura, sino que también contribuye
a crear un entorno laboral mas ordenado y eficiente, beneficiando tanto a los operarios como
a la productividad general de la compaiiia. Este estudio aporta evidencia de cémo la
metodologia 5S, al mejorar la organizacion y el acceso a herramientas, puede recuperar
tiempos productivos, optimizar el uso de recursos y fortalecer la disciplina organizacional en
manufactura.

En México, Hernandez et al. (2021) afirma que el aplicar la metodologia 5S en los
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almacenes de una compatfiia dedicada a la venta de ropa. La investigacion se enfoco en
diagnosticar problemas relacionados con la desorganizacion y la inadecuada distribucion del
espacio, que afectan la eficiencia en las operaciones del almacén y para abordar estas
cuestiones, los investigadores implementaron un proyecto basado en las etapas de la
metodologia 5S. Los resultados mostraron que esta implementacion llevé a una mejora
significativa en la disposicion de los productos, asimismo una disminucion en los tiempos de
respuesta para la entrega de pedidos y en la acumulacion de mercancia estancada.
Concluyeron que el establecer la metodologia 5S no solo fomenta un entorno laboral mas
seguro y placentero, sino que también apoya la mejora continua como también la
competitividad de la empresa en su sector. Este estudio aporta evidencia de como la
metodologia 5S, mediante la optimizacion del espacio y la organizacidn, contribuye a agilizar
los tiempos de respuesta y reducir inventarios acumulados, fortaleciendo asi la eficiencia
operativa.

En Colombia, Velasco y Acosta (2021) llevaron a cabo un estudio cuyo objetivo fue
proponer la adopcion de la metodologia 5S en el depdsito de repuestos de segunda mano de la
compaiiia Vecol S.A. La investigacion se centrd en una metodologia de caracter cuantitativo
con un enfoque experimental, donde se registraron los tiempos de indagacion de repuestos en
las condiciones actuales del almacén. En efecto, evidenciaron que la implementacion de la
metodologia 5S mejor6 considerablemente la eficiencia del almacenamiento y facilité una
organizacion mas efectiva del espacio. También lograron precisar que la implementacion de
la metodologia 5S no solo crea un entorno laboral més seguro y organizado, sino que también
promueve la mejora continua dentro de la compaiia. Este estudio demuestra la influencia
positiva de la metodologia 5S en la optimizacion del almacenamiento y la reduccion de

tiempos de busqueda, fomentando un ambiente de trabajo eficiente y ordenado.
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1.1.2. A nivel nacional

En Lima, Matos y Gomez (2022) ejecutaron un estudio para implementar la
metodologia 5S en una empresa importadora, con el proposito de disminuir los tiempos en el
proceso de picking y optimizar la eficiencia del almacén; para ello, la investigacion incluyo6 el
uso de crondometro vuelta a cero y la clasificacion ABC para identificar las areas
problematicas. Como resultado, el tiempo total de picking se redujo en un 15.29%, mientras
que los tiempos de recorrido y extraccion disminuyeron un 36.28% y 44.71%,
respectivamente; ademads, el orden y la eliminacion de materiales innecesarios mejoran el
aprovechamiento del espacio en un 28.6%. Se concluy6 que la metodologia 5S, elevo la
eficiencia operativa, también contribuy¢ a un entorno de trabajo mas organizado ademas
seguro, impulsando la productividad del almacén. Este estudio aporta evidencia sobre la
eficacia de la metodologia 5S en la reduccion de tiempos y el mejor uso del espacio,
promoviendo un flujo de trabajo 4gil y un entorno ordenado en almacenes de importacion.

De la misma manera, en Lima, Pérez (2021) llevo a cabo un estudio en la empresa
Calera El Zasal SAC con el objetivo de aplicar la metodologia 5S para optimizar los tiempos
en la localizacién de documentos en el almacén. Este estudio de tipo cuasi-experimental
empleo listas de cotejo y cuestionarios dirigidos a 45 colaboradores. Los hallazgos
principales indicaron que el 85.71% de los trabajadores calificaron la clasificacion de
documentos como "regular", mientras que el 100% reconocio la necesidad de mejorar la
distribucion de materiales y Utiles de oficina. La implementacion de la metodologia 5S
resultd en una reduccion significativa del tiempo de busqueda de documentos, mejor
organizacion de los espacios de trabajo y pasadizos libres de obstaculos, 1o que incremento la
eficiencia en las operaciones. Este estudio destaca el impacto de la metodologia 5S en la
organizacion documental y la eficiencia operativa, mostrando su valor en la reduccion de

tiempos y optimizacion del entorno laboral.
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En Lima, Arana y Del Rosario (2020) realizaron un estudio en un centro hospitalario
publico de Lima con el objetivo de aplicar la metodologia 5S para disminuir los tiempos de
contestacion y despacho en almacén. Utilizando un enfoque cuasi-experimental, realizaron
mediciones antes y después de la implementacion de las 5S, registrando los tiempos de
busqueda de materiales, traslado de operarios y el proceso de picking. En efecto mostraron
que el tiempo de busqueda de materiales disminuy6 de 6 minutos a 1.3 minutos, lo que
represent6 una mejora del 78.33%; ademas, el tiempo de traslado de los operarios disminuy6
de 45.9 minutos a 35.4 minutos, mejorando en efectividad el proceso de picking. La
implementacion de las 5S tuvo un costo de S/. 4,275.00, y los trabajadores sefialaron un
aumento en el orden y la organizacion, alcanzando un nivel de adherencia del 43%. Este
estudio evidencia como la metodologia 5S contribuye a agilizar el flujo de materiales y
optimizar recursos en almacenes hospitalarios, promoviendo un entorno laboral ordenado y
reduciendo tiempos de espera operativos.

Asencios y Daviran (2020) desarrollaron su estudio en la compania Esmetel Pert
SAC, con el fin de aplicar la metodologia 5S y optimizar los tiempos de operacién en la
fabricacion de monopolos en el area de soldadura. El estudio, de enfoque cuasi-experimental,
comparo tiempos de produccion antes y después de la implementacion de la metodologia. Los
hallazgos indicaron que el tiempo promedio de fabricacion se redujo de 1388 en 1277
minutos, mientras que el tiempo estandar disminuy6 de 1255 a 1172 minutos; asimismo, la
productividad del area incrementd en un 16.78%, permitiendo reducir el personal requerido
de 12 a 11 operarios. Afiadieron que la reorganizacion del espacio de trabajo recupero 770
metros cuadrados de area 1til, mejorando el flujo de las operaciones y eliminando obstaculos
en el proceso. Este estudio aporta evidencia de que la metodologia 5S no solo reduce tiempos
de fabricacion, sino que también mejora la productividad y optimiza el uso del espacio en

entornos industriales.

30



UNIVERSIDAD NACIONAL
PEDRO RUIZ GALLO

En Junin, Caballero y Veliz (2020) realizaron un estudio en la Distribuidora Anai,
ubicada en San Agustin, Junin, con el proposito de aplicar la metodologia 5S en el area de
almacén para optimizar el tiempo de picking. La metodologia se baso en una ruta
cuantitativa, donde se diagnosticaron los problemas que afectaban la eficiencia del almacén
mediante herramientas diagrama de causa-efecto y cronometraje de tiempos. Antes de la
intervencion, el tiempo promedio de picking era de 10 minutos y 37 segundos; sin embargo
después de implementar las 5S, este tiempo se disminuyd a 6 minutos, lo que manifesto
mejora del 44%. Ademas, se corrigieron deficiencias en la organizacion y clasificacion de

productos, lo que permitié una mejor disposicion del espacio y una superior eficiencia

b

operativa en almacén. Este estudio demuestra como la metodologia 5S optimiza el tiempo de

picking y mejora la organizacion del espacio, logrando una operacion de almacén mas
eficiente y estructurada.

Croquis de antecedentes sobre la metodologia 5s y tiempos muertos

Figural

Corquis de antecedentes sobre la metodologia 5s y tiempos muertos

Emprica: Gémez
& Giraldo [2012);
Barcia & Hidalgo

[2006); Pértuz,
Prieto &
Chapman (2015),
Cadrazco (20203 Moriones,Bello & Merino(2010),
Pacana & Wozny (2016) :

e ) ) Herranuentas Tiempos
Teorica: Padilla 53 muertos
(2008); Sanchez Ayeran, Zulkifli & YusufF(2011);

(2020); Lazaro & Fauli Ruano, Latorre &
Elmer (2018) Bellestar (2013); Comite prerao
nacional 5°S Peru (2016)
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Tabla de antecedentes sobre la metodologia 5s y tiempos muertos

Autores Resultados
La herramienta 5S optimiza empresas al reducir espacio, esfuerzo,
Chapman (2015) tiempo, capital y defectos, originando un entorno laboral mas

Moriones et al.

(2010)

Pacana y Wozny

(2016)

Anvari et al. (2011)

Fauli et al. (2013)

Comité premio
nacional 5'S Peru

(2016)

ordenado, disciplinado y limpio.

Se considera que las 5S es una de las practicas operativas mas

efectivas seglin estudios sobre manufactura de clase mundial.

Los cinco elementos del método 5S deben aplicarse en el orden
correcto y en el momento adecuado dentro de las organizaciones

para optimizar tiempos.

La metodologia 5S busca minimizar el tiempo y los recursos

empleados en los procesos de fabricacion y actividades
empresariales, enfocandose en eliminar cualquier tipo de
desperdicio.

El método 5S busca crear espacios de empleo permanentemente
organizados, en orden y limpios, promoviendo una mejor

productividad y un entorno laboral seguro.

Se evalia que la cultura de calidad, fundamentada en Ila
implementacion del programa 5S, contribuira a las organizaciones
peruanas impulsar la mejora continua y mantenerla, siendo las 5S

una base so6lida para lograr organizaciones de clase mundial.
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Gomez y Giraldo Las 5S se emplea en establecer y preservar la calidad del entorno

(2012) laboral dentro de una organizacion.

Se considera fundamental aplicar esta herramienta, ya que al reducir
Barcia y Hidalgo
desperdicios, mejora los beneficios de la compaifiia y actua como
(2006)
una herramienta de mejora.

La segunda S se centra en estructurar los objetos utiles y evitar
Lazaro y Elmer
pérdida de tiempo al buscarlos, lo que permite al operador optimizar

(2018)
ese tiempo.
Esta metodologia establece que, tras un nimero determinado de
Sanchez (2020) fallas, se deben implementar medidas correctivas para evitar

tiempos muertos, retrabajos y desperdicios.

1.1.3. Modelo Peru

Sistema de las 5S Reducir tiempos muertos en

el area de extrusion.

Fuente: Elaboracion Propia.

El presente modelo Perti, consiste en proponer una mejora tiendo en cuenta los
problemas encontrados en el drea de extrusion como problema principal la demora de tiempos,
cual es de vital importancia disminuir el indice del desorden, maquinas paradas, stock de
materia prima en malas condiciones, mala clasificacion de productos y subproductos que
conlleva a los cuellos de botellas al momento de lanzar una linea de produccién y sobre todo

disminuir la desmotivacion del personal.
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El é4rea de extrusion muestra deficiencia en la produccion por lo que es parte
fundamental de la planta para abastecer al area de telares, sin embargo, la mala desorganizacion
genera un retraso en la produccion.

Para contextualizar la empresa se dedica a la produccion de sacos, es una de la mejor
empresa del norte en abastecer a los molinos productores de arroz, por lo que la empresa busca
eliminar o reducir variaciones en un proceso. La industria en la fabricacion de sacos, requiere
del 95% de materia prima como es el polipropileno, por lo cual el plastico es elemento
fundamental para su producciéon y esta depende en gran medida de recursos finitos,
principalmente reservas de petrdleo y gas, ya que representan un mayor del 90% de su materia
prima. En el caso especifico de los envases de plastico, esta dependencia es ain mayor. Las
estimaciones sobre la proporcion de la produccion mundial de petréleo utilizada para producir
plasticos varian segun las fuentes, pero una combinacion de literatura extensa, investigacion y
modelos indica que entre el 4% y el 8% del total se destina a la produccion de plasticos (no
solo envases), siendo el 6% la mejor estimacion aproximada. De esta cantidad, alrededor de la
mitad se emplea como materia prima mientras que la otra mitad como combustible en el
proceso de produccion.

La empresa Procomsac presenta variaciones de diversas formas en un proceso. Los
tiempos muertos en el area de extrusion de la fabricacion de sacos de polipropileno son
periodos en los que la produccion se detiene, afectando la eficiencia del proceso. Estos tiempos
pueden surgir por diversas razones, y su identificacion y reduccion son cruciales para optimizar
la productividad y minimizar costes. La necesidad de hacer mantenimiento preventivo o
correctivo en las extrusoras puede provocar paradas no planificadas por lo que no hay un
control estructurado y organizado dentro del area, los cambios en los parametros de operacion,
como la temperatura o la velocidad del tornillo que se genera por los cambios de cintas, pueden

generar tiempos de inactividad mientras se realizan ajustes, por lo que no hay un orden en el
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area donde se identifique de manera correcta las bobinadoras para poder lanzar una linea de
produccion de cintas, las interrupciones en el suministro de resinas o aditivos pueden detener
el proceso de extrusion, afectando la produccion de fabricacion de cintas esto se debe a que el
personal no estd organizado, no hay un orden de la materia prima a usar, por lo que esta puede
generar la aparicion de defectos en el producto puede llevar a paradas para ajustar la maquinaria
o realizar inspecciones, cintas rotas por lo que la materia prima puede ir contaminada, la falta
de formaciéon adecuada de los operadores puede resultar en errores operativos que causen
interrupciones en procesos productivos.

