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Xl
RESUMEN

La metodologia de las 5s conforma el Sistema de gestion de produccidn, relacionado con el
proceso de mejora continua, este método se puede estructurar en 5 etapas: Clasificacion (Seiri),
orden (Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke). EI permite
mejorar la organizacion y limpieza del &rea de trabajo, mejorando el rendimiento laboral y el
mejoramiento continuo de la empresa. MC PLAST es una pequefia empresa con 25 trabajadores,
que se dedica a la fabricacién de mangueras plasticas destinadas para la agricultura, dicha
empresa tiene 16 afios de vida empresarial. Se identificaron 7 areas de trabajo y en cada una de
ellas no existen procedimientos establecidos, ni conocimiento por parte de los colaboradores
sobre cdmo mantener el orden, la limpieza en su espacio de trabajo. El objetivo de esta
investigacion es implementar la metodologia de las 5s en las distintas areas de trabajo de la
empresa MC PLAST con el fin de mejorar la productividad y las condiciones laborales. El
estudio tiene una metodologia de tipo mixto por cuanto se aplican enfoques cuantitativo,
cualitativo, analitico, descriptivo y transversal. Se lograron realizar dos capacitaciones y
auditorias internas las cuales evidenciaron mejoria en las areas posterior a realizar énfasis y

socializar la importancia de la metodologia de las 5s.

Palabras Claves: método 5s, productividad, orden, clasificacion, limpieza, estandarizacion,

disciplina
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ABSTRACT
The 5s methodology is the production management system, related to the continuous
improvement process. This method can be structured in 5 stages: Classification (Seiri), order
(Seiton), cleaning (Seiso), standardization (Seiketsu) and discipline (Shitsuke). It allows to
improve the organization and cleanliness of the work area, improving work performance and
continuous improvement of the company. MC PLAST is a small company with 25 workers,
dedicated to the manufacture of plastic hoses for agriculture. This company has been in business
for 16 years. 7 work areas were identified and in each of them there are no established
procedures, nor knowledge on the part of the collaborators on how to maintain order and
cleanliness in their work space. The objective of this research is to implement the 5s
methodology in the different work areas of the MC PLAST company in order to improve
productivity and working conditions. The study has a mixed methodology since quantitative,
qualitative, analytical, descriptive and transversal approaches are applied. Two training sessions
and internal audits were carried out, which showed improvement in the areas after emphasizing

and socializing the importance of the 5S methodology.

Keywords: 5s method, productivity, order, classification, cleanliness, standardization,

discipline



INTRODUCCION

Desde mediados de los afios ochenta cuando se introdujo el termino Kaizen por Massaki
Imai en su libro titulado el KAIZEN- The key to Japan's Competitive Success, describiendo su
relacion con las practicas gerenciales japonesas, el término de la metodologia de las 5s ingresé en
el &rea de los negocios como el elemento perdido del éxito operacional empresarial Japonés
(Ayay, 2022). Existen varias metodologias aplicadas a las organizaciones de servicio entre las
cuales se pueden mencionar las mas populares: 5S que sera desarrollada en esta investigacion,
PokaYoke o a prueba de errores, Just InTime de los afios 50, Kanban que ilustra tablero visual,
Jidoka que habla de automatizacion con una parte humana, Muda como parte de las 3M
Mieruka, Mantenimiento Auténomo, Circulos de Controles de Calidad muy aplicados en su gran
mayoria, Herramientas Bésicas y Administrativas de la calidad y Metodologia del Ciclo

Planificar, Hacer, Verificar y Accion (PHVA) (Moran Olvera & Chavez Cujilan, 2022).

La metodologia de las 5s conforma la estructura del sistema de gestion de produccion,
relacionado con el proceso de mejora continua, relacionado con cada sector de trabajo que
conforma una empresa. Los objetivos deseados al aplicar la metodologia también estaran
directamente relacionados con el liderazgo de la alta gerencia y la colaboracion y compromiso
del equipo humano de la organizacion (Pifiero et al., 2018). Las 5s orientado en el ambito del
orden y la limpieza, ha demostrado como resultado en las empresas mejor productividad, calidad,
salud, disciplina, clima laboral y seguridad ocupacional (Villamizar Sierra & Arciniegas
Tarazona, 2023).

La ejecucion de esta metodologia japonesa aumenta su dificultad de aplicacion en cuanto
se encuentra en relacion estrecha con el comportamiento, actitudes y habitos culturales de las

personas, ya que desde el hogar cada uno forma sus creencias y costumbres lo que ocasiona que



en el &mbito laboral cada uno genere diferentes perspectivas. Los cambios implican
transformacion, perturbacién o ruptura, por tal se recomienda una previa auditoria para conocer la
realidad de la empresa, ventajas, desventajas y el nivel de impacto que generara en cada persona

al momento de la aplicacion (Sandoval et al., 2020).

En Ecuador el Instituto Nacional de Estadisticas y Censo en el afio 2013 revel6 que
121.715 empresas utilizaron sistemas de control y metodologias para generar en el mercado una
ventaja competitiva, un ejemplo es la reconocida Corporacion La Favorita que destaca entre la
competencia ya que se desarrolla a través de buenas préacticas para lograr sus altos estandares de
calidad e higiene (Pachacama et al., 2022). El pais ademas cuenta con una publicacion
reconocida donde el tema central es la Metodologia 5s como parte de una estrategia para el
progreso constante de las distintas industrias con las que contamos y el impacto que éstas
generan en la Seguridad y Salud Laboral, la misma que se puede encontrar en la revista Polo del
conocimiento que evidencia la aplicacion exitosa de la mencionada metodologia (Coronado

Vega, 2022).

MC PLAST es una pequefia empresa con 25 trabajadores, en el mercado se dedica a la
fabricacion de mangueras plasticas destinadas para el sector de la agricultura, mencionada empresa
tiene 16 afios de vida empresarial. Se identificaron 7 areas de trabajo y en cada una de ellas no
existen procedimientos establecidos, ni conocimiento por parte de los colaboradores sobre como
mantener el orden, la limpieza en su espacio de trabajo, como claro ejemplo esta el area operativa
donde se pueden visualizar piezas mecéanicas, repuestos, plasticos reciclables, materia primay
hasta rollos de mangueras, los cuales ya han causado tropiezos y caidas del personal a un mismo

nivel de altura.



Pregunta de investigacion

¢De que manera afecta la deficiencia de la implementacién del método de las 5s para

mejorar la productividad en areas de trabajo de la empresa MC PLAST?