De acuerdo, a esta problematica en esta etapa se considera plantear la aplicacion del
sistema de las 5’S que es un sistema de mejora para poder disminuir los tiempos muertos en el
area de extrusion, pues investigando y analizando esta técnica a ayudado a muchas empresas a
nivel mundial. Se pretende que implementando este sistema lograra la empresa reducir tiempo
lo que mejorard su productividad de manera mas eficiente, organizada y estructurada. La
implementacion del sistema de las 5S en el 4rea de extrusion para la fabricacion de sacos de
polipropileno puede ofrecer multiples beneficios que mejoran tanto la eficiencia operativa
como la calidad del producto. Proponiendo el sistema Seiri, ayudaria clasificar y eliminar
herramientas, materiales y equipos obsoletos en el area de trabajo, se reduce el desorden. Esto
facilita el acceso a los elementos esenciales, mejorando la eficiencia del proceso de extrusion.
Seiton, ayudaria Implementar un sistema de organizacion donde cada herramienta y material
tenga un lugar especifico permite que los operarios encuentren rapidamente lo que necesitan.
Esto minimiza el tiempo perdido buscando equipos y reduce los tiempos de inactividad. Seiso,
mantendria el area de extrusion limpia no solo mejora la seguridad, asimismo ayuda a
reconocer problemas antes de que se conviertan en fallos graves en la maquinaria. Un entorno
limpio puede contribuir a una mejor calidad del producto final al evitar contaminaciones.

Seiketsu ayudara en la estandarizacion de procesos y practicas de trabajo asegura que todos los
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operarios sigan los mismos procedimientos, lo que reduce la variabilidad en la produccion.
Esto es crucial en la extrusion, donde factores como la temperatura y la velocidad deben ser
controlados con precision. Shitsuke, contribuye a promover la disciplina en el cumplimiento
de las reglas y procedimientos ya establecidos fomenta un ambiente de trabajo donde los
operarios se sienten responsables de mantener los estandares de calidad y eficiencia. Esto puede

resultar en una mayor motivacién y compromiso del personal.
1.2. Bases teoricas
1.1.2. Exportacion del plastico

La exportacion de plasticos es un proceso que consiste en la comercializacion y
transporte de productos plasticos hacia mercados internacionales; estos productos pueden
incluir materias primas, como resinas y polimeros, o bienes terminados, como envases,
componentes industriales y articulos de consumo; ademads, este proceso requiere el
cumplimiento de normativas internacionales, certificaciones de calidad, y un sistema logistico
eficiente que garantice el correcto traslado y entrega del producto en destino. A nivel global,
paises como Estados Unidos, Alemania y China lideran la exportacion de plasticos,
principalmente debido a su capacidad tecnologica y su alto nivel de produccion industrial. En
paises en desarrollo, la exportacioén de plasticos representa una oportunidad para diversificar
mercados y generar ingresos adicionales, destacando la importancia de optimizar los procesos

productivos para ser competitivos en el comercio exterior (Liang et al., 2021).
1.1.3. Importacion del plastico

La importacién de plasticos es el proceso mediante el cual un pais adquiere productos
plasticos o materias primas provenientes del extranjero; estos materiales, que incluyen
polimeros como polietileno, polipropileno o policarbonato, son esenciales para satisfacer la

demanda de diversos sectores, como construccidon, embalaje y manufactura de bienes de
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consumo; asimismo, este proceso implica la gestion de requisitos aduaneros, normas de calidad
y costos de transporte, factores que pueden afectar en la competitividad de las industrias
locales. En economias que dependen de insumos importados para la produccion, es crucial
garantizar una logistica eficiente y una gestion adecuada de los inventarios para evitar

interrupciones en las cadenas de suministro (Huang et al., 2020).

- Ingenieria de procesos

La ingenieria de procesos se enfoca en el disefio, andlisis y mejora de sistemas
productivos para garantizar la eficiencia en la transformacioén de materiales y el cumplimiento
de estandares de calidad (Ryu et al., 2021). En el &mbito industrial, este enfoque abarca diversas
areas como las que se detallan a continuacion:

Operacion: Es un elemento que consiste en la ejecucion de actividades dentro de la linea
de produccion, como el manejo de maquinaria y la interaccion entre procesos; la eficiencia
operativa depende de la correcta sincronizacion entre los recursos humanos y tecnoldgicos.
Ademas, la implementacion de procedimientos estandarizados y el mantenimiento preventivo
de los equipos son fundamentales para evitar interrupciones en el flujo de trabajo (Mourtzis,
2020).

Inspeccion: Involucra la supervision de las fases del proceso para garantizar que los
materiales y productos cumplan con los pardmetros de calidad; esto incluye la inspeccion de
materias primas, productos en proceso y articulos terminados; ademas, la incorporacion de
herramientas de control estadistico de calidad y auditorias regulares refuerza la deteccion de
posibles fallos antes de que se conviertan en problemas mayores (Rahman y Mousavi, 2020).

Transporte: Se refiere al movimiento interno de materiales y productos dentro de la
planta; una logistica interna eficiente reduce tiempos de traslado y minimiza los riesgos de

dafios en los materiales; asimismo, la implementacion de rutas bien definidas y el uso de
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tecnologia, como sensores o vehiculos guiados automatizados (AGV), contribuyen a agilizar
el transporte interno (Sarder, 2020).

Almacenaje: Comprende la organizacion y gestion del espacio destinado a almacenar
materias primas y productos terminados; una gestion efectiva del almacenamiento facilita el
acceso a los materiales y disminuye los tiempos improductivos; ademas, la utilizacién de
sistemas de inventario automatizados y técnicas como el almacenamiento en flujo (FIFO o
LIFO) optimiza la capacidad del almacén y reduce pérdidas por obsolescencia (Mabeya, 2022).

Demora: Hace referencia a los tiempos muertos o improductivos que se generan debido
a ineficiencias en el sistema, como fallos en el equipo, retrasos en la entrega de insumos o
procesos redundantes; reducir estas demoras es esencial para optimizar la productividad global;
asimismo, identificar las principales causas mediante andlisis de tiempos y movimientos
permite establecer estrategias correctivas que impactan directamente en la eficiencia operativa

(Schubert et al., 2023).

- Mercado internacional sobre el plastico

El pléstico ha transformado una gran cantidad de industrias desde su creacion a mitad
del siglo XX, convirtiéndose parte de los materiales mas extendidos a nivel global. Este
material, compuesto principalmente de polimeros sintéticos derivados de recursos como
petréleo y gas natural, ha ganado popularidad debido a su versatilidad y bajo costo, lo que lo
ha hecho primordial para una amplia variedad de aplicaciones, a partir de empaques hasta
componentes tecnoldgicos avanzados; ademas de su capacidad de moldearse facilmente, su
resistencia al desgaste y su capacidad para soportar diferentes condiciones ambientales han
ampliado ain mas su uso en sectores industriales clave; sin embargo, su uso extendido ha
generado serias preocupaciones por su impacto ambiental a nivel mundial (Echchakoui y

Barka, 2020).
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Una de las caracteristicas mas destacadas del plastico es su durabilidad, pero esto
también ha resultado en uno de sus mayores problemas, ya que demora cientos de afios en
degradarse. Segtn los datos mas recientes proporcionados por la Organizacion de las Naciones
Unidas (ONU, 2023), cada afio se producen mas de 430 millones de toneladas de plastico a
nivel mundial y una parte significativa de estos plasticos termina en los océanos y cuerpos de
agua, lo que genera un impacto devastador en el medio ambiente. Estos desechos plasticos, que
incluyen desde empaques hasta microplésticos, afectan gravemente a la vida marina, alteran
los ecosistemas acuaticos y contribuyen a la contaminacion global; ademas, este aumento
continuo de la produccion de plastico pone en evidencia la urgencia de tomar medidas drasticas
para reducir su uso, mejorar las estrategias de gestion de residuos y evitar que mas desechos
plasticos sigan ingresando a los ecosistemas acudticos, exacerbando la crisis ambiental
existente.

En el sector industrial, la demanda de plasticos ha aumentado de manera exponencial
debido a su capacidad para moldearse y adaptarse a diversas aplicaciones. Sectores como el
automotriz, la construccion y la medicina han experimentado avances importantes gracias al
uso de plastico, al permitir productos mas ligeros y mejoras en la eficiencia energética; a pesar
de estos beneficios, el manejo de los desechos plasticos sigue siendo un desafio critico para
gobiernos y empresas, ya que el reciclaje de plasticos no siempre es viable debido a su alto
costo y la imposibilidad de reciclar ciertos tipos de plasticos (Oladele et al., 2020).

Ante esta problematica, muchos paises han implementado politicas para limitar el uso
de plasticos de un solo uso y han promovido la economia circular, un enfoque que busca reducir
los residuos mediante el reciclaje y la reutilizacion. La Union Europea ha sido pionera en la
adopcion de medidas restrictivas, prohibiendo productos como cubiertos y bolsas de pléstico,
mientras que algunas empresas multinacionales han comenzado a usar materiales

biodegradables y compostables como alternativas (De Simone, 2023).
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Asimismo, a nivel internacional, la investigacion sobre pldsticos mas sostenibles ha
crecido significativamente. Cientificos estan explorando los bioplasticos, que son materiales
fabricados a partir de recursos naturales como el maiz, la papa y la caia de azucar, que ofrecen
alternativas mas ecoldgicas. Aunque estos avances son alentadores, aun enfrentan obstaculos
relacionados con su produccion a gran escala y los costos, que siguen siendo altos que los de
los plasticos convencionales (Singh y Verma, 2020).

Por otra parte, el debate sobre el futuro del plastico sigue siendo un tema central en
foros globales como el Foro Econdmico Mundial y las conferencias sobre cambio climatico.
La creciente conciencia sobre los impactos negativos del plastico ha impulsado a muchas
naciones a trabajar juntas en la bisqueda de soluciones, aunque para lograr una transicion
efectiva hacia un uso mas sostenible del plastico se necesitardn no solo innovaciones
tecnoldgicas, sino también un cambio cultural y conductual por parte de los consumidores

(ONU, 2022).

- Mercado nacional sobre el plastico

En el contexto nacional, el uso del plastico en Pertl ha seguido una tendencia similar a
la observada a nivel mundial, con un crecimiento constante en su produccién y consumo,
especialmente en sectores clave como el comercio, la agricultura y la construccion. De acuerdo
con los datos del Ministerio del Ambiente (MINAM, 2023), el pais genera aproximadamente
un millon de toneladas de residuos plésticos al afio, de los cuales una pequefia parte es
reciclada; ademas, la mayoria de estos desechos acaba en vertederos, cuerpos de agua y, en
muchos casos, en el océano Pacifico, lo que plantea un desafio importante para la gestion de
residuos en el pais.

En respuesta a esta situacion, Perti ha comenzado a tomar medidas para disminuir el
impacto del plastico en el ambiente. En 2018, el gobierno promulg6 la Ley N° 30884, conocida

como la Ley de Plasticos, cuyo objetivo es regular la produccion y el consumo de plasticos de
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un solo uso. Esta legislacion prohibe la utilizacion de bolsas plasticas no reutilizables y
utensilios de plastico en diversas actividades comerciales, ademas de promover el uso de
materiales biodegradables y fomentar el reciclaje (Congreso de la Republica, 2018).

A pesar de estas iniciativas, la implementacion de las politicas enfrenta diversos
obstaculos, particularmente en las zonas rurales, donde el acceso a materiales alternativos y a
sistemas de reciclaje es limitado. Aunque se han logrado avances legislativos, la cultura del
uso excesivo de plasticos sigue siendo predominante en varios sectores de la sociedad peruana,
impulsada por el bajo costo y la disponibilidad de productos plasticos en el mercado local, lo
que dificulta la transicion hacia alternativas més sostenibles (Castro y otros, 2021).

Un ejemplo de ello es el sector agricola, que es uno de los mayores consumidores de
plastico en el pais, utilizando grandes volumenes de este material para empaques y sistemas de
riego. Si bien el uso del plastico ha permitido mejorar la eficiencia en la produccion agricola,
también ha contribuido a un incremento en la acumulacion de residuos plasticos; en respuesta
a esta problematica, algunos productores han comenzado a explorar el uso de bioplasticos y
otras soluciones que puedan minimizar el impacto ambiental (Castro y otros, 2021).

Por otro lado, la industria del reciclaje en Peru atin esta en una fase temprana; si bien
existen iniciativas tanto privadas como gubernamentales para promover el reciclaje de
plasticos, la infraestructura para gestionar estos residuos de manera eficiente ain no es
suficiente. En Lima, por ejemplo, se han instalado varios puntos de reciclaje en distintas zonas,
pero los centros de reciclaje no tienen la capacidad necesaria para procesar toda la demanda;
ademas, gran parte del pléstico reciclado no puede ser reutilizado en su forma original, lo que
limita su uso posterior (Vallenas y Velarde, 2022).

En cuanto a la educacion ambiental, el gobierno ha lanzado campafias de
concientizacion para reducir el uso de plasticos y fomentar practicas mas sostenibles. Estas

iniciativas se han centrado en las zonas urbanas, donde el consumo de plésticos es mas elevado,
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aunque todavia queda mucho por hacer en cuanto a la sensibilizaciéon en todo el pais,
especialmente en las regiones mas aisladas de la capital (MINAM, 2024).

El futuro del plastico en Perti dependerd no solo de la capacidad del pais para adoptar
tecnologias sostenibles, sino también de su habilidad para desarrollar politicas publicas y
marcos regulatorios que fomenten practicas mas responsables en la gestion de residuos. La
introduccion de tecnologias més limpias serd esencial para reducir la produccion de plasticos
de un solo uso y promover alternativas biodegradables o compostables que puedan reemplazar
al plastico convencional; este proceso de transformacion exigird un esfuerzo conjunto entre el
sector privado y publico, por el cual las empresas inviertan en procesos mas sostenibles y los

gobiernos ofrezcan incentivos que faciliten esa transicion (MINAM, 2024).