En la publicacion de la revista metropolitana de ciencias aplicadas realizada por Lopez
et al., 2020, se plantea la metodologia de las 5s con el objetivo de mejorar la productividad. La
situacion inicial que se presenta en mencionado estudio no era adecuada ya que no contaba con
una buena clasificacion de los equipos y/o herramientas que eran utilizadas para las actividades;
no contaba con un orden apropiado lo que generaba molestias por parte los colaboradores, ya que
el tiempo de busqueda de los materiales que se utilizarian era prolongado, no se encontraban los
objetos limpios ni mucho menos ubicados en el area que le correspondia, ademas no contaba con
las sefializaciones correspondientes y lo que més afectaba era que existia poco interés del personal
encargado de dicha area, no se evidenciaba trabajo en conjunto, ni mucho menos llegaban a
cumplir su horario laboral por lo que no eran supervisados; situacion que se familiariza en gran

parte de los puntos con la empresa MC PLAST.

También genera un impacto en este estudio la referencia de la tesis de maestria de Catalino
Felix Estacio y Elguera con su tema “METODO DE LAS 5S Y SU RELACION CON LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE REGISTRO CENTRAL Y ARCHIVO
ACADEMICO DE LA UNHEVAL — HUANUCO, 2017” en la cual determina la relacién de las
5S con la productividad una investigacion no experimental, basandose fundamentalmente en la
observacion. Concluyendo que gran porcentaje de la aplicacion de la metodologia de las 5s, la
separacion y la ubicacion de utilitarios y materiales, la supresion de suciedad, la sefializacion de
anomalias y la mejora continua en conjunto se encuentran en relacion con la productividad

(Elguera & Félix, 2018).
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El objetivo general de esta investigacion es implementar la metodologia de las 5s en las
distintas areas de trabajo de la empresa MC PLAST con el fin de mejorar la productividad y las

condiciones laborales.

Los objetivos especificos planteados son:

e Evaluar la situacion inicial de cada area de trabajo en orden, limpieza, seguridad y

aprovechamiento de espacio

¢ Disefiar un plan de implementacién de la metodologia 5s

¢ Implementar procedimientos, capacitaciones y evaluaciones que garanticen la mejora continua

de la metodologia 5s.

El tipo de investigacion realizada es de tipo aplicada debido a que se utiliza la
metodologia de las 5S para lograr los objetivos que evidenciaran la importancia de la aplicacion
de las 5S en la microempresa MC Plast. Debido a que, gracias a los procesos de capacitacion de
este tipo de metodologia, se comparte el aprendizaje en la aplicacién del programa 5S en las
visitas logrando mejoras en la productividad, mejoras en las condiciones de trabajo, beneficios
econdmicos y cambios en la cultura de orden.

Entre los resultados de la propuesta que se esperan obtener luego de la implementacion de

las 5S se menciona:

Mejoras en la productividad. - Se conseguira mediante el aumento de la eficiencia en los
procesos y operaciones, la reduccion de tiempos muertos, disminucion de errores en la seleccién

de herramientas, énfasis en la mejora de la proactividad y colaboracién de los trabajadores.

Mejoras en las condiciones de trabajo. - Conseguiremos que el trabajador sienta la

seguridad a la hora de realizar sus labores manteniendo su area de trabajo despejada de cualquier
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tropiezo o atrapamiento, mejorando los protocolos de organizacién y clasificacion y limpieza

previamente implementados.

Beneficios econdmicos. - Se reducirn los costos que acarrean los desperdicios, reprocesos
y gastos médicos por accidentes de trabajo, asi como ausentismo laboral, por generar un clima

amigable con los trabajadores y con el ambiente.

Cambio en la cultura del orden. - Cambiar la mentalidad de los trabajadores
manteniendo siempre el enfoque en la mejora continua y el compromiso con el orden, la limpieza

y la seguridad. Esto también conlleva mantener un seguimiento en todo lo realizado.

Es importante continuar la investigacion sobre la metodologia de las 5s ya que un entorno
de trabajo desordenado aumenta las posibilidades de lesiones y accidentes para los trabajadores.
En cuanto al aumento de productividad es de conocimiento que hoy en dia para ser competitivos

en el mercado se deben optimizar todos los procesos.



CAPITULO 1

MARCO TEORICO

Cerna Colorado & Huaca Quispe (2022) en su trabajo de investigacion nombrado como
Aplicacion de la Metodologia 5S para mejorar la productividad de la empresa Sermetal S.A.C.
indican como utilizaron instrumentos variados que les permitieron calcular los niveles de
produccién de la empresa, entre los resultados generaron se logro alcanzar el significativo
aumento de la productividad en un porcentaje de 0.02 y en otro de los aspectos que componen la
metodologia de las 5s como significan los resultados de la evaluacion de sus niveles de
cumplimento se obtuvieron resultados iniciales del 31% y posterior a la implementacion de la
metodologia se generd un cumplimiento final de 90%, para poder concluir que el incremento del
49% es bastante significativo. Como resultado final dentro de sus puntos finiquitados son que
aplicar la metodologia de las 5S provoca un impacto positivo aumentando los estandares de

productividad de la empresa.

La metodologia 5S surgi6 una vez culminada la Segunda Guerra Mundial como programa
de gestion de calidad alrededor de los afios 60 en Japdn. Se propusieron dos marcos principales
para aplicar las 5S dentro de los entornos empresariales, uno de ellos fue planteado por Takashi
Osada en 1991 y el otro por Hiroyuki Hirano en 1995. EI método 5S ayuda a tener un area de
trabajo correctamente gestionada, organizada, limpia, bien estandarizada y mejorada. Las 5S no
solo se relacionan con el area de mantenimiento y limpieza, sino que también son una de las

mejores y mas eficientes herramientas en los modelos de fabricacion de los productos. 5S ayuda
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de diversas maneras y a gran escala a mejorar el funcionamiento de las organizaciones (Makwana

& Patange, 2022).

El método de 5S’s, se denomina asi por la primera letra del nombre que, en japonés, se
designa cada una de las cinco etapas que lo conforman, se define como una técnica de aplicacion
japonesa, centrada alrededor de cinco principios simples. EI movimiento del que surge la 5S’s es
una interpretacion relacionada con una orientacion que se busca un objetivo de calidad total,
orientada por W.E. Deming, hace aproximadamente unos 40 afios y esta inmerso dentro del

mundo del mejoramiento continuo (Riofrio & Antonio, 2017).

Otras teorias indican que el inicio de la aplicacion de la metodologia de las 5S tiene
origen dentro de la filosofia de gestion de calidad en la industria japonesa entre la década de los
60 y 70 implementandose en la empresa Toyota, la misma que hoy en dia cuenta con un gran
reconocimiento, ejecutandose como un “conjunto de herramientas que cuando se implementan de
manera correcta ayuda al rendimiento de la organizacion”, base del éxito que mantiene Toyota en

la actualidad (Salazar et al., 2022).

En el entorno internacional se ha generado evidencia sobre la importancia que ha
generado las 5S, multiples investigadores e instituciones han dedicado su tiempo a dar
seguimiento a esta metodologia y poder realizar una evaluacion de sus resultados cuando se la
implementa, los siguientes son algunos de los casos de estudios: Romero-Cruz, Lopez-Mufioz,
MéndezHernandez & Pintor-Tuxpan (2016) en México, Hernandez, Camargo & Martinez (2015),
de Colombia, Fauli, Ruano, Latorre & Ballestar (2013) de Valencia en Espafia. Bayo-Moriones,
Bello-Pintado & MerinoDiaz de Cerio (2010), realizan investigaciones en Espafia. En
Latinoamérica existen en algunos paises con la experiencia de los Premios Nacional 5S es el caso

de los paises de Argentina, Pert y México, estos premios 5S cuentan con el respaldo The



Association for Overseas Technical Cooperation and Sustainable Partnerships (AOTS), Japan.
(Pifiero etal., s. f.).
Definicion

La metodologia de las 5S se refiere a un tipo de metodologia que consiste en 5 fases que
consisten en la clasificacion de materiales e insumos, orden del area, limpieza de la empresa,
estandarizacion de procesos y disciplina del personal, que tienen la finalidad de que se conviertan
en habito de las areas de trabajo para lograr éxito en el campo de la cultura laboral, que se debe
de desarrollar en cada una de las areas de trabajo de una compafiia (Vargas Criséstomo &

Camero Jiménez, 2021).

Las 5S se compone de programas Y talleres metodoldgicos que permiten ejecutar un
conjunto de actividades de orden, limpieza y deteccion de inconsistencias en el area de trabajo,
gracias a sus facilidades de ejecucion permite que todos los colaboradores de la empresa
participen de esta metodologia sea de forma individual o grupal, mejorando el clima laboral, la

seguridad ocupacional y la productividad de la empresa (Pachacama et al., 2022).

Pifieiro et al menciona que las 5S tiene por objetivo realizar cambios agiles y rapidos con
una vision a largo plazo, en la que participan activamente todas las personas de la organizacién
para idear e implementar sus mejoras. Por lo que se exige un compromiso total y completo de
todo el organigrama empresarial ejerciendo un control sobre las actitudes del personal
involucrado en todos los niveles que se vean reflejados en resultados (Aldavert, Vidal, Lorente &

Aldavert, 2016).
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Este método se puede estructurar en 5 etapas que constan de un significado: Clasificacion
(Seiri), orden (Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke). El
programa permite mejorar la organizacion, limpieza d y orden el rea de trabajo, mejorando el
rendimiento laboral y el mejorando de forma continua la productividad de la empresa (Tipacti

Quijano & Avila Barboza, 2024).
Segun Fuentes Loayza, s. f. los sintomas para aplicar las 5S son:

e Desorganizacion que puede verse reflejado en corredores ocupados, entrepuestos y

herramientas aglomeradas.
e Estantes llenos de articulos sin identificar.
e Ausencia de instrucciones y sefaléticas.
e Soluciones superficiales para los problemas.
e Visualizar un aspecto general de suciedad como goteras, bloques, articulos desordenados.
e Personal movilizando articulos de un sitio a otro
e Incrementos de las fallas en el equipo.
e Falta de interés de los colaboradores por su area de trabajo.
e Ausencia de espacios libres en almacenes y oficinas.
e Areas compartidas como bafios, estacionamientos, pasillos, sucios y desorganizados

e Excusas y razones para justificar
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Etapas

SEREI: CLASIFICAR

Sugiere que las areas de trabajo deben separarse los elementos necesarios de los no lo son
al momento de realizar actividades para su posterior descarte. De la misma forma se deben
ejecutar las actividades, eliminando tareas que no brindan resultados. Eliminando obstaculos que
pueden incurrir a movilizarse varias veces facilita las operaciones cotidianas, para mantener cerca

lo esencial (Moran Olvera & Chavez Cujilan, 2022).
Principales objetivos seglin Cardenas Barja, 2021.:

“Ganar espacio ocupado por cosas que dificultan la labor (inservibles), mantener solo lo
necesario para el cumplimiento de la labor, incentivar a la formacion de habitos de conducta de no
seguir manteniendo objetos en lugares inapropiados, la prevencion de accidentes y el incremento

de errores por parte del trabajador por la presencia de objetos no necesarios”.
SEITON: ORDEN

Se refiere al orden y disposicidn fisica, reduciendo movimientos innecesarios, brindando
un ambiente mas seguro, cada cosa, herramienta o materia prima debe ir en su espacio,
identificando los materiales necesarios para facilitar su localizacién. Se sugiere el uso de estantes y
rotulacion en las ubicaciones para mejorar su localizacion. De esta forma se reducen los tiempos
de busqueda, movimientos innecesarios, confusiones peligrosas, ubicacién rapida de materiales y
documentos siendo el producto final una buena calidad y coordinacion para ejecucion de tareas

(Sandoval et al., 2020).
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Tiene que ser llevado a cabo de una manera paralela a la empresa. Una vez desarrollada
una estructura de orden esta queda establecida y solamente de deberd ordenar lo necesario. Es
necesario que este pardmetro lo conozcan todo el personal, de manera que no existan solo este

conocimiento en supervisores o ciertos trabajadores (Arrieta, 2012).

SEISO: LIMPIEZA

Esta centrado en mantener la limpieza del area antes, durante y después de realizar las
actividades. Ya que el desaseo es la principal causa de dafios al complicar la deteccion oportuna
de desperfectos en maquinas y componentes. Reduce los despilfarros ocasionados por suciedad
de forma en que se lleva a cabo un mantenimiento preventivo, actuando a tiempo ante cualquier

novedad (Bravo Fernandez, 2023).