1.1.4. Metodologia 5S

El origen de la metodologia 5S se sitia en Japon en los afos 60, creada por Toyota
como parte de su sistema de produccion reconocido como "Toyota Production System". Esta
técnica nacidé como respuesta a la necesidad de aumentar la eficiencia y calidad de procesos
productivos mediante una mejor organizacion del entorno laboral. Las 5S se refieren a cinco
términos japoneses que se comienza con la letra "S" (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke),
fueron introducidos para crear un espacio laboral mas ordenado, seguro y eficiente,
promoviendo una cultura de disciplina y organizacién en las tareas cotidianas. Con el tiempo,
esta metodologia ha sido implementada en multiples industrias a nivel global, destacandose
por su efectividad en la mejora del rendimiento y en la minimizacion de desperdicios (Jiménez
et al., 2019).

La metodologia 5S se define como un método estructurado que tiene como objetivo
incrementar la eficiencia en una organizacion, aplicando cinco fases esenciales: Seiri
(clasificacidn), Seiton (organizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke

(disciplina). Estos pasos estan disefiados para reducir el desorden, mejorar el uso de los
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recursos disponibles, asegurar que el espacio laboral permanezca limpio y establecer un
ambiente de mejora continua en toda la empresa. Al aplicar las 58S, se consigue no solo un lugar
de trabajo mas seguro y ordenado, sino también un aumento en la motivacion de los empleados,
quienes pueden desempefiar sus tareas de manera mas fluida, lo que contribuye a una mayor
productividad y a la disminucion de desperdicios (Aldavert et al., 2018).

Asimismo, Aldavert et al. (2018) mencionan que esta metodologia no se limita
Unicamente a optimizar el espacio laboral, sino que busca impulsar una cultura de participacion
activa en la que todos los miembros de la organizacion, sin importar su nivel jerarquico, se
involucren tanto en la crear como en poner en marcha de iniciativas que promuevan el orden,
limpieza y disciplina; ademas, esta metodologia recalca la importancia de la colaboracion en
cada nivel de la organizacion, resaltando especialmente la responsabilidad que tiene la alta
gerencia en liderar y apoyar estas transformaciones, asegurando su efectividad y sostenibilidad

en el tiempo.
1.1.5. Dimensiones de la metodologia Ss

1.1.5.1. Seiri (Clasificacion)

Se trata del primer paso del método y hace referencia a la clasificacion de los elementos
del area de trabajo. Este proceso consiste en diferenciar lo que es util de lo que no lo es, con el
objetivo final de eliminar todo aquello que no aporte al proceso productivo. La clasificacion es
clave para optimizar el espacio de trabajo, ya que permite reducir el desorden y facilita el
acceso rapido a los materiales necesarios; ademas, en esta etapa, los trabajadores deben evaluar
cada objeto presente en el area, determinando su frecuencia de uso, relevancia y necesidad.
Aquellos elementos que no se utilizan con frecuencia o que no son esenciales deben ser
eliminados, movidos o archivados en lugares especificos fuera del area de trabajo inmediato.

El principio de Seiri busca que solo permanezcan en el area de trabajo todos los materiales y
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herramientas que se usan a diario o que son indispensables, esto ayuda a disminuir las

distracciones y optimizar la eficiencia operativa (Zubia et al., 2018).

1.1.5.2. Seiton (Organizacion)

Seiton es el segundo paso, se enfoca en ordenar y ubicar de manera adecuada los
elementos que quedaron después de haber sido clasificados. Una vez que se han eliminado los
objetos innecesarios, es esencial que los materiales restantes se ubiquen de manera eficiente,
de modo que cada herramienta o equipo tenga un lugar especifico y designado. Este paso
permite que los trabajadores localicen rapidamente lo que necesitan sin perder tiempo
buscando; por ello, el objetivo principal de Seiton es optimizar el uso del espacio y asegurar
que todo esté en su lugar; para lograrlo, se pueden usar etiquetas, codigos de color, sefializacion
o incluso herramientas visuales que indiquen doénde debe colocarse cada cosa; ademas, es
fundamental que se establezcan reglas claras sobre la disposicion de los objetos, para que todos
los trabajadores sigan las mismas pautas de organizacion. Un ambiente bien ordenado
disminuye la posibilidad de equivocaciones y accidentes, al mismo tiempo mejora la

productividad, ya que todo esta al alcance y claramente identificado.

1.1.5.3.Seiso (Limpieza)

Es la tercera etapa de la metodologia 5S, hace referencia a la limpieza del area de
trabajo. Este principio no solo fomenta mantener el espacio fisicamente limpio, sino también
la responsabilidad de mantenerlo en ese estado de forma constante; asimismo, Seiso implica la
eliminacion constante de residuos, polvo y cualquier otra forma de suciedad que pueda afectar
la eficiencia o la seguridad del entorno laboral. El proposito de este paso es fomentar un entorno
laboral mas seguro, més agradable, con menor riesgos de accidentes o fallas de los equipos a
causa de la acumulacion de suciedad; los trabajadores deben asumir la responsabilidad de
limpiar su propio espacio de trabajo de forma regular y no dejar la tarea de limpieza inicamente

en manos de un equipo de mantenimiento. La limpieza regular también permite identificar
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problemas a tiempo, como fugas o fallas en el equipo, ya que el entorno limpio facilita la
deteccion de anomalias; demas, Seiso ayuda a extender la duracion de las herramientas y
equipos, ya que al mantenerse libres de la suciedad o contaminantes se conservan en mejores

condiciones.

1.1.5.4.Seiketsu (Estandarizacion)

Seiketsu es el cuarto paso y consiste en la estandarizacion de los procesos previamente
implementados en Seiri, Seiton y Seiso. El objetivo de este principio es asegurarse de que las
mejores practicas establecidas durante los primeros tres pasos se mantengan de manera
consistente en toda la organizacidn; esto se logra a través de la creacion de normas y
procedimientos claros que todos los empleados deben seguir para asegurar que los espacios
laborales se mantengan en ordenadas, limpias y eficientes. La estandarizacion también incluye
el uso de herramientas visuales, como diagramas de flujo, manuales de procedimientos o
sefiales de advertencia, que faciliten la aplicacion de las normas en todo momento; ademas,
seiketsu no solo asegura que el lugar de trabajo esté siempre en condiciones Optimas, sino que
también permite que la empresa mantenga un estandar de calidad en sus procesos. La
consistencia es clave para evitar la recaida en viejos habitos y asegurar que los beneficios de
las 5S se mantengan a largo plazo; este paso también incluye auditorias regulares para verificar
que todos los empleados acaten las normas establecidas y la revision periddica de los

procedimientos para mejorar constantemente el sistema (Zubia et al., 2018).

1.1.5.5.Shitsuke (Disciplina)

Es la fase final del método de las 58S, que se refiere a la disciplina y al compromiso con
los estandares establecidos en los pasos anteriores. Este principio promueve la formacion de
una cultura organizacional donde todos los trabajadores asuman la responsabilidad de cumplir
continuamente con las normas y procedimientos de las 5S; la disciplina resulta fundamental

para mantener la efectividad del sistema, ya que, sin ella, las mejoras alcanzadas con Seiri,
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Seiton, Seiso y Seiketsu se pueden perder con el tiempo. En este sentido, Shitsuke busca
fomentar habitos de trabajo positivos que se mantengan a largo plazo y promueve la
autodisciplina, donde cada miembro de la empresa reconozca la importancia de seguir las
reglas establecidas para garantizar la eficiencia y seguridad en el trabajo. Este paso también
implica una formacién continua y la motivacion de los empleados para que asuman una actitud
proactiva hacia la mejora constante; por tanto, la disciplina no es solo un deber individual, sino
una responsabilidad colectiva que garantiza la conservacioén de un entorno laboral en dptimas
condiciones y que los procesos establecidos se mantengan de manera efectiva a lo largo del

tiempo.

1.1.6. Etapas de la implementacion de la metodologia 5S

Figura2

Etapas de la Implementacion de la metodologia 55

Etapa 1: —> Etapa 2: —> Etapa 3: —»| Etapa4: Plande [P Etapa 5:
Diagnostico Concientizar Capacitar a los implementacién Implementar la
trabajadores metodologia

Nota: Tomado de Zubia et al. (2018).

Etapa 1: Diagnostico. El propoésito de esta etapa es llevar a cabo un analisis detallado
del estado actual de la organizacion, mediante la observacion directa de los procesos y
actividades que se desarrollan en la empresa. A través del diagnostico, se identifican las areas
de mejora y las problematicas relacionadas con la organizacién y la limpieza, que impactan
negativamente en la eficiencia.

Etapa 2: Concientizacion. En esta fase, el objetivo es sensibilizar al personal sobre la
importancia de la metodologia 5S. Se busca generar conciencia entre los colaboradores sobre

los beneficios que aporta la implementacion de las 5S, como el orden, la eficacia y el aumento
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de la productividad, mediante dindmicas, charlas y actividades de sensibilizacion, se fomenta
la integracion de estos principios en las rutinas laborales cotidianas.

Etapa 3: Capacitacion. La capacitacion consiste en la realizacion de un taller practico
donde se explican detalladamente los cinco pilares de la metodologia 5S. Se entrega un manual
con los objetivos y beneficios de las 5S, acompaifiado de ejercicios practicos que permiten a los
colaboradores comprender como aplicar cada uno de los principios en sus dreas de trabajo.

Etapa 4: Plan de implementacion: En esta etapa, se elabora una planificacion detallada
sobre como aplicar la metodologia 5S dentro de la empresa. Se asignan tareas especificas a
cada trabajador y se determinan las acciones a seguir en cada area de trabajo; ya que una buena
planificacion es clave para asegurar que la implementacion se desarrolle de manera ordenada
y eficiente.

Etapa 5: Implementacion de las 5S: En esta ultima fase, se lleva a cabo la puesta en
practica de los cinco pilares que conforman la metodologia: Seiri (separar lo necesario de lo
innecesario), Seiton (ordenar los elementos utiles), Seiso (mantener la limpieza), Seiketsu

(establecer estdndares) y Shitsuke (fomentar la disciplina).

1.1.7. Optimizacion

Es un ambito en todas las ciencias que desarrollado estrategias y metodologias muy
novedosas que brinda técnicas para obtener mejores resultados en las organizaciones,
aprovechando los recursos optimos obteniendo méaximos beneficios. La optimizacion tiene
como referencias modelos matematicos que permite obtener mejores soluciones a problemas
dentro de una organizacion con la finalidad de eliminar averias en los procesos y ser mas
eficientes y eficaces.

La optimizacion brinda a las organizaciones la capacidad de analizar de manera integral
sus actividades, detectar posibles errores y corregirlos, lo que conlleva a mayor eficiencia y

eficacia en el cumplimiento de sus metas. En este sentido, su propdsito se centra en elevar la
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rentabilidad y el desempeiio competitivo, apoyandose en el conocimiento y las practicas
organizacionales que deben ser compartidas por todos los integrantes que generan valor dentro
de la empresa. Para ello, se requiere una alineacion estratégica que fomente la creacion,
innovacién y desarrollo de recursos clave, fortaleciendo los sistemas e infraestructuras que
aseguren la entrega de valor. De esta manera, se construyen ventajas competitivas sostenibles
que permiten a las organizaciones anticiparse al futuro y mejorar la coordinacién y
especializacion de sus procesos (Tana et al, 2022)

En este sentido, el tiempo se convierte en un recurso critico: gestionarlo, aprovecharlo
y optimizarlo constituye un factor estratégico de éxito. La adecuada administracion del tiempo
dentro de la empresa no solo evita pérdidas de recursos, sino que también contribuye a reducir
los tiempos muertos, entendidos como periodos improductivos que interrumpen el flujo de
trabajo. Asi, la optimizacion favorece el disefio de practicas organizacionales mas eficaces que
inciden tanto en el ahorro de tiempo como en el incremento de productividad

(Walas Mateo, 2023)

Estas acciones posibilitan que las organizaciones integren con mayor rapidez la
informacioén interna y externa, lo que agiliza la capacidad de andlisis, minimiza errores
innecesarios y disminuye los tiempos improductivos. En consecuencia, se asegura un proceso

productivo mas agil, competitivo y sostenible en el tiempo.
1.1.8. Dimensiones de Optimizacion

1.1.8.1.Optimizacion por desorganizacion
Esta dimension se refiere a los momentos de inactividad que se presentan cuando los
empleados no pueden desempenar sus tareas de forma continua debido al desorden en el
entorno del trabajo. La desorganizacion puede incluir herramientas o materiales mal ubicados,
sistemas de almacenamiento ineficientes, o la falta de acceso rapido a los recursos necesarios;

estos tiempos muertos no so6lo ralentizan el proceso productivo, sino que también aumentan la
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frustracion de los trabajadores y reducen la capacidad general de produccion, ya que los
empleados deben dedicar tiempo a localizar elementos en lugar de concentrarse en sus tareas
asignadas. Asimismo, este tipo de ineficiencia puede acumularse a lo largo del tiempo,
afectando gravemente el rendimiento total de la operacion y elevando los costos (Ale y Juan

de Dios, 2020).

1.1.8.2.Optimizacion por reprocesos de operaciones

Se producen cuando una tarea debe repetirse debido a errores o fallos en su ejecucion
inicial; este tipo de ineficiencia puede derivar de multiples causas, como la utilizacion de
materiales defectuosos, problemas en el equipo o maquinaria, errores humanos, o una
planificacion inadecuada del proceso. Los reprocesos no solo generan pérdida de tiempo, sino
que también aumentan el uso de recursos, lo que puede incrementar los costos y reducir la
productividad general; ademas, los reprocesos suelen implicar una disminucion en la calidad
del producto final, ya que la repeticion de tareas genera mayor desgaste y aumenta la
probabilidad de que se cometan nuevos errores. Los tiempos muertos asociados a reprocesos
son especialmente problemadticos en industrias donde la precision y la calidad son

fundamentales para el éxito de la operacion (Brown y Badurdeen, 2013).

1.1.8.3.Optimizacion por preparaciones ineficientes

Este tipo de tiempos muertos ocurre cuando se requiere realizar cambios o ajustes en
los equipos y herramientas para preparar la siguiente operacion, y dichos cambios se realizan
de manera lenta, descoordinada o sin planificacion adecuada. Las preparaciones ineficientes
incluyen actividades como cambiar herramientas, calibrar maquinas, o ajustar equipos antes de
comenzar una nueva tarea o lote de produccion. Cuando las preparaciones no estdn bien
organizadas o estandarizadas, el tiempo que las maquinas permanecen fuera de servicio se
prolonga, afectando el ritmo de produccion y reduciendo la capacidad de la planta para cumplir

con sus objetivos de produccion. Los tiempos por preparaciones ineficientes también pueden
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estar relacionados con la falta de capacitacion adecuada del personal o con la falta de
mantenimiento preventivo en los equipos, lo que aumenta las paradas innecesarias y contribuye

a la pérdida general de productividad (Ale y Juan de Dios, 2020).
1.1.9. Tiempos muertos

Los tiempos muertos son lapsos dentro del proceso de produccion en los que no se
genera valor agregado al producto. Los tiempos muertos se refieren a aquellos periodos dentro
del proceso de produccion en lo que no se genera valor agregado al producto, y se deben a la
desorganizacion, que ocurren cuando los trabajadores pierden tiempo buscando materiales o
herramientas mal ubicadas, afectando la continuidad del trabajo; también se incluyen los
reprocesos de operaciones, que surgen cuando se cometen errores en la ejecucion de una tarea
y esta debe repetirse, lo que genera un retraso no planificado; ademds, se destaca las
preparaciones ineficientes que aparecen cuando los cambios o ajustes de herramientas son
lentos o descoordinados, interrumpiendo el flujo de trabajo; estos tiempos improductivos
afectan la eficiencia y la productividad, incrementando los costos y retrasando la entrega del
producto final (Ale y Juan de Dios, 2020).

También se definen como aquellos periodos de inactividad o improductividad durante
el proceso de produccion, en los que no se contribuye al valor al producto o servicio; se
consideran pérdidas ya que representan interrupciones no previstas que afectan el ritmo del
trabajo y reducen el rendimiento operativo. Pueden surgir debido a diversas razones como falta
de organizacion, errores operativos, fallos en la maquinaria, falta de insumos o problemas de
coordinacion entre diferentes etapas del proceso (Hagedorn et al., 2022).

Otra definicion de tiempos muertos refiere a los momentos en los que los trabajadores,
equipos o sistemas estan inactivos o subutilizados, debido a factores internos o externos; estos
periodos de inactividad no solo impactan la productividad, sino que también generan un

aumento en los costos de operacion, ya que se incurre en gastos sin obtener un producto o
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resultado util durante ese tiempo. Disminuir los tiempos muertos es fundamental para hacer
mas eficiente los procesos productivos y fortalecer la competitividad de la empresa (Brodsky

y Amabile, 2018).

1.1.9.1.Causas de tiempos muertos

Los tiempos muertos en los entornos productivos pueden deberse a diversas causas que
afectan el flujo de trabajo de manera significativa. Una causa comun es la poca coordinacion
entre las distintas dreas, lo que genera demoras debido a una comunicacion deficiente o mal
sincronizada entre diferentes etapas del proceso productivo; esta falta de alineacion puede
generar tiempos de espera innecesarios mientras una parte del equipo espera que otra finalice
una tarea previa. Otra causa importante es la sobrecarga de trabajo, que ocurre cuando los
empleados o las méaquinas estan sobre exigidos y no pueden mantener el ritmo de produccion,
lo que genera pausas no planificadas; esta situacion puede conducir a fallos en las operaciones
o a la necesidad de detener las actividades para permitir un descanso o un ajuste (Wolniak,
2019).

La poca eficacia dentro de los procesos de toma de decisiones también genera tiempos
muertos. Cuando las decisiones criticas sobre el proceso productivo no se toman de manera
rapida y efectiva, se generan periodos de inactividad mientras los equipos esperan la
autorizacion para avanzar con sus tareas. Finalmente, una causa frecuente de tiempos muertos
es la falta de automatizacion en ciertos procesos que podrian ser mas eficientes si se

implementaran tecnologias o herramientas automaticas (Nobil et al., 2023).

1.1.9.2.Consecuencias de tiempos muertos
Los tiempos muertos provocan una reduccion significativa de la productividad, ya que
durante los periodos de inactividad, tanto los trabajadores como las maquinas no generan valor
ni productos, lo que disminuye la capacidad de produccion en un tiempo determinado; también

incrementa los costos operativos, ya que al mantener a los trabajadores y equipos inactivos, la
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empresa sigue incurriendo en costos como salarios, energia y mantenimiento, sin obtener el
rendimiento esperado; este tipo de situaciones incrementa los costos unitarios de los productos,
afectando los margenes de ganancia de la empresa (Hagedorn et al., 2022).

Los tiempos muertos también generan un aumento en los tiempos de entrega, lo que
puede llevar a que la empresa no cumpla con los plazos acordados con sus clientes; este
incumplimiento no solo afecta la satisfaccion del cliente, sino que puede dafar la reputacion
de la organizacion y generar la pérdida de futuras oportunidades comerciales; ademas, los
trabajadores se ven afectados cuando hay presiones adicionales para compensar el tiempo
perdido, lo que genera estrés y puede reducir la motivacion y el rendimiento del personal,
contribuyendo a un ambiente de trabajo menos favorable. A nivel operativo, los tiempos
muertos provocan un desperdicio de recursos, ya que las materias primas y los componentes
pueden deteriorarse si las maquinas estan inactivas o si los productos intermedios permanecen
estancados en el proceso de producciéon por mucho tiempo. Finalmente, la pérdida de
competitividad es una de las consecuencias mas graves; en mercados globalizados y altamente
competitivos, donde la rapidez y eficiencia son fundamentales, las empresas que no gestionan
adecuadamente los tiempos muertos se ven en desventaja frente a competidores que optimizan

mejor sus recursos y procesos (Prasad y Park, 2004).

1.1.9.3.Importancia de reducir tiempos muertos
Reducir los tiempos muertos es fundamental en el &mbito industrial ya que influye
directamente en la rentabilidad y en la capacidad competitiva de la organizacion; al reducir
estos periodos de inactividad, se aprovechan mejor los recursos disponibles, se eleva el nivel
de produccion y se disminuye el costo por unidad. Ademas, al eliminar tiempos improductivos,
se optimiza el uso de la maquinaria y el personal, evitando sobrecargas de trabajo y
prolongaciones innecesarias de los turnos laborales. En un contexto globalizado y con alta

competencia, las organizaciones que consiguen minimizar estos tiempos no solo incrementan
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su rendimiento operativo, sino que también logran una ventaja estratégica al ofrecer productos
de calidad en menos tiempo y a menor costo (Markulik et al., 2021).

Ademés, eliminar los tiempos muertos contribuye a la optimizacion del flujo de trabajo,
reduciendo la necesidad de horas extras o turnos prolongados, lo que ayuda a mejorar las
condiciones laborales del personal y evitar la fatiga que podria afectar el rendimiento. En un
entorno globalizado, cada vez mas exigente, las empresas que logran operar de manera mas
rapida y eficiente, con menos tiempos improductivos, estan en una posicion ventajosa, ya que
pueden ofrecer productos con mejor calidad, con precios mas bajos y en menos tiempo; Por
ello, la disminucién de los tiempos muertos no solo impulsa la eficiencia interna, sino que
también fortalece el posicionamiento de la organizacion, permitiéndole adaptarse con mayor

agilidad a la demanda y a los cambios del entorno comercial (Markulik et al., 2021).

1.1.10. Modelo de empresa

La distribucién actual de la planta es un factor critico que contribuye al desorden. Una
disposicion no planificada de las maquinas y equipos puede generar ineficiencias operativas,
como tiempos de espera prolongados entre procesos y movimientos innecesarios del personal.

Esto no solo afecta la productividad, sino que también aumenta los costos operativos.
La ausencia de procedimientos estandarizados en las operaciones productivas en el area de
extrusion puede llevar a variaciones en la calidad del producto como lo son las cintas y un
aumento en los errores. Sin un control adecuado, es probable que se generen desperdicios, esto
genera caidas de lineas ya que en el area de extrusion también produce cintas con material
reciclado y esto al ser contaminado por otras particulas hace que la lamina se debilite y las
cintas se rompan al monto de generar la produccion, el desorden en la planta se traduce
directamente en una baja productividad. Los tiempos muertos y las interrupciones causadas por
problemas operativos llevan a una disminucion significativa en la cantidad de cintas

producidas. y esto se debe a que no hay un buen orden adecuado en el lugar que colocan la
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materia prima. Asimismo, esto genera trabajos repetitivos ya que los operarios tienen que
volver a relanzar las lineas de extrusoras, lo cual afecta de manera desfavorable el desempefio

general en el 4rea de telares.
1.3. Bases conceptuales

- Definicion y Operacionalizacion de variables

Variable 1: Metodologia de las S5s. La 5S se define como un método estructurado que
tiene como objetivo incrementar la eficiencia dentro de una organizacion, mediante la
aplicacion de cinco principios fundamentales: clasificar, organizar, limpiar, estandarizar y
disciplina. Estos pasos estan disefiados para reducir el desorden, mejorar el uso de los
recursos disponibles, asegurar que el espacio de trabajo permanezca limpio y establecer un
ambiente de mejora continua en toda la empresa (Aldavert et al., 2018).

Variable 2: Optimizacion. Se refieren a aquellos procesos mediante el cual una
organizacion realiza ajustes, elimina procesos con la finalidad de mejorar su productividad
asimismo reduce tiempos improductivos, estos periodos son conocidos normalmente como
tiempos muertos, que suelen estar asociados a la falta de orden en el entorno laboral, lo que
obliga a los trabajadores a perder tiempo buscando herramientas o materiales fuera de lugar,
interrumpiendo asi el flujo de trabajo. También abarcan los retrabajos, es decir, cuando una
tarea debe repetirse debido a errores cometidos durante su ejecucion, lo cual reduce la
eficiencia del proceso, lo que genera un retraso no planificado; ademas, se destaca las
preparaciones ineficientes que aparecen cuando los cambios o ajustes de herramientas son
lentos o descoordinados, interrumpiendo el flujo de trabajo; estos tiempos improductivos
afectan la eficiencia y la productividad, incrementando los costos y retrasando la entrega del

producto final (Ale y Juan de Dios, 2020)
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Operacionalizacion de la variable metodologia 5s

Variable

Definicion
operacional

Dimensiones

Indicadores

Metodologia 5s

Tabla4

La variable se medira
realizando actividades
de clasificacion,
organizacion,
limpieza,
estandarizacion y
disciplina.

Seiri (clasificacion)

Herramientas y materiales innecesarios

Clasificacion de herramientas
Identificacion de elementos dafiados
Separacion de materiales no utilizados
Organizacion de materiales

Seiton
(organizacion)

Lugar designado

Area de trabajo sefializada

Etiquetas para identificar herramientas
Rutas de acceso

Espacios de almacenamiento

Seiso (limpieza)

Rutinas diarias de limpieza
Maquinarias y herramientas
Areas criticas de limpieza
Participan en la limpieza
Contenedores de residuos

Seiketsu
(estandarizacion)

Procedimientos estandarizados de limpieza

Instrucciones para mantener el orden
Auditorias

Normas establecidas
Responsabilidades en la organizacion

Shitsuke (disciplina)

Operacionalizacion de la variable optimizacion

Normas de las 5S

Capacitaciones regulares sobre las 5S
Cultura de disciplina

Cumplimiento de las 5S

Correccion de anomalias encontradas

. Definicion . . . Técnicas e
Variable . Dimensiones Indicadores .
operacional instrumentos
La variable se medira .. ., Minutos muertos al
, Optimizacién por .
a través de . dia por
R desorganizacion -,
optimizacion por desorganizacion
desorganizacion e, .
organize ’ Optimizacién por Minutos muertos al . p
S, optimizacion por . Observacion/guia de
Optimizaciéon reprocesos de dia por errores en la S
reprocesos de . ., observacion
. operaciones produccion
operaciones y
optimizacion or  Optimizacion por .
p . p P 'on p Minutos muertos al
preparaciones preparaciones , .,
. . . . dia por preparacion
ineficientes. ineficientes

55



UNIVERSIDAD NACIONAL
PEDRO RUIZ GALLO

CAPITULO II: DISENO METODOLOGICO

2.1. Formulacion de Hipotesis

HI1: La metodologia 5s permite la optimizacion en el 4rea de extrusion de la empresa
exportadora de plasticos Procomsac en Lambayeque.
HO: La metodologia 5S no permite la optimizacion en el area de extrusion de la

empresa exportadora de plasticos en Lambayeque.

2.2.Tipo de investigacion

El tipo de investigacion sera propositiva — aplicada, la cual se caracteriza por utilizar
el conocimiento existente no solo para resolver problemas practicos, sino también para
profundizar y expandir la base de conocimientos (CONCYTEC, 2018). En esta investigacion,
se aplicaran conceptos ya desarrollados sobre la metodologia 5S para profundizar en cémo
dicha metodologia puede reducir los tiempos muertos y optimizar la organizacion en el area

de extrusion dedicada a la produccion de sacos de polipropileno.