La aplicacion del seiso comporta (Rajadell & Sanchez, 2010): « Integrar la limpieza como
parte del trabajo diario. « Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria. « Centrarse
tanto o0 mas en la eliminacion de las causas de la suciedad que en las de sus consecuencias.

(Sierra & Beltran, s. f.).

Entre las ventajas de presentadas por Rojas Velasquez & Salazar Valdivia, 2019 se

menciona:

Incremento de la comodidad de los trabajadores cuando se establece rutinas que le
permiten a una organizacién mantener la pulcritud en el area de trabajo. Se disminuyen falencias
en la limpieza que podrian llevar a riesgos o incidentes, se capacita a los trabajadores para que se
pueda desarrollar mayor compromiso en el trabajo, generando un aporte en conjunto y no de un

area en especifica.
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SEIKETSU: ESTANDARIZAR

Se refiere a afiadir un modelo estructurado para desarrollar nuevos procedimientos que
priorizan el orden y la organizacion. Se debe mantener la visualizacion y la gestion continua para
evitar que el personal no pierda el interés en la metodologia y continle ejecutandose. Se puede
utilizar afiches que contengan informacion del orden de las actividades que se realizan,
induciendo al colaborador de una manera visual la normativa en beneficio de todos mejorando la
produccion de la empresa, se debe innovar buscando métodos de documentacion que puedan ser

utilizados y entendidos por cualquier individuo (Vasquez & Arlen, s. f.).
Entre las ventajas que propone Caballero Capcha & Veliz Veliz, 2020 se mencionan:

No hay retrocesos hacia las mismas condiciones laborales una vez culminada la jornada
laboral, no existe la presencia de objetos innecesarios, las areas de almacenamiento se encuentran
organizadas y esta gestion de orden se realiza de manera continua, la contaminacion visual y con
desechos deja de ser un problema que genere un impacto ya que es controlado, las areas
permanecen aseadas por largos periodos de tiempo, se pierde el mal habito de guardar en las

oficinas articulos que no generen un mayor aporte al desarrollo de la actividad laboral.
SHITSUKI: DISCIPLINA

Trata de mantener el programa, manteniendo las normas, reglas, procedimiento y
desarrolla el habito de observar (Kuligovski et al., 2021). Tiene como objetivo auto disciplinar al
colaborador para que colaborare en la perdurabilidad de la metodologia lo que la convierte en la
etapa méas complicada. Buscando se desarrolle a partir de las 4 etapas anteriores utilizacion,

orden, limpieza y seguridad. Se mide de manera cualitativa, durante el desarrollo de la jornada
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laboral, obteniendo los niveles de aceptacion del cambio y mejoras y la calidad y productividad

de la empresa (Lay-De-Ledn et al., 2022).

De las ventajas destacan que permite desarrollar una cultura sensibilizada, donde se tiene
como eje central el respeto y cuidado de los activos de la empresa, implementando la disciplina
como una manera de generar cambios en las costumbres, al aplicar estdndares establecidos se
produce un mayor indice de respeto entre los compafieros, al verse reflejado en el producto el
cliente mostrara mayor satisfaccion sobre la calidad del producto solo con respetar estrictamente
la norma establecida, y el lugar de trabajo que es el sitio de convivencia diaria serd un lugar a

donde guste llegar cada dia (Hostia Noblecilla & Ayala Meneses, 2018).

Fases
Fase 1 diagnostico: permite elaborar un andlisis de la empresa, por medio de entrevista u

observacién directa a los colaboradores sobre las actividades que desarrollan.

Fase 2 Concientizar: consiste en sensibilizar a los colaboradores sobre la importancia de
la aplicacién de la metodologia de las 5S, mediante la difusion del tema, generando en el personal

una necesidad de recurrir a la metodologia

Fase 3 capacitacion: Donde se desarrollara un taller practico de la ejecucion de la
metolodgia entregandole informacion cada miembro del equipo de trabajo, en el que se deben

incluir temas objetivos, beneficios y varios ejercicios practicos.

Fase 4 Plan de implementacion: previo a un plan de trabajo elaborado, se les proporciona
a los trabajadores las responsabilidades asignadas para su ejecucion.
Fase 5 la implementacion: se aplica la organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y

disciplina (Ortiz-Sanchez et al., 2023)
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Beneficios:

Los beneficios percibidos de una implementacion exitosa de las 5S incluyen: menos
busqueda, mejor limpieza, reconocimiento mas facil de defectos, menos caminatas y movimientos,
menor tiempo de inactividad, menos riesgos de seguridad y accidentes, mejor flujo, menos errores,
mejor gestion visual de las instalaciones de trabajo y mejor utilizacion del
espacio. Estos beneficios se suman a mejoras generales en productividad, calidad, costos, entrega,

seguridad y moral (Hafidz & Soediantono, 2022)

Entre las ventajas de implementar las reglas 5S: mejora de procesos mediante reduccion de
costes, disminucién de stock, mejor aprovechamiento del area de trabajo, prevencion de perder
herramientas, mejora de procesos (aumento de eficacia y eficiencia), acortamiento del tiempo de
bUsqueda de cosas necesarias, mejora de la seguridad, aumento de la eficiencia de las maquinas,
mantenimiento del limpieza de los dispositivos, mantenimiento y mejora de la eficiencia de las
maquinas, mantenimiento del lugar de trabajo limpio, facil de comprobar, informacién rapida
sobre dafios, mejora del trabajo medio ambiente, eliminacién de las causas de los accidentes,
aumento y reduccion de la seguridad en la industria, contaminacion, elaborando los
procedimientos que definen el rumbo de procesos, :aumento de la conciencia y la moral.

Disminucion de la cantidad de errores resultantes de la desatencidn, procedimientos segin
decisiones, mejora de los procesos de comunicacion interna y mejora de las relaciones
interhumanas (Bargat & Mundhada, 2013).

Al aplicar el método 5S, se ubican y clasifican los productos de la empresa, el cual se ve
potenciado por el desarrollo de un software que permita el seguimiento del inventario del
movimiento de la empresa. Este orden puede ser de acuerdo a utilidad y prioridad de los

materiales; por ello, es importante conocer los elementos del area con sus ubicaciones fijas
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(Bellido & Guevara, 2023).

La disciplina que adquieren los colaboradores como la alta gerencia es transcendental para
la empresa de cualquier indole, buscando causas y proporcionando las soluciones mas viables para
eliminar las dificultades, mejoran los movimientos ergondémicos de los empleados, reduciendo
desplazamientos innecesarios para mejorar la calidad y seguridad de la empresa, para evitar
accidentes laborales, disminuir operaciones inseguras, potenciar la eficiencia y optimizar costos

(Salazar et al., 2022).

La productividad potenciada es una cualidad de la metodologia 5S que se define como
menos productos defectuosos, menos averias, menos accidentes, menos trasladaos innecesarios,

menor tiempo para adaptarse al cambio de herramientas (Angel & Carlos, 2017).
Técnica de promocién de la metodologia de la 5S

La importancia radica en la necesidad de educar a cada personal y el modo en que se
implementa, ya que la alta gerencia debe liderar la organizacion de promocion y supervision de su
administracion. Deben emplearse varias herramientas para la promocién de la metodologia. Esta
estructura es un proceso dinamico que debe convertirse en un habito en la empresa, se sugieren
herramientas como: eslogan, insignias, botones, mapas, boletines, posters, fotografias y manuales

de bolsillo (Guachisaca Guerrero & Salazar Rodriguez, 2015).



CAPITULO 2 MARCO METOLOGICO

2.1 Variables de la investigacion

Variable independiente: Metodologia 5S

Variable dependiente: Productividad en &reas de trabajo

2.2 Operacionalizacion de las variables
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Variables Definicién Dimension Indicador Instrumento
conceptual de
recoleccion
Variable Las 5S consiste en Seiri indice de clasificacion | Reportes de
independiente: | programas y talleres | (Clasificar) de elementos auditoria
Metodologia | de trabajo que Seiton indice de orden de interna
5S permiten ejecutar (Ordenar) recursos
actividades de orden, | Seiso indice de aseo del
limpieza y deteccion | (Limpiar) area
de inconsistenciasen | Seiketzu indice mensual de
el area de trabajo. (Estandarizar) | aplicacion del orden
Shitsuke Indice de
(Disciplina) cumplimiento de
estandares
Variable La productividad Eficiencia Indice de eficiencia Check list
dependiente: | potenciada se define laboral
Productividad | €m0 menos productos | Condiciones | indice de condiciones
en areas de defectuosos, menos de trabajo 6ptimas de trabajo
trabajo ave_r las, menos Beneficios Indice de beneficios
accidentes, menos .. , . .
trasladaos innecesarios. econoémicos (,eco.nomlcos obtenidos
menor tiempo para Culturade Indice de
orden implementacién de

adaptarse al cambio de
herramientas

cultura de orden

Tabla 1: Operacionalizacion de variables.

2.3 Alcance de la investigacion
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Ubicacion geogréfica

La empresa MC PLAST se encuentra localizada en el Barrio Narcisa de Jesus en Km 33.5

en la via Daule, a 3 cuadras de la Estacion de Peaje Chiveria.

MC Plast

S —-

:,Off:mo"

3

llustracion 1: Ubicacion MC Plast
Poblacion destinataria:

Compuesta por 32 colaboradores distribuidos en 7 areas de trabajo:

Alta gerencia
Asistentes

Auxiliares de servicio
Supervisores
Operarios

Operadores
Auxiliares

Total de empleados 32

Wl ool wW N>

Tabla 2: Poblacion destinataria
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2.4 Tipo de estudio
Descriptivo: La investigacion fue descriptiva por cuanto se definieron rasgos, cualidades
y beneficios los 5 componentes de la metodologia de las 5S y de como estaban aplicadas en la

empresa.

Exploratoria: La investigacion estad conformada por una parte exploratoria porque
investiga causas y efectos, ya que mediante el cambio de nuestra variable independiente reflejara

cambios positivos en la productividad de la empresa que forma parte de la variable dependiente.

Analitico: La investigacidn se compone de una parte analitica por la revision bibliogréfica

del tema y las teorias encontradas para sustentar el objeto de estudio.

Transversal: La investigacion fue de tipo transversal porque se desarrollé mediante la
medicién de variables en un corto periodo de tiempo durante agosto hasta noviembre.

2.5 Método

El estudio tiene una metodologia de tipo mixto por cuanto se aplican enfoques

cuantitativo y cualitativo.

Cuantitativo por cuando permitié medir los distintos indices de aplicacion de cada parte
de la metodologia de la metodologia de las 5S ya que se usaron datos numéricos para analizar la
eficacia en la logistica, recoleccion de desechos y mejoras en la productividad.

Cualitativo porque interpreta la cultura de organizacion del personal que compone la
empresa, desde las definiciones y comportamiento del recurso humano. Al evidenciar la relacion
existente entre los niveles de productividad de la empresa y el nivel de participacion de las

distintas areas mediante la observacion directa, el método inductivo y el método sistematico.
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2.6 Técnicas de recopilacion de la informacion

Se realizo una recoleccion de la informacion mediante auditorias internas y un check list
aplicado a los trabajadores basado en los conocimientos de los principios de las 5S. Donde se

utilizo la siguiente escala de medicion.

Actividad sin iniciar. Sin esfuerzos

Actividad inicial. Minimo esfuerzo

Amplia actividad. Esfuerzo con oportunidad de mejora
Actividad sostenida

Amplios resultados.

Niveles optimos de productividad, sostenida por meses.

OBl WIDNF-LO

Tabla 3: Escala de medicion de auditorias internas

2.7 Procedimientos

Este analisis comienza con el estudio de la situacion inicial de la empresa para tener una
estimado de como se desarrollaba la cultura de organizacion.

Poblacion:

Todos los procesos operativos: Incluye a todo el personal que maneja maquinaria y esta
en contacto directo con la elaboracién del producto final, incluyendo a su personal de servicios

generales.

Todos los procesos administrativos: incluye a todo el personal que se encarga de la

parte gerencial de la empresa que se encuentra en oficinas.

Muestra

Un total de 32 empleados compuesto por: area administrativa 10 colaboradores, 19
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trabajadores del area operativa y 3 de servicios generales.

La seleccion de este universo es manejable, por tal motivo se utilizara la muestra total
para poder realizar ofertando una informacion total sobre los procesos de la empresa y de su
personal. Al evaluar estos segmentos se obtendra ideas para resolver los conflictos y que se

podran aplicar para las propuestas de mejora de la produccion.

Los datos recolectados seran sintetizados en la siguiente cronologia:

e Revision de la informacion repetida, inconclusa o confusa.

e Graficar los datos de la posible problematica de ausencia de la aplicacion de

la metodologia aplicados y como afecta a la productividad.

e Andlisis de la informacion tabulada.