2.3. Enfoque de investigacion

Segun, Hernandez y Mendoza, (2018) argumentaron que el enfoque mixto de
investigacion se refiere a la combinacion de métodos de recoleccion, analisis y vinculacion de
datos tanto cuantitativos como cualitativos en un solo estudio o en una serie de estudios. Por
esta razon, la presente investigacion tuvo un enfoque mixto, ya que este método permitio una
comprension mas detallada y holistica del problema, integrando las fortalezas de los datos
cuantitativos y cualitativos. Se mediran variables relacionadas con la optimizacion que son
factores que se pueden determinar a través de tiempos muertos, como la desorganizacion, los
reprocesos y preparaciones ineficientes, y estos datos se obtendran a través de observaciones
directas y registros de tiempo. Los resultados fueron analizados estadisticamente con el
proposito de determinar el impacto de la aplicacion de dicha metodologia en la reduccion de

tiempos no productivos y en la mejora de la eficiencia.
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2.4. Nivel de investigacion

El nivel de esta investigacion serd de caracter propositivo, lo que implica que no solo se
enfocard en el andlisis del problema existente, sino que también planteara practicas orientadas
a su mejora (Hernandez y Mendoza, 2018). En este caso, se propondra la aplicacion de la
metodologia 5S como una estrategia efectiva para minimizar los tiempos improductivos el area

de extrusion de la empresa exportadora de plasticos Procomsac en Lambayeque.

2.5. Diseiio de investigacion

El disefio serd no experimental, lo que implica que las variables del estudio no seran
manipuladas por el investigador. En este estudio se analizaran los efectos de la metodologia 5S
y los tiempos muertos en su entorno real. El disefio sera transversal, que implica la recoleccion

de datos en un tinico momento (Hernandez y Mendoza, 2018). El diagrama sera el siguiente:

X < 0

v
T

Donde:

X: Realidad

O: Observacion
P: Propuesta

2.6. Poblacion, muestra

La poblacion se refiere al grupo total de elementos o personas que poseen ciertas
caracteristicas comunes y que son relevantes para el estudio (Gamarra y Rivera, 2018). En este
caso la poblacion estard conformada por 23 trabajadores que laboran en el 4rea de extrusion de

la empresa exportadora de pléasticos Procomsac en Lambayeque.

La muestra, en cambio, es un subconjunto representativo de la poblacion, seleccionado

mediante procedimientos estadisticos, para hacer inferencias sobre el grupo total sin necesidad
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de observar a todos sus miembros, lo que puede ser logisticamente complejo o inviable
(Gamarra y Rivera, 2018). En esta investigacion no se realizara un muestreo, ya que, al tratarse
de una poblacién reducida, se trabajard directamente con la totalidad de sus trabajadores, es

decir, el 100%.

2.7. Técnicas, instrumentos, equipos y materiales

La técnica empleada sera la observacion directa, es el estudio la cual permite registrar
comportamientos o situaciones tal como ocurren en su contexto real, sin intervenir ni modificar
las variables involucradas (Gamarra y Rivera, 2018). En este caso, la observacion se aplicara
para optimizar los tiempos muertos en el area de extrusion de la empresa exportadora de
pléasticos Procomsac en Lambayeque, como los periodos de inactividad provocados por la

desorganizacion, reposos o preparaciones ineficientes

El instrumento utilizado serd una guia de observacion, qué es un documento que detalla
los aspectos o items que el investigador registra durante el estudio, Esta herramienta permitird
recopilar la informacion de forma ordenada y facilitar su andlisis (Gamarra y Rivera, 2018).
En este estudio, la guia de observacion incluiréd categorias como los distintos tipos de tiempos
muertos, por ejemplo, desorganizacion, reprocesos y preparaciones ineficientes, y cada
categoria sera medida en términos de tiempo (minutos de inactividad). Para analizar los
resultados tanto los tiempos muertos como la aplicacion de la metodologia 5S. Para esto se
empled el programa de Alfa Cronbach, donde se organizaran los registros para calcular los
tiempos improductivos y evaluar la implementacion de la metodologia 5S. asimismo se empled
Microsoft Excel, dicho programa permitird generar graficos, promedios y porcentajes,

facilitando asi una interpretacion visual y cuantitativa de los resultados.
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CAPITULO III: RESULTADOS

3.2. Analizar la aplicacion de la metodologia 5’S en la dimension Seiri en el area de

extrusion de la empresa Procomsac
Tabla5

Niveles de frecuencia y porcentajes de aplicacion de la dimension Seiri en Procomsac

Seiri
Frecuencia Porcentaje
Puntuacion Baja 11 47,8
) Puntuacion Media 5 21,7
Vilido
Puntuacion Alta 7 30,4
Total 23 100,0
SEIRI

50

Porcentaje

PUNTUACION BAJA PUNTUACION MEDIA PUNTUACION ALTA

El analisis de la dimension Seiri en el area de extrusion de Procomsac revela
oportunidades claras para optimizar la clasificacion y organizacion, evidenciando aspectos

que aun requieren mejoras dentro de esta etapa de la metodologia 5S.

El1 47,8% de los casos evaluados muestran un bajo nivel en la implementacion de
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Seiri, lo que indica que muchos trabajadores no estan aplicando de forma adecuada la
eliminacion de lo innecesario ni manteniendo una correcta organizacion de herramientas y
materiales. Este bajo desempefio sugiere deficiencias organizativas que podrian estar
generando tiempos improductivos, al dificultar el acceso rapido a los recursos esenciales
durante el proceso productivo.

Por otro lado, solo el 30,4% de los evaluados alcanzaron una puntuacion alta en la
dimension de Seiri. Este grupo demuestra una implementacion satisfactoria de la
clasificacion, manteniendo inicamente los elementos necesarios en el area de extrusion y
evidenciando una organizacion adecuada. Sin embargo, el hecho de que menos de un tercio
de los empleados alcancen este nivel sugiere que ain queda un amplio margen para fortalecer
la aplicacion de Seiri en esta area.

Finalmente, el 21,7% de los casos obtuvieron una puntuaciéon media, lo cual indica
que algunos empleados estan comenzando a implementar la clasificacion, pero aun no de
forma optima o consistente. Este grupo parece encontrarse en una etapa intermedia de
adopcion de la metodologia, en la que han eliminado ciertos elementos innecesarios, aunque
persisten areas que podrian beneficiar de una mayor organizacion y eliminacioén de objetos no

esenciales.

3.3. Analizar la aplicacion de la metodologia 5’S en la dimension Seiton en el area de

extrusion de la empresa Procomsac

Tabla6

Niveles de frecuencia y porcentajes de aplicacion de la dimension Seiton en Procomsac

Seiton
Frecuencia Porcentaje
Puntuacion Baja 8 34,8
Vilido
Puntuacién Media 9 39,1
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Puntuacion Alta 6 26,1
Total 23 100,0

SEITON

Porcentaje

PUNTUACION BAJA PUNTUACION MEDIA PUNTUACION ALTA

El andlisis de la dimension Seiton en el drea de extrusion de Procomsac evidencia una
distribucion que revela deficiencias en la organizacion y ubicacion adecuada de los materiales
dentro del espacio laboral, lo cual refleja la necesidad de mejorar el orden y la disposicion
eficiente de los elementos utilizados en el proceso.

El 39,1% de los evaluados alcanz6 una puntuacion media, lo que representa la mayor
proporcion de los participantes. Este grupo estd implementando parcialmente la organizacion
de los elementos, aunque aun se presentan inconsistencias en su aplicacion. Estos
trabajadores parecen tener una cierta organizacion en sus areas, pero posiblemente no cuentan
con un sistema estandarizado de ubicacion para todos los recursos, lo que puede llevar a
algunas demoras en la operacion.

Por otro lado, el 34,8% de los evaluados obtuvo una puntuacion baja, lo que indica
que aproximadamente un tercio de los trabajadores no estan aplicando adecuadamente el

principio de ordenar todos los elementos necesarios en ubicaciones especificas y facilmente
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accesibles. Esto sugiere que en esta parte del equipo todavia persisten problemas de
desorganizacion que dificultan el acceso rapido a herramientas y materiales, lo cual puede
incrementar los tiempos muertos.

Finalmente, el 26,1% de los evaluados logré una puntuacion alta, indicando una
buena aplicacion del concepto de Seiton. Estos trabajadores han organizado mejorado sus
areas, colocando cada herramienta o material en un lugar designado y optimizando el acceso
a los elementos necesarios. Sin embargo, el bajo porcentaje en esta categoria muestra que aun
es necesario reforzar la implementacion de Seiton para lograr que méas empleados adopten un

enfoque de organizacion sistematica en el area de extrusion.

3.4. Analizar la aplicacion de la metodologia 5’S en la dimension Seiso en el area de

extrusion de la empresa Procomsac

Tabla7

Niveles de frecuencia y porcentajes de aplicacion de la dimension Seiso en Procomsac

Seiso
Frecuencia Porcentaje
Puntuacion Baja 8 34,8
Puntuacion Media 9 39,1
Valido
Puntuacion Alta 6 26,1
Total 23 100,0
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SEISO

Porcentaje

PUNTUACION BAJA PUNTUACION MEDIA PUNTUACION ALTA

El analisis de la dimension Seiso en el area de extrusion de Procomsac, los resultados
de las calificaciones muestran el estado de limpieza y mantenimiento del orden en el espacio
de trabajo.

El 39,1% de los evaluados obtuvo una puntuacion media, lo que representa al mayor
grupo en esta dimension. Este resultado sugiere que estos trabajadores llevan a cabo las
practicas de limpieza en cierta medida, pero no de manera 6ptima ni uniforme. Es probable
que se realicen algunas tareas de limpieza y mantenimiento, aunque no se aplican con la
frecuencia o profundidad necesarias para mantener el drea en condiciones ideales.

El 34,8% de los casos presenta una puntuacion baja, lo cual indica que
aproximadamente un tercio de los trabajadores no estan manteniendo el 4rea de extrusion
limpia y ordenada de manera consistente. Esto sugiere que en esta seccion de la empresa
existen deficiencias en las practicas de limpieza, lo que podria llevar a una acumulacion de
residuos o desorden que interfiera con el flujo de trabajo y afecte la eficiencia operativa.

Finalmente, solo el 26,1% de los evaluados alcanz6 una puntuacion alta, lo cual indica
que un cuarto del personal mantiene adecuadamente la limpieza en su area de trabajo. Estos

trabajadores demuestran una correcta integracion de esta practica en sus labores diarias,
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favoreciendo un entorno mas seguro y ordenado. No obstante, el reducido porcentaje
evidencia la necesidad de fortalecer esta cultura en el resto del equipo, promoviendo una

limpieza constante como parte del habito laboral.
3.5. Analizar la aplicacion de la metodologia 5°S en la dimension Seiketzu en el drea

de extrusion de la empresa Procomsac

Tabla8

Niveles de frecuencia y porcentajes de aplicacion de la dimension Seiketzu en Procomsac

Seiketsu
Frecuencia Porcentaje
Puntuacion Baja 10 43,5
) Puntuacién Media 10 43,5
Valido
Puntuacion Alta 3 13,0
Total 23 100,0
SEIKETSU

50

Porcentaje

PUNTUACION BAJA PUNTUACION MEDIA PUNTUACION ALTA

El analisis de la dimension Seiketsu en el area de extrusion de Procomsac, los
resultados muestran el grado de uniformidad y consistencia con el que se aplican las practicas

de orden y limpieza en el entorno laboral, reflejando el grado de estandarizacion alcanzado en
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la metodologia 5S.

Un 43,5% de los evaluados obtuvieron una puntuacion baja, lo cual sugiere que casi la
mitad de los trabajadores no estan siguiendo de manera consistente los estandares de limpieza
y organizacion establecidos. La falta de estandarizacion en este grupo indica que aun no se
han consolidado rutinas uniformes para mantener el orden y la limpieza en el area de
extrusion, lo que puede dar lugar a variaciones en la calidad y eficiencia del trabajo.

Otro 43,5% de los evaluados alcanzo6 una puntuacion media, lo cual indica que estan
aplicando los estdndares de Seiketsu en cierta medida, pero sin un nivel 6ptimo de
consistencia. Este grupo de trabajadores parece haber adoptado algunos de los
procedimientos estandarizados, pero es probable que existan areas en las que no se aplican de
manera uniforme o en las que se requiere una mayor supervision para asegurar el
cumplimiento de las normas.

Finalmente, solo el 13% de los casos obtuvieron una puntuacion alta, lo cual
demuestra que una minoria ha logrado implementar completamente los estandares de
Seiketsu. Estos empleados siguen las rutinas y procedimientos de manera constante y
conforme a las normas establecidas, manteniendo un entorno de trabajo organizado y limpio
de forma regular. Sin embargo, dado el bajo porcentaje en esta categoria, se evidencia que es
necesario reforzar la disciplina y la capacitacion en esta dimension para que mas empleados

alcancen este nivel de cumplimiento

3.6. Analizar la aplicacion de la metodologia 5’S en la dimension Shitzuke en el area

de extrusion de la empresa Procomsac
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Tabla9

Niveles de frecuencia y porcentajes de aplicacion de la dimension Shitzuke en Procomsac

Shitsuke
Frecuencia Porcentaje
Puntuacion Baja 8 34,8
) Puntuacion Media 9 39,1
Vilido
Puntuacion Alta 6 26,1
Total 23 100,0
SHITSUKE

Porcentaje

PUNTUACION BAJA PUNTUACION MEDIA PUNTUACION ALTA

El analisis de la dimension Shitsuke en el area de extrusion de Procomsac, los
resultados reflejan el nivel de disciplina y compromiso del personal para mantener de forma
constante las practicas de las 5S.

El 39,1% de los evaluados alcanz6 una puntuacion media, lo cual representa la mayor
proporcion en esta dimension. Este grupo parece estar aplicando las practicas de las 5S de
manera intermitente, aunque sin lograr aiin una disciplina plena. Es probable que este grupo

necesite mayor apoyo en el seguimiento de los procedimientos para asegurar que las practicas
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de las 5S se conviertan en un héabito consolidado y constante.

Un 34,8% de los trabajadores evaluados obtuvo una puntuacion baja en Shitsuke, lo

que sugiere que mas de un tercio del personal no ha adoptado plenamente los habitos y el

compromiso necesarios para aplicar de manera continua dicha metodologia. La falta de

constancia en este grupo indica dificultades para mantener las practicas de orden, limpieza y

organizacion en el tiempo, lo cual puede afectar la sostenibilidad de los esfuerzos de mejora

en el area de extrusion.

Finalmente, el 26,1% de los casos obtuvo una puntuacion alta, lo que indica que solo

una minoria del personal ha logrado internalizar y mantener una disciplina constante en la

aplicacion de las 5S. Este grupo demuestra un compromiso solido con las practicas de la

metodologia, manteniendo el orden y la organizacion de forma continua. Sin embargo, dado

el bajo porcentaje en esta categoria, es evidente que la empresa debe trabajar para que mas

empleados alcancen este nivel de cumplimiento, asegurando una cultura de mejora continua.

3.7. Evaluar la optimizacion en el area de extrusion de la empresa Procomsac

Tablal0

Optimizacion del area de extrusion de la empresa Procomsac segun causas de ineficiencia

Dimension

Indicador Promedio Diario

Optimizacidn a consecuencia de
desorganizacion

Optimizacion a consecuencia de
reprocesos de operaciones

Optimizacién a consecuencia de
preparaciones ineficientes

Minutos muertos al dia

., 45 minutos
por desorganizacion
Minutos muertos al dia
por errores en la 60 minutos
produccion
Minutos muertos al dia )
30 minutos

por preparacion

Optimizacidn a consecuencia de desorganizacion (45 minutos al dia):

En este caso, la empresa pierde un promedio de 45 minutos diarios debido a

problemas de organizacion en el area de extrusion. Esto incluye la falta de herramientas o
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materiales en su lugar asignado, demoras en la comunicacion y otras interrupciones
relacionadas con la disposicion de recursos.

Optimizacion a consecuencia de reprocesos de operaciones (60 minutos al dia):

Se pierden aproximadamente 60 minutos diarios debido a errores en la produccion, lo
que requiere que el equipo vuelva a procesar el material extruido. Estos errores estan
relacionados con fallas en el control de calidad, configuraciones inadecuadas de la
maquinaria o materiales no conformes.

Optimizacidn a consecuencia preparaciones ineficientes (30 minutos al dia):

La empresa pierde alrededor de 30 minutos diarios en el 4rea de extrusion debido a
preparaciones ineficientes. Esto incluye la configuracion de la maquinaria antes de cada ciclo
de produccion, cambios de moldes o ajustes en la linea, que podrian optimizarse para reducir
el tiempo de inactividad.

La empresa experimenta un tiempo muerto total promedio de 135 minutos (2 horas y
15 minutos) al dia en el 4rea de extrusion. Los reprocesos de operaciones representan el
mayor porcentaje de tiempos muertos (44%), seguidos por la desorganizacion (33%) y las
preparaciones ineficientes (22%). Estos resultados sugieren que enfocarse en la reduccion de
errores de produccion y mejorar la organizacion podrian generar una disminucion

significativa en los tiempos muertos.
3.8.Plan de implementacion de las 5 S

El presente plan de implementacion de la metodologia 5S ha sido disefiado como una
guia para llevar a cabo su ejecucion de manera estructurada. Cabe resaltar que este plan esta
alineado con la estrategia general de la empresa PROCOMSAC, asi como con su Plan
Operativo, lo que asegura coherencia con la vision, mision y metas estratégicas de la
organizacion. Por ello, la aplicacion de las 5S se integra como una accion concreta dentro de

las iniciativas orientadas a la mejora continua.
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A continuacion, se presenta un resumen de la situacion actual de la empresa en
relacion con el sistema 5S, donde se evidencian los beneficios que su implementacion
aportara en términos de mayor orden y reduccion de tiempos improductivos en el area de
extrusion durante el afo 2025. Seguidamente, se expone cOmo esta iniciativa se articula con
los objetivos del sistema 5S y su alineacion con la vision, mision y estrategia de la empresa
en dicha area. También se incluye el cronograma de ejecucion, junto con su respectivo plan
operativo y el presupuesto asignado. Finalmente, se muestra una tabla detallada del Plan
Operativo para la implementacion de las 5S, asi como los objetivos que guiaran su desarrollo,

centrados en la ejecucion ordenada de cada una de sus etapas.

- Diagnostico de 1a empresa

Una de las principales fortalezas de la empresa es el uso de tecnologia de punta en la
fabricacion de sus productos, como los sacos de polipropileno, asi como la fidelidad de su
cartera de clientes. Sin embargo, entre sus debilidades se identifican espacios laborales
desordenados y sucios, especialmente en el area de extrusion, lo que genera tiempos muertos
significativos. Esta situacion ha motivado la propuesta de implementar la metodologia 5S
como medida correctiva.

Si bien la empresa enfrenta el reto de altos niveles de inactividad en el area de
extrusion, también cuenta con activos importantes, como un local propio y una so6lida base de
clientes. A continuacion, se presenta un analisis del proceso de cintas dentro del area de
extrusion, mediante un diagrama de flujo tomado en tiempo real, que muestra la duracion del
proceso desde la entrada de la materia prima hasta la obtencién del producto en forma de
cintas. Esto permitira evaluar claramente el impacto de la metodologia 5S en la disminucion

de los tiempos muertos dentro del proceso.
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- Misién y Vision de la empresa

Mision

Atender las necesidades y expectativas de los clientes a través del desarrollo y la
oferta de productos que, por su alta calidad, se posicionan como la alternativa mas destacada
en el mercado.

Vision

Impulsar el crecimiento de la empresa para consolidarse como lider en el mercado,
destacando por la calidad de sus productos, su capacidad de adaptacion a las necesidades del

cliente y la generacion continua de empleo y desarrollo para su equipo.

3.9.Propuesta de implementacion de la metodologia 5s y optimizacion para reducir

tiempos muertos en el area de extrusion.

1. Analizar la aplicacion de la metodologia 5S en la dimension Seiri en el area

de extrusion.

Objetivo Eliminar elementos innecesarios en el area de trabajo
para reducir el tiempo perdido buscando herramientas

0 materiales.

Acciones Realizar un inventario de todos los materiales,
herramientas y equipos en el area de extrusion.

Seiri Clasificar y separar los elementos utiles de los
innecesarios, eliminando o trasladando aquellos que no
se utilizan regularmente.

Implementar un sistema de sefializacion que permita
identificar y ordenar los materiales y herramientas que

deben permanecer en el area de trabajo.
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Beneficio Disminucion del tiempo dedicado en la busqueda de
esperado herramientas o materiales y una reduccion en los

tiempos muertos por desorganizacion.

2. Analizar la aplicacion de la metodologia 5SS en la dimension Seiton en el

area de extrusion.

Objetivo Asegurar que cada herramienta y material tenga un lugar
especifico, facilitando el acceso rapido y evitando la

desorganizacion.

Acciones Disefiar un disefio optimizado para el area de extrusion,
donde cada elemento tenga una ubicacion fija y de facil
Seiton acceso.
Crear espacios de almacenamiento designados y
sefializados para las herramientas, repuestos y materiales
de uso frecuente.
Coloque instrucciones visuales (como tableros

sombreados) que indiquen la posicidon exacta de cada

herramienta.
Beneficio Reduccion en los tiempos muertos por desorganizacion,
esperado ya que el personal podrd acceder a los recursos

necesarios de manera mas eficiente.

3. Analizar la aplicacion de la metodologia 5’S en la dimension de Seiso en el

area de extrusion
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Objetivo Mantener el area de extrusion limpia y libre de residuos

que puedan interferir con el proceso o causar demoras.

Acciones Implementar un plan de limpieza diario en la zona de
extrusion, asignando responsabilidades especificas al
personal para asegurar la limpieza continua.

Seiso Colocar contenedores de desechos en ubicaciones
estratégicas y asegurar que se vacien regularmente.
Realice inspecciones periddicas para detectar y
corregir cualquier problema que pueda afectar la

limpieza, como acumulacion de polvo o restos de

material.
Beneficio Reduccion en los tiempos muertos por problemas en el
esperado equipo o interrupciones en el flujo de trabajo causadas

por un area de trabajo desordenada o sucia.

4. Analizar la aplicacion de 1a metodologia 5°S en la dimension de Seiketzu en

el area de extrusion.

Objetivo Estandarizar los procesos y rutinas en el area de
extrusion para asegurar que todos los empleados sigan

los mismos procedimientos de organizacion y limpieza.
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Acciones Desarrollar procedimientos estandar para el uso de
herramientas, limpieza, almacenamiento de materiales
Seiketsu y cambio de moldes en el area de extrusion.
Crear guias visuales y sefializacion en el area para
recordar a los trabajadores los procedimientos
establecidos.
Capacitar al personal en las rutinas estandarizadas y

monitorear el cumplimiento regular de los estdndares.

Beneficio Disminucion de los tiempos muertos por errores
esperado operativos y reprocesos, ya que todos los empleados

seguirdn procedimientos uniformes y consistentes.

5. Analizar la aplicacion de la metodologia 5’S en la dimension Shitzuke en el

area de extrusion.

Objetivo Fomentar la disciplina y el compromiso en el
seguimiento continuo de las 5S, para que la
metodologia se convierta en un habito para el equipo de

trabajo.
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Shitsuke

Acciones

Beneficio

esperado

Implementar un sistema de auditorias periddicas de las
5S para verificar el cumplimiento y la eficacia de su
aplicacion en el area de extrusion.

Crear un programa de reconocimiento para los
empleados que sigan adecuadamente las practicas de
las 5S, motivando la participacion y el compromiso.
Realizar reuniones de retroalimentacion para discutir el

progreso y las areas de mejora en la implementacion de

las 5S.

Reduccion de los tiempos muertos a lo largo del
tiempo, gracias al mayor compromiso del personal con

las précticas de orden y optimizacion del trabajo.
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Optimizar (evaluar los tiempos muertos) en el area de extrusion.

Resultados esperados que se estima con la aplicacion de las 5S en el area de extrusion
de Procomsac deberia tener los siguientes impactos positivos:

Reduccion en los tiempos muertos: La optimizacion, organizacion y el orden
permitira reducir significativamente los tiempos muertos asociados a desorganizacion,
reprocesos y preparaciones ineficientes.

Mejora en la eficiencia: Al reducir el tiempo dedicado a localizar materiales o ajustar
equipos, mejora en la productividad del area de extrusion.

Incremento en la seguridad y calidad: Mantener el area de trabajo en condiciones
limpias y organizadas contribuye a reducir el riesgo de accidentes y a elevar la calidad del
producto final, disminuyendo la necesidad de los procesos

Monitoreo y seguimiento: Es esencial realizar un seguimiento del avance en la
implementacion de las 5S utilizando indicadores como:

- Porcentaje de reduccion en tiempos muertos: Evaluar la disminucién en el
tiempo muerto promedio diario comparado con la linea base.

- Resultados de auditorias de 5S: Realizar inspecciones periddicas para medir
el grado de cumplimiento de cada fase de la metodologia en el area
correspondiente.

- Productividad y calidad: Monitoreo del rendimiento y reduccién de errores o
reprocesos dentro del proceso en el area de extrusion

Con este enfoque, el método de las 5S contribuira a mejorar la eficiencia operativa y a
disminuir los tiempos muertos en el area de extrusion de Procomsac, logrando una operacion

mas agil y productiva.
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CAPITULO IV: DISCUSION DE RESULTADOS

Entorno al objetivo general, enfocado en proponer la implementacion de la metodologia
5S y la optimizacion en el area de extrusion de una empresa exportadora de plasticos en
Lambayeque, los resultados evidenciaron que la propuesta basada en las dimensiones Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke permitird eliminar elementos innecesarios, organizar
adecuadamente herramientas y materiales, mantener la limpieza del area de trabajo,
estandarizar los procedimientos operativos y fortalecer la disciplina del personal. Asimismo,
la aplicacion de estas acciones contribuird a reducir los tiempos de inactividad en el proceso
productivo, mejorar la eficiencia operativa, incrementar la productividad y fortalecer las

condiciones de seguridad y calidad en el 4rea de extrusion.

Por otra parte, los resultados obtenidos guardan relacion con diversos estudios previos
desarrollados en diferentes contextos. En Colombia, Velasco y Acosta (2021) evidenciaron que
la implementacion de la metodologia 5S permitié mejorar la eficiencia del almacenamiento y
optimizar la organizacion del espacio en la empresa Vecol S.A.; reduciendo significativamente
los tiempos de busqueda de repuestos. De manera similar, Hernandez et al. (2021), en México,
demostraron que la aplicacion de las 5S en almacenes de una empresa dedicada a la venta de
ropa mejor6 la disposicion de los productos; ademas de disminuir los tiempos de respuesta en
la entrega de pedidos. Asimismo, Soud y Sudhir (2022), en Oman, identificaron que la
aplicaciéon de esta metodologia incrementd la eficiencia operativa hasta en un 90.1%;
reduciendo los tiempos de procesamiento y los costos asociados. Finalmente, Matos y Goémez
(2022), en Lima, evidenciaron una reduccion del tiempo de picking en 15.29%; confirmando

la efectividad de la metodologia 5S en la optimizacioén de procesos operativos.