2.8 Andlisis de los resultados.



Los resultados son presentados en las tablas de acuerdo a porcentajes que seran

representados en cada gréfico:

1. Paso 1: Clasificacion

Tabla 4: Cumplimiento del paso 1 (Seiri)
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PASO 1:
Clasificacion Puntos 640 1123 |4 Total| CUMPLIMIENTO
Solo el utilitario necesario es de
Insumos y acceso inmediato. Materiales sin uso
1 Imateriales estan en contenedores y bodega. 17 (10 116 73%
Solo articulos necesarios en el area. No
hay inmuebles obstaculizando el paso.
2 [Inmueble y enceres 11137 |1 62 39%
Los equipos del area son usados con
regularidad. Herramientas de 1
3 [Magquinarias utilidad diaria se guardan en bodega. 16 |10 92 58%
Visualmente es un area
correctamente clasificada para la
4 Percepcion produccion de platsticos. 15]11|5 88 55%
358 56%

lustracion 2: Cumplimiento del paso 1 (Seiri)

S02

7 0%%
60%6
50%
40%6
309246
20°%%

CUMPLIMIENTO

10%6
0%

Insumosy

PASO 1: Clasificacion

materiales enceres

Analisis:

Ntulo del eje

Inmuebley Maquinaras

Percepcion

Se logra visualizar que en la clasificacion de insumos y materiales solo se mantiene un
cumplimiento del 73%, en inmueble y enceres es de 39%, en las maquinarias de logra alcanzar el
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58% y en la percepcion visual solo del 55%, dando como un promedio para el paso 1 que es
clasificacion del 56% de cumplimiento general en la aplicacion de la metodologia.

2. Paso 2: Organizacion

Tabla 5: Cumplimiento del paso 2 (Seiton)

PASO 2:
Organizacion Puntos: 800 0 1| 2| 3|4 |5 |Total | CUMPLIMIENTO
Sefaletica en pisos, pasillos, bodegas y
1 [Sefializacidon zonas de alto riesgo. 202119 | 115 72%

Solo los necesarios en el area.
Documentos y manuales con correcto
2 |[Documentacion orden y etiquetado. 911 |12 | 131 82%

Control visual del etiquetado
claramente almanecados y de facil
3 |[Almacenamiento  |localizacién en caso de pérdida. 17| 8/ 5|2 | 88 55%

Productos y maquinaria de alto riesgo
con correcta disposicion y etiquetado.
4 Material peligroso [Hojas de seguridad al alcance. 65 (21| 143 89%

Facilidad de acceso al equipo de
seguridad. Rutas marcadasy
5 [Emergencia despejadas. 1/ 16|12 |3 | 113 71%

590 74%

llustracion 3: Cumplimiento del paso 2 (Seiton)

PASO 2: Organizacion

UMPLIMIENTO

~
-

Analisis: En el parametro de sefializacion se obtuvo un resultado de cumplimiento del 72%, en la
organizacion de la documentacion se cumple el 82%, para el almacenamiento baja el
cumplimiento al 55%, para materiales peligrosos logra alcanzar un 89%, y en caso de emergencia
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se encuentran organizados en 71%. En general la organizacion tiene 74% de cumplimiento.

3. Paso 3: Limpieza
Tabla 6: Cumplimiento del paso 3 (Seiso)

PASO 3: Limpieza  |puntos 480 Ol 20345 |Total CUMPLIMIENTO
Libres de desechos sélidos y liquidos, pulcros.
En momentos especificos de

Pisos y paredes manera diaria. Incluye paredes y ventanas. 19 (12 |1 | 110 (160 69%
Horarios establecidos de limpieza que no

Magquinarias e interrumpan la produccion. Se evidencia

einmuebles superficies despejadas y limpias 8|3 |5 |16 125 |160 78%
Aseo de su drea, equipo y materiales
individuales y compartidos. Fuera de la

Area personal limpieza diaria por servicios generales. 16 (12 |4 | 116 (160 73%

351 |480 73%

llustracion 4: Cumplimiento del paso 3 (Seiso)

2024
F8%
7 6%
Fa%a
7 2%
FO%%

CUMPLIMIENTO

[=F =42+
562

4%

Analisis:

Pisos v paredes Maguinanas

PASO 3: Limpieza

aeinmuables

Area personal

En limpieza de pisos y paredes logran el 69% del porcentaje total, en el area de maquinaria e
inmuebles obtienen el mayor resultado de 78%, en el area personal se logra obtener 73% de
cumplimiento. El conjunto del paso de limpieza mantiene un alcance de 73%.




4. Paso 4: Cumplimiento del paso 4 (Estandarizacion)

Tabla 7: Seiketsu
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PASO 4: Puntaje 640 0o 1 2| 3|4 Total [CUMPLIMIENTO
Estandarizacion
Informacién [Carteleras de informacion 5 22| 5 96 60%
accesibles atoda la empresa
Auditorias [Auditorias trimestrales (minimo) 28| 4 100 63%
para medir resultados.
Seguridad |Informacion y aplicacion sobre 27 133 83%
normas de seguridad.
Retroalimentacion |La funcidn y beneficios de la 15 8 9 58 36%
metodologia 5s son compatidos
con regularidad.
387 60%

lustracion 5: Cumplimiento del paso 4 (Seiketsu)

90%
S80%
70%
€| 0%
50%
40%
30%
20%
10%

Q%

CUMPLIMIENTO

Analisis:

PASO 4: Estandarizacion

La estandarizacion de la informacidn tiene un alcance del 60%, las auditorias logran obtener el
63%, la informacion sobre seguridad tiene el 83% de cumplimiento y la retroalimentacion
continua solo alcanza el 36 %. Este paso de la metodologia es aplicado en un 60%.




5. Paso 5: Cumplimien

Tabla 8: Shitzuke

to del paso 5 (Disciplina)
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PASO 5: 0
Disciplina Puntaje: 640 2| 3/ 4 |5 |Total | CUMPLIMIENTO
Cumplimiento del programa de
1 |Mantenimiento mantenimiento preventivo. 19111 |2 | 111 69%
Cada area se rige a un supervisor
2 |Roles de la metodologia. 3] 5 (24 149 93%
Con los controles en orden,
respectivos formularios, auditorias
y evaluaciones de la
3 [Documentacién  |metodologia. 5/ 9 |18 141 88%
Se llevan a cabo evaluaciones de
4 [Evaluaciones disciplina de manera continua. 2118| 9 |3 | 109 68%
510 80%

lustracion 6: Cumplimiento del paso 5 (Shitzuke)

100%
90%4%
80°%%
70%6
60%
50%
40%
30%6
20%
10°%6

0%

CUMPLIMIENTO

PASO 5: Disciplina




Andlisis:

27

Para el mantenimiento de la disciplina de obtuvo un cumplimiento del 69%, en la designacion de
roles de ha alcanzado el 93%, el nivel de alcance de los documentos de control es del 88%, el

nivel de evaluaciones continuas es del 68%. EI ultimo paso de disciplina mantiene un alcance del
80% dentro de la empresa.

6. Conoce la Metodologia de las 5S Tabla 9: Conocimientos de metodologia 5 s
PARAMETRO TOTAL TRABAJADORES INCIDENCIA
Sl 19 59%
NO 13 41%
TOTAL 32 100%

lustracion 7: Conocimientos de metodologia 5 s

Analisis:

METODOLOGIA DE LAS 5S

ES| mNO

En el cuanto al conocimiento del total del personal solo el 59% conocia o recuerda haber
escuchado en algin momento sobre la aplicacion de la metodologia de las 5s mientas que el 41%
mantenia desconocimiento sobre el tema de la metodologia.



7. Piensa usted que la implementacion de la metodologia 5S mejoria la eficiencia de la

elaboracion de plasticos

Tabla 10: Influencia de la metodologia 5s en la eficiencia de la empresa
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PARAMETRO ITOTAL TRABAJADORES INCIDENCIA

S| 29 91%
NO 3 9%
TOTAL 32 100%

lustracion 8: Influencia de la metodologia 5s en la eficiencia de la empresa

Analisis:

EFICIENCIA

HS| mNO

El 91% de trabajadores concuerda que la implementacion de la metodologia de las 5s mejoraria
su eficiencia en la elaboracion de pléasticos, el 9% no coincidié con este grupo de opiniones y no
estaba de acuerdo en que podria mejorar la eficiencia.

8. Cuando se encuentra en un ambiente organizado mejora su desempefio en sus

actividades

Tabla 11: Influencia de la organizacion en el desempefio de actividades

PARAMETRO TOTAL TRABAJADORES INCIDENCIA

S| 27 84%
NO 5 16%
TOTAL 32 100%




llustracion 9: Influencia de la organizacion en el desempefio de actividades

Analisis:

DESEMPENO

HS| mNO
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Las veces en los que los colaboradores han realizado sus actividades dentro de un &mbito de
organizacion han tenido un excelente desempefio el 84% se vio representado con este parametro
y el 16% no observo grandes cambios.

9. Considera de las condiciones de orden y limpieza garantizan la seguridad laboral
durante la elaboracién de pléasticos

Tabla 12: Influencia del orden y limpieza en la Seguridad Laboral

PARAMETRO TOTAL TRABAJADORES INCIDENCIA

S 32 100%
NO 0 0%
TOTAL 32 100%

lustracion 10: Influencia del orden y limpieza en la Seguridad Laboral

SEGURIDAD LABORAL

ms mNO

0%
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Andlisis:

El 100% de trabajadores de la empresa coincidieron en que mantener condiciones de orden y
limpieza garantizan su seguridad laboral durante el desarrollo de sus actividades, no hubo ningln
trabajar en oposicion con esta premisa.

10. Ha experimentado un accidente laboral por la condicion de la organizacion de los
elementos de su trabajo

Tabla 13: Indice de accidente laboral por la condicién de la organizacion

PARAMETRO TOTAL TRABAJADORES | INCIDENCIA
S 7 22%
NO 25 78%
TOTAL 32 100%

Iustracion 11: Indice de accidente laboral por la condicion de la organizacion

ACIDENTES LABORALES

HS| mNO

Analisis:

Al menos el 22% del total de trabajadores ha experimentado algun tipo de accidente laboral por
la condicion en la que se encontraban distribuidos los elementos o maquinaria en el lugar de
trabajo, el 78% no ha sufrido este tipo de accidente.



11. Estima cambios significativos posterior a la implementacion de una cultura de orden

Tabla 14: Indice de cambios por implementacion de cultura de orden

) TOTAL
PARAMETRO TRABAJADORES | INCIDENCIA
SI 27 84%
NO 5 16%
TOTAL 32 100%

Ilustracion 12: Indice de cambios por implementacion de cultura de orden

Analisis:

CULTURA DE ORDEN

HS| mNO
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El 84% de colaboradores concuerdan que el implementar una cultura de orden generara cambios

significativos para el desarrollo de la empresa, mientras que el 16% no estuvo de acuerdo con

este parametro.

12. Se siente satisfecho con las capacitaciones de la empresa respecto a la metodologia,
organizacion y limpieza

Tabla 15: Indice de satisfaccion de capacitaciones

PARAMETRO TOTAL TRABAJADORES | INCIDENCIA
S| 22 69%
NO 10 31%
TOTAL 32 100%
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llustracion 13: Indice de satisfaccion de capacitaciones

CAPACITACIONES

HS| mNO

Analisis:

Respecto a la satisfaccion de los trabajadores sobre el nivel y la constancia de las capacitaciones
que se desarrollan en la empresa respecto al conocimiento de la metodologia 5s, la organizacién y
limpieza el 69% se encuentra satisfecho, pero aun el 31% no concuerda con la gran mayoria.

13. Ha observado mayores ingresos econémicos cuando se mantiene un orden y disciplina en
MC PLAST

Tabla 16: Indice de percepcion de ingresos econémicos

PARAMETRO TOTAL TRABAJADORES | INCIDENCIA
S 16 50%
NO 16 50%
TOTAL 32 100%
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Ilustracion 14: Indice de percepcion de ingresos econdmicos

INGRESOS ECONOMICOS

HS| mNO

Para el movimiento de ingresos econdmicos y su auge cuando se encuentras en el mayor entorno
de orden y disciplina, la mitad opina que si ha evidenciado el incremento, pero el otro 50%
discrepa de esta proposicion.



34
CAPITULO 3

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

Se propone la metodologia de las 5S como una tactica a implementarse en la empresa MAC

PLAST para tratar los problemas que se suscitan en el entorno de la fabricacion de pléasticos. El

objetivo de la propuesta es implementar la metodologia de las 5s en las distintas areas de trabajo

de la empresa MC PLAST con el fin de mejorar la productividad y las condiciones laborales. Se

especifican los pasos de la metodologia adaptados a la propuesta de mejora:

1.