Finalmente, los resultados obtenidos se sustentan en los fundamentos tedricos
relacionados con la metodologia 5S y la optimizacién organizacional. En este sentido, Jiménez

et al. (2019) sostienen que la metodologia 5S permite mejorar la eficiencia operativa mediante
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la organizacion sistemdtica del entorno laboral y la reduccion de desperdicios dentro de los
procesos productivos. Del mismo modo, Aldavert et al. (2018) sefialan que esta herramienta no
solo promueve el orden y la limpieza; sino que también fomenta una cultura organizacional
basada en la disciplina, la participacion del personal y la mejora continua. Asimismo, desde la
perspectiva de la optimizacion, Tana et al. (2022) indican que las organizaciones deben aplicar
estrategias que permitan aprovechar de manera eficiente los recursos disponibles; con el
propodsito de mejorar la coordinacion y el desempefio de los procesos productivos. En esa
misma linea, Walas Mateo (2023) destaca que una adecuada gestion del tiempo contribuye a
reducir los periodos improductivos; fortaleciendo asi la productividad y competitividad

empresarial.

Referente al objetivo especifico 01, centrado en diagnosticar el estado situacional de la
empresa exportadora de plasticos en el marco de la metodologia 5S, los resultados evidenciaron
el predominio de un nivel deficiente en el area de extrusion. En la dimension Seiri, el 69,5%
presento nivel deficiente (47,8% bajo y 21,7% medio). En Seiton y Seiso, el 73,9% se ubico en
nivel deficiente (34,8% bajo y 39,1% medio). En Seiketsu, el 87% mostré nivel deficiente
(43,5% bajo y 43,5% medio). Finalmente, en Shitsuke, el 73,9% evidencio nivel deficiente
(34,8% bajo y 39,1% medio), lo cual demuestra la necesidad de implementar la metodologia

5S para mejorar la organizacion y gestion del area.

Estos hallazgos se sustentan en los fundamentos tedricos de la metodologia 5S, la cual
se orienta a mejorar la eficiencia operativa mediante la organizacion sistematica del entorno
laboral. En este sentido, Jiménez et al. (2019) sefialan que la aplicacion de esta metodologia
permite minimizar desperdicios y optimizar el uso de los recursos dentro de los procesos
productivos. Asimismo, Aldavert et al. (2018) sostienen que las 5S no solo buscan mejorar el
orden y la limpieza del espacio laboral; sino también fomentar una cultura organizacional
basada en la participacion activa de todos los colaboradores. De igual manera, las dimensiones
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Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke permiten establecer practicas de clasificacion,
organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina; las cuales contribuyen a mejorar la

eficiencia operativa y reducir errores en los procesos (Zubia et al., 2018).

Finalmente, los resultados obtenidos también se relacionan con los conceptos tedricos
vinculados con la optimizacion de los procesos organizacionales. Segun Tana et al. (2022), la
optimizacion permite a las organizaciones mejorar la coordinacion de sus actividades y
aprovechar de manera eficiente los recursos disponibles; lo cual contribuye a elevar la
productividad y el desempefio empresarial. Asimismo, Walas Mateo (2023) destaca que la
adecuada gestion del tiempo dentro de las organizaciones constituye un factor clave para
reducir periodos improductivos y mejorar el rendimiento de los procesos. En este contexto, la
identificacion de niveles deficientes en las dimensiones de la metodologia 5S evidencia la
existencia de oportunidades de mejora; por lo que su implementacion contribuiria a optimizar

los procesos productivos y fortalecer la eficiencia operativa en el area de extrusion.

En cuanto al objetivo especifico 02, orientado a diagnosticar la situacion de los procesos
dentro del area de extrusion de la empresa exportadora de plasticos, los hallazgos evidenciaron
la existencia de 135 minutos diarios de inactividad (equivalentes a 2 horas y 15 minutos). De
este total, el 44% corresponde a reprocesos de operaciones, el 33% a desorganizacion del area
y el 22% a preparaciones ineficientes. Estos resultados reflejan deficiencias en la gestion
operativa y en la organizacion del trabajo, lo que justifica la implementacion de la metodologia
58S para reducir los tiempos muertos, optimizar los procesos y fortalecer la productividad del
area de extrusion.

Estos resultados guardan relacion con diversos estudios previos. En Lima, Arana y Del
Rosario (2020) demostraron que la implementacion de la metodologia 5S permiti6 reducir
significativamente los tiempos de buisqueda de materiales y el traslado de operarios dentro de
un almacén hospitalario; especificamente, el tiempo de buisqueda disminuy6 de 6 minutos a 1,3
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minutos, representando una mejora del 78,33%, mientras que el tiempo de traslado se redujo
de 45,9 a 35,4 minutos. De manera similar, Shahriar et al. (2022) evidenciaron que la aplicacion
de las 5S en una planta de fabricacion de bolsas plésticas en Bangladesh logré reducir en 8%
el tiempo operativo en la fase de soplado y en 18% en la etapa de impresion, mejorando la
eficiencia del proceso productivo. Asimismo, Tahasin et al. (2021) encontraron que la
implementacion de las 5S, combinada con la técnica de shadow boarding, permitid reducir el
tiempo de busqueda de herramientas en 41 segundos por hora, lo que generd una recuperacion
significativa del tiempo productivo. En conjunto, estos antecedentes coinciden con los
resultados del presente estudio, ya que evidencian que la falta de organizacion y control en los
procesos genera tiempos improductivos que pueden ser reducidos mediante la aplicacion de la
metodologia 5S.

Desde el punto de vista teodrico, los resultados también se relacionan con los
planteamientos sobre optimizacién y tiempos muertos. Diversos autores sefialan que los
tiempos muertos corresponden a periodos dentro del proceso productivo en los que no se genera
valor agregado, los cuales pueden originarse por desorganizaciéon del area de trabajo,
reprocesos de operaciones o preparaciones ineficientes (Ale y Juan de Dios, 2020); de igual
manera, Hagedorn et al. (2022) sostienen que estos periodos de inactividad afectan el
rendimiento operativo, incrementan los costos y reducen la productividad de las
organizaciones. En este sentido, los resultados del estudio confirman dichas posturas teoricas,
ya que los tiempos de inactividad identificados en el area de extrusion responden precisamente
a estas causas; por lo tanto, la reduccion de estos tiempos mediante estrategias de organizacion
y estandarizacion, como la metodologia 5S, resulta fundamental para mejorar la eficiencia de

los procesos y fortalecer la competitividad empresarial.
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CONCLUSIONES

Entorno al objetivo general, enfocado en proponer la implementacion de la metodologia
5S y la optimizacion en el area de extrusion de una empresa exportadora de plasticos en
Lambayeque. Se concluyo que la propuesta basada en las dimensiones Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke permitird eliminar elementos innecesarios, organizar adecuadamente
herramientas y materiales, mantener la limpieza del area de trabajo, estandarizar los
procedimientos operativos y fortalecer la disciplina del personal. Asimismo, la aplicacion
de estas acciones contribuird a reducir los tiempos de inactividad en el proceso productivo,
mejorar la eficiencia operativa, incrementar la productividad y fortalecer las condiciones
de seguridad y calidad en el area de extrusion.

Referente al objetivo especifico 01, centrado en diagnosticar el estado situacional de la
empresa exportadora de plasticos en el marco de la metodologia 5S. se concluye que
predomina un nivel deficiente en el area de extrusion. En Seiri, el 69,5% presenta nivel
deficiente (47,8% bajo y 21,7% medio). En Seiton y Seiso, el 73,9% es deficiente (34,8%
bajo y 39,1% medio). En Seiketsu, el 87% es deficiente (43,5% bajo y 43,5% medio).
Finalmente, en Shitsuke el 73,9% es deficiente (34,8% bajo y 39,1% medio), evidenciando
la necesidad de implementar la metodologia 5S.

En cuanto al objetivo especifico 02, focalizado en diagnosticar la situacion de los procesos
dentro del area de extruccion de la empresa exportadora de plasticos. se concluye que
existen 135 minutos diarios de inactividad (2 horas y 15 minutos). De este total, el 44% se
debe a reprocesos de operaciones, el 33% a desorganizacion del area y el 22% a
preparaciones ineficientes. Estos resultados evidencian deficiencias en la gestion operativa
y organizacion del trabajo, por lo que se justifica implementar la metodologia 5S para
reducir tiempos muertos, mejorar la eficiencia y fortalecer la productividad del proceso

productivo.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa exportadora de plasticos implementar de manera progresiva
la metodologia 5S en el area de extrusion, capacitando al personal y estableciendo
responsables por cada fase. Asimismo, se sugiere realizar evaluaciones periddicas para
verificar su cumplimiento, con el fin de mejorar la organizacion del area, reducir tiempos
improductivos, incrementar la productividad y fortalecer las condiciones de seguridad y
calidad.

Se recomienda a la empresa implementar un programa de mejora basado en la metodologia
58S, priorizando la clasificacion de materiales, orden del area de trabajo y limpieza
constante. Ademas, se sugiere capacitar al personal sobre la importancia de estas practicas
y establecer normas estandarizadas que permitan mejorar los niveles deficientes
identificados, fortaleciendo la disciplina laboral y la eficiencia operativa.

Se recomienda optimizar los procesos en el area de extrusion mediante la aplicacion de la
metodologia 5S, enfocandose en reducir reprocesos, mejorar la organizacion del area y
estandarizar las preparaciones de produccion. Asimismo, se sugiere monitorear
continuamente los tiempos de inactividad y establecer controles operativos que permitan

disminuir los tiempos muertos y mejorar la productividad del proceso productivo.
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ANEXOS

Lista De Chequeo
Esta lista de cotejo ha sido disefiada para evaluar la implementacion de la
metodologia 58S en el area de extrusion de la empresa Procomsac. El objetivo de esta
herramienta es revisar el cumplimiento de cada una de las fases de las 5S (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu, Shitsuke) y asegurar que el area de trabajo se mantenga ordenada, limpia y

eficiente, de acuerdo con los principios establecidos.

58S Punto de revision Puntuacion
Eliminacion de herramientas y materiales innecesarios 0 |1 |23 (4 |5
SEIRI Clasificacion correcta de herramientas esenciales

(CLASI | Identificacion de elementos dafiados para eliminar

FICACI | Separacion de materiales no utilizados

ON) Organizacion de materiales de acuerdo a la frecuencia de
uso

SEITO Cada herramienta tiene su lugar designado

N El area de trabajo esta sefializada adecuadamente

(ORGA | Se utilizan etiquetas para identificar herramientas

NIZACI | Las rutas de acceso estan libres de obstrucciones

ON) Los espacios de almacenamiento son accesibles
Rutinas diarias de limpieza implementadas
SEISO Magquinarias y herramientas estan limpias
(LIMPI Se han identificado las areas criticas de limpieza
EZA)

Todos los empleados participan en la limpieza

Contenedores de residuos estan correctamente ubicados

SEIKET | Se siguen procedimientos estandarizados de limpieza y
SU organizacion

(ESTAN | Las instrucciones para mantener el orden estan visibles

DARIZ | Las auditorias se realizan periodicamente

ACION) | Todos los empleados conocen las normas establecidas

Se asignan responsabilidades claras en la organizacion

El personal sigue consistentemente las normas de las 5S

SHITSU | Se realizan capacitaciones regulares sobre las 5S

KE El liderazgo fomenta la cultura de disciplina
(DISCIP | Las auditorias periodicas evaltan el cumplimiento de las
LINA) 5S
Se corrigen de manera inmediata las anomalias
encontradas
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FORMATO DE LA METODOLOGIA 58S

FORMATO DE LA METODOLOGIA 58

ACCION 58

.Qué significa las 5S?

Concepto: Evaluacion sistemdtica del
entorno de trabajo

Metodologia empleada como herramienta de diagndstico para evaluar
de manera estructurada las condiciones de orden, limpieza,
organizacion y disciplina en el area de extrusion.

ENFOQUE METODOLOGICO EQUIPO RESPONSABLE

Aplicacion del instrumento basado en las
5S para verificar su capacidad de
medicion en el contexto real

Investigadores

OBJETIVO DE LA APLICACION

Verificar que el instrumento basado en la metodologia 5S mida de
forma valida, coherente y aplicable las condiciones del area de
extrusion, permitiendo identificar problemas operativos.

INFORMACIONES (JUSTIFICACION)

Seiri — Clasificacion

Evalua la existencia de materiales innecesarios y su influencia en la
eficiencia del area.

1. Validez de contenido: Los items representan adecuadamente la
dimension clasificacion.

Seiton — Organizacion

Evalua el orden y la correcta disposicion de herramientas y materiales.

2. Pertinencia del instrumento: Permite medir la organizacion real del
area.

Seiso — Limpieza

Evalua las condiciones de limpieza y mantenimiento del area de
trabajo.

3. Coherencia interna: Relacion 16gica entre dimensiones e items.

Seiketsu — Estandarizacion

Evalua la existencia y cumplimiento de normas establecidas.

4. Medicion objetiva: Facilita la obtencion de resultados verificables.

Shitsuke — Disciplina

Evalua el nivel de cumplimiento y compromiso del personal.

5. Evaluacion del comportamiento organizacional: Permite medir habitos
laborales.

RESULTADOS ESPERADOS

Identificacion precisa de deficiencias operativas y validacion del
instrumento como herramienta util para el diagndstico del area.

AREAS EVALUADAS

CONDICIONES OBSERVADAS

Presencia de desorden, falta de sefalizacion, tiempos muertos y
deficiencias en la organizacion.

Area de extrusion, zona de bobinas, almacén de materia prima

APLICACION DE LA
METODOLOGIA

Evaluacion directa del area considerando los cinco principios de las
58S.

INDICADORES DE VALIDACION

CRITERIOS DE EVALUACION

Nivel de cumplimiento de clasificacion, orden,

estandarizacion y disciplina en el area.

limpieza,

Nivel de orden, limpieza, organizacion, cumplimiento de normas, reduccion
de tiempos muertos
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RESPONSABLE DE : Validez, coherencia,
, Investigadores encargados de aplicar y analizar el instrumento. CRITERIOS METODOLOGICOS
VALIDACION aplicabilidad

Posible resistencia al cambio, falta de cultura organizacional y

LIMITACIONES IDENTIFICADAS . .
condiciones iniciales de desorden.

Permite obtener informacion estructurada, facilitando el analisis de

IMPACTO METODOLOGICO .. ,
las condiciones reales del area.

Se sustenta en la consistencia de los resultados obtenidos durante la

NIVEL DE CONFIABILIDAD s .
aplicacion del instrumento.

Ajuste del instrumento, mejora

ACCIONES DE MEJORA en la redacciéon de items y

Garantiza que el instrumento sea claro, pertinente y coherente con los ) : ]
retroalimentacion continua

VALIDACION POR EXPERTOS . .
objetivos del estudio.

CONSISTENCIA DEL Permite verificar que los items mantienen relacion entre si y miden de
INSTRUMENTO forma uniforme las dimensiones 58S.

Evalua la facilidad de uso del instrumento en el area real sin generar

APLICABILIDAD EN CAMPO . . .
interferencias en el proceso productivo.

Asegura que los items sean entendibles para su correcta interpretacion

CLARIDAD Y COMPRENSION .
durante la evaluacion.
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ACCION 58

. Qué significa las 5s?

Las 5S son los 5 principios cuyas palabras comienzan por S y que van todos en este

sentido:

Un lugar de trabajo limpio y bien ordenado

Fecha de inicio de la accion 5S:

07/03/2026

Firma supervisor

Seiri

Clasificacion

Fecha prevista
terminaciéon: 07/03/2026
Fecha real: 07/03/2026

de

CUANDO ES LA ACCION

GRUPO

Inicio: 03 de marzo de 2026
Fin: 28 de marzo de 2026

PLANEACION

Se elaboré un cronograma de actividades para la
implementacion de la metodologia 5S en el area de
almacén. Se realizd una capacitacion inicial sobre los
principios de clasificacion, orden, limpieza y disciplina.
Asimismo, se definieron los responsables por cada etapa,
estableciendo fechas de inicio y término, asi como
indicadores de seguimiento para evaluar el
cumplimiento.

Area de Almacén

Participantes: jefe de operaciones, supervisor de almacén, 6
operarios

Organizacion

Fecha prevista
terminacion: 12/03/2026
Fecha real: 13/03/2026

de

Fecha prevista
terminacion: 17/03/2026
Fecha real: 17/03/2026

de

Fecha prevista
terminacion: 22/03/2026
Fecha real: 23/03/2026

de

Fecha prevista
terminacion: 28/03/2026
Fecha real: 28/03/2026

de

Fecha de accion 5S: 28/03/2026

DOCU-55-002/1

INFORMACIONES

La aplicacion de la metodologia permitio identificar materiales obsoletos, optimizar espacios de almacenamiento y mejorar la
sefializacion de areas. Se promovid la cultura organizacional orientada al orden y la limpieza, incrementando la eficiencia

operativa y reduciendo tiempos de busqueda de insumos.

INDICACIONES A SEGUIR

Establecer auditorias 55 semanas
Reforzar la capacitacion continua del personal
Mantener y mejorar las areas ordenadas

AENANAN

Revisar periddicamente los indicadores de resultados

FOTOS

ZONAS

INDICADORES

Antes: Area de almacén en desorden, acumulacion de materiales innecesarios y falta de

sefializacion

Después: Area organizada, con sefializacion visible, espacios delimitados y eliminacion
de materiales innecesarios.

Almacén principal, area de recepcion de materiales y
zona de despacho.

Reduccion del tiempo de busqueda de materiales en un 35%.
Disminucion de materiales obsoletos en un 40%.

Incremento del cumplimiento de orden y limpieza (checklist 5S)
al 90%.

Mejora en la productividad del area en un 20%.

Firma del supervisor:
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Auditoria del instrumento 5S

FORMATO PARA AUDITORIA DE 58 (VALIDACION DEL INSTRUMENTO - PROCOMSAC)

Area: Extrusion

Calificacion Final

Auditor: Investigadores

Empresa: Procomsac

Objetivo: Verificar la correcta aplicacion y validez

del instrumento 5S

0 1 2 3 4 5
No cumple Muy bajo Bajo Aceptable Bueno Excelente
1ra S: SEIRI — CLASIFICACION
N° Actividad Descripcion Evidencia verificable 123 |4 |5 ]| Total
S, . . Verifica ausencia de materiales sin | Observacion directa de materiales
1 | Eliminacion de innecesarios . . .
uso innecesarios en el area
2 Clasificacion de | Identificacion de herramientas | Herramientas diferenciadas y
herramientas esenciales organizadas visualmente
~ Deteccion de materiales | Presencia de materiales en mal estado
3 | Elementos dafiados . .
deteriorados visibles
., . Diferenciacion entre utiles y no | Zonas o espacios diferenciados para
4 | Separacion de materiales . .
utiles cada tipo
5 | Organizacion por uso Orden seglin frecuencia de uso llﬁzterlales ubicados segin nivel de
2da S: SEITON - ORGANIZACION
N° Actividad Descripcion Evidencia verificable 12| 3|45 ]| Total
1 | Ubicacién definida C.':}da elemento tiene un lugar | Espacios claramente definidos y
asignado ocupados correctamente
2 | Senalizacion Existencia de sefalizacion Seiiales visibles y legibles en el area
3 | Etiquetado Identificacion de materiales Etiquetas visibles y correctas
4 | Accesibilidad Rutas libres de obstaculos Pasillos despejados
5 | Orden general Organizacion del area Distribucion ordenada del espacio
3ra S: SEISO — LIMPIEZA
N° Actividad Descripcion Evidencia verificable 123 |45 ]| Total
1 | Rutinas de limpieza Aplicacién de limpieza diaria Registro o evidencia de  limpicza
frecuente
2 | Limpieza de maquinaria Estado limpio de equipos Superficies libres de suciedad
3 | Areas criticas Identificacion de zonas criticas Zonas criticas sefalizadas
4 | Participacion Involucramiento del personal P_ersgnal realizando actividades de
limpieza
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Diagrama de analisis de procesos

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja M°01 De:01 Diagrama N*:01 [operar. | [ mtater. | [maqui | Ewtrusora
Proceso: RESUMEMN
Fecha: SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Boon.
El estucio Inicia: [ ] Operacion 22 %
Métode: fctusl _ Propuestor :> Transporte 7 o%
Producto: Cinta de elaboracion de sacos B Inspeccidn 1 0%
Nombre del operario: . Espera 2 0%
Elaborado por: v Alm acensje 1 0%
Tamafio del Lote: Total de Actividades realizadas 33 0%
Distanciatotal en metros 208 Lk
Tiem po min/hom bre 2 0%
% ) z E g Eé SIMBOLOS PROCESOS
§ CESCRIPCION DEL FROCESD E EE ZE . D ' :> v
1 |Requerimiento de matera prima 450 4.1 .
2 |Brasken 1250 430 3.2 .
3 |Descarga de materia prima {minicargador) 1.2 .
4 |Carbonato de comal a0gr 150 3.2 .
5 |Aditivos o mastioash 4 kg 30.0 36 .
g |Encendido de maguinas 33 +
T |Inspeccion del encendido 45 +
8 |Requerimientos de canillas y hobinas en almacen 25 +
9 |Buscar canillas y hobinas 10.5 B
10 |cambio de color 427 *
11 |sacar scrap 5.1 .
12 |Ir a pesar M .P 450 7g .
13 |Pesado de M.P 2ol -
14 [Colocar M.P entolva 1.9 -
15 [Mezclado de M.F .
16 |[Homogenizacion de M. P .
17 [Cromado de peliculas .
18 |Fasa por coladar de impurezas .
19 |Pelicula pasa por una Matriz L]
20 |pelicula pasa por unos rodillos 05| -
21 |Estiramiento de Peliculas 1.5 .
22 |Cortado de peliculas en cintas .
23 |Pasa por 3 radillos estiramiento .
24 |Horno de estiramiento {flexible) .
25 |Pasa por 3 radillos calientes .
2§ |Jalar cintas a embohinadoras £33 .
27 |Embokinados de cintas 203 .
28 |Retirar scrap y pesarlo 10.0 20 .
29 |Retirar bobinas de embohinado +
30 |Llevar canillas (hobinas) a pesar 15.0 22 .
21 |Fesado de bobinas og| -
32 |Llevar canillas al almacen 5.0 1.9 .
33 [Almacenado 4.z -
Tiempo Minutos: 2.29 2020 137.5
Observaciones:
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CONSTANCIA DE VALIDACION DE EXPERTOS

Quien suscribe, Ing. Jenner Carrascal Sanchez, mediante la presente hago constar que los
instrumentos utilizados para la recoleccion de datos del proyecto de tesis para obtener el titulo
profesional de Licenciado en Comercio y Negocios Internacionales, titulado “Propuesta de
implementacion de la metodologia 5S para reducir los tiempos muertos en el darea de
extrusion de la empresa Procomsac”, elaborado por el estudiante Chero Zurita José Luis;
retne los requisitos suficientes y necesarios para ser considerados validos y confiables; por

tanto, aptos para ser aplicados en el logro de los objetivos que se plantearon en la investigacion.

Atentamente,
Chiclayo, 20 de noviembre de 2025.
FIRMA DEL JUEZ EXPERTO
DNI. 16710908
Mg. Jenner Carrascal Sénchez

Cargo actual: Docente Universidad Cesar Vallejo
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CONSTANCIA DE VALIDACION DE EXPERTOS

Quien suscribe, Lic. Administracion. Marco Antonio Capristain Campos, mediante la
presente hago constar que los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos del proyecto
de tesis para obtener el titulo profesional de Licenciado en Comercio y Negocios
Internacionales, titulado “Propuesta de implementacion de la metodologia 5S para reducir
los tiempos muertos en el drea de extrusion de la empresa Procomsac”, elaborado por el
estudiante Chero Zurita José¢ Luis; reune los requisitos suficientes y necesarios para ser
considerados validos y confiables; por tanto, aptos para ser aplicados en el logro de los

objetivos que se plantearon en la investigacion.
Atentamente,

Chiclayo, 20 de noviembre de 2025.

FIRMA DEL JUEZ EXPERTO

DNI. 17883308

Mg. Marco Antonio Capristan Campos

Cargo actual. Docente
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CONSTANCIA DE VALIDACION DE EXPERTOS

Quien suscribe, Lic. Administracion. Marco Antonio Capristan Campos, mediante la
presente hago constar que los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos del proyecto
de tesis para obtener el titulo profesional de Licenciado en Comercio y Negocios
Internacionales, titulado “Propuesta de implementacion de la metodologia 58 para reducir
los tiempos muertos en el drea de extrusion de la empresa Procomsac”, elaborado por el
estudiante Chero Zurita José Luis; retne los requisitos suficientes y necesarios para ser
considerados validos y confiables; por tanto, aptos para ser aplicados en el logro de los

objetivos que se plantearon en la investigacion.

Atentamente,

Chiclayo, 20 de noviembre de 2025.

JU EZ EXPERTO

qd)NI. g
Dr./ Mg./Li @f&
. UMniverh +0/Y‘

Cargo actual
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Titulo: Metodologia 5S y opti

en el area de extrusion de una empresa exportadora de plasticos en Lambayeque.

Problema

Objetivo

Hipétesis

VARIABLES

(Cual es la propuesta de
implementacion de la metodologia 5S
y la optimizacion en el area de
extrusion de la empresa exportadora

de plasticos en Lambayeque?

Objetivo general:

Proponer la
implementacion de la
metodologia 5S y la
optimizacién en el area
de extrusion de una
empresa exportadora de
plasticos en

Lambayeque.
Objetivos especificos:

Diagnosticar el estado
situacional de la empresa
exportadora de plasticos
en el marco de Ila

metodologia 5S

Diagnosticar la situacion
de los procesos dentro
del 4rea de extruccion de
la empresa exportadora

de plasticos

Hipétesis:

H1: La metodologia 5s permite la
optimizacion en el é4rea de
extrusion de la  empresa
exportadora de plasticos

Procomsac en Lambayeque.

HO: La metodologia 5S no permite
la optimizacién en el éarea de
extrusion de una empresa
exportadora de plasticos en

Lambayeque”

Variable independiente: Metodologia 5s

Dimensiones

Indicadores

Metodologia

Seiri (clasificacion)

Herramientas y materiales innecesarios

Clasificacion de herramientas

Identificacion de elementos dafiados

Separacion de materiales no utilizados

Organizacion de materiales

Seiton (organizacion)

Lugar designado

Area de trabajo sefializada

Etiquetas para identificar herramientas

Rutas de acceso

Espacios de almacenamiento

Seiso (limpieza)

Rutinas diarias de limpieza

Maquinarias y herramientas

Tipo: Propositiva-Aplicada.

Método: Cualitativa.
Diseiio: No experimental.
Nivel: Propositiva

Poblacién: 23 trabajadores

Muestra: Todos los trabajadores del drea de

extrusion

Instrumento:

Guia de observacion
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Areas criticas de limpieza

Participan en la limpieza

Contenedores de residuos

Seiketsu (estandarizacion) Procedimientos estandarizados de limpieza

Instrucciones para mantener el orden

Auditorias

Normas establecidas

Responsabilidades en la organizacion

Shitsuke (disciplina) Normas de las 58

Capacitaciones regulares sobre las 5S

Cultura de disciplina

Cumplimiento de las 5S

Correccion de anomalias encontradas

Variable d diente: Optimi:

Optimizacion por desorganizacion Minutos muertos al dia por desorganizacion
Optimizacion por reprocesos de operaciones Minutos muertos al dia por errores en la produccion
Optimizacion por preparaciones ineficientes Minutos muertos al dia por preparacion
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