Seiri (Clasificacion): Se procedera al etiquetado en todas las areas, incluyendo maquinarias e
insumos, con la finalidad de aumentar la eficiencia en la clasificacion, de esta manera la
reorganizacion mejorara el flujo en la elaboracion de plasticos. Ademas de incentivar a la

clasificacion de residuos, especialmente lo que puedan ser reutilizados.

Seiton (Orden): Se presentara una organizacién de los materiales e insumos dentro de la
bodega, disminuyendo la acumulacion de elementos que no se usan en areas de alto flujo. La
maquinaria se ordenara por prioridad de uso, reduciendo el tiempo empleado en la

elaboracién.

Seiso (Limpieza): Se reforzaran los protocolos de limpieza de las areas de maquinarias, con
el objetivo que se realicen de manera diaria y rigurosa para evitar la acumulacién de
residuos. Este paso permitira que los colaboradores sean los que contribuyan adicionalmente

con la limpieza de su area personal.

Seiketsu (Normalizacidn): Se estableceran protocolos de clasificacion, orden y limpieza de

manera escrita, a los cuales debe darse cumplimiento a cabalidad, de manera que se apliquen
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de manera permanente. Disminuyendo los indices de error y aumentando la productividad.
5. Shitsuke (Disciplina): Se implementard una programacion de capacitacion continua dirigida
a todo el personal que compone la empresa, operativos y administrativos, destacando los

beneficios de la metodologia, enfocandose en el trabajo individual y en equipo.

El desarrollo e implementacion de esta propuesta se convertird en un hito en la productividad de
laempresa MAC PLAST, que influird de manera positiva en el proceso de elaboracién de pléasticos.
Potenciando la seguridad laboral, la colaboracion de su personal y el desarrollo del producto, de
esta manera la empresa destacaré en la zona en que se posiciona. El personal que forma parte de la

institucion evidenciara en su trabajo la motivacion y disciplina obtenidas de la propuesta.
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Plan de accién:

1. Seiri (Clasificacion):
o Objetivo: restablecer la clasificacion en el proceso de elaboracion de plésticos para mejorar

la eficacia.

e Actividad:

o Definir y establecer el equipo que se encargara del proceso del nuevo proceso de

clasificacion.

o Establecer un etiquetado universal, con un lenguaje sencillo que pueda ser entendido por

todo el personal.

o Dar comienzo a la clasificacion de las maquinarias e insumos y eliminar los que no sean

necesarios en las distintas areas.

o Responsables: personal designado para clasificacion
. Plazo de implementacion: Inmediato
o Recursos: letreros de etiquetado.

Se conformara un equipo completo al que pertenece el personal designado y un personal
administrativo que supervise el correcto cumplimiento, que el etiquetado sea acorde a la
clasificacion que facilitara la identificacion de los materiales que seran usados en la operatividad

diaria de la empresa.

2.  Seiton (Orden):
e Objetivo: presentar un plan de nuevo orden de cada area que compone la empresa tanto

administrativa como operativa.



e Actividad:

o Conayuda del personal administrativo establecer sitios estratégicos para mantener el orden.

o Establecer y socializar los lugares donde se ubicara la maquinaria y el material usado por

trabajadores y administracion

o Implementar el paso posterior al proceso de clasificacion.

e Responsables: personal administrativo

e Plazo de implementacion: al completar la primera fase.

e Recursos: Letreros con sefalética

Se conformara un equipo administrativo y un jefe operativo para asignar lugares estratégicos en
el que se mantendra el orden en toda la empresa. Mejorando el flujo, reduciendo tiempo

empleado en la fabricacion de plasticos. La sefializacion de las rutas mejorara el flujo.

3. Seiso (limpieza):

o Obijetivo: Supervisar que la planificacion de limpieza sea aplicada de manera rigurosa y
con mayor frecuencia para tener una empresa con altos niveles de pulcritud.

o Actividad:

o Potencializar las actividades del equipo de servicios generales.

o Reforzar la planificacion de limpieza.

37
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O

Implementar nuevos programas de limpieza que vayan de la mano con la clasificacion y el

orden.

Responsables: equipo de servicios generales

Plazo de implementacion: al terminar las primeras dos fases

Recursos: Material de limpieza

Se potencian los protocolos existentes de aseo y limpieza, en conjunto con el personal que ya
compone el area. Se asignara un dia de aseo profundo que vaya de la mano con la clasificacién y
el orden. Ademas de reforzar los programas de mantenimiento de la maquinaria y los insumos,

para garantizar un buen ambiente laboral donde prima la higiene.

4. Seiketsu (Normalizacion):

Objetivo: Implementar una normativa que garantice el cumplimiento de

clasificacion, orden y limpieza.

o Actividad:

o Organizar un equipo de calidad y auditoria de la implementacion de la metodologia.

o Establecer una documentacion escrita de la normativa y socializarla con todo el
personal.

o Verificar que este cumplimiento se realice posterior al cumplimiento de los 3 primeros
pasos.

Responsables: Personal de calidad y auditoria
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Plazo de implementacion: un mes

Recursos: Papeleria interna

El personal designado para esta actividad supervisara la documentacion de la metodologia de las

5 S, para su posterior socializacion con cada personal de la empresa, verificando que los

colaboradores comprendan la importancia de su implementacion. Se ofrece el sistema de

auditoria interna utilizado para este trabajo de investigacion para que sea realizado de manera

constante para evaluar los resultados.

5.

Shitsuke (Disciplina):

Objetivo: Implementar un programa de evaluaciones e incentivos.

Actividad:

Formar un equipo de capacitacion y evaluacién

Desarrollar material de capacitacion, evaluaciones e incentivos alcanzables

para el personal destacado.

Comenzar con la implementacion de este paso.

Responsables: Personal de capacitacion y recursos humanos

Plazo de implementacién: un mes

Recursos: proyecciones, folletos, papeleria de evaluacion

La implementacion del programa de capacitacion permitira socializar la metodologia de la 5S o

reforzar los conocimientos previos, de la mano se deben realizar las evaluaciones para corroborar
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los conocimientos, ademas de considerar un incentivo que permita motivar a los trabajadores para

mantener activa la metodologia.

6. Cronograma del plan de implementacion

Actividad Fechas Responsable Indicador de
cumplimiento
1 Auditoria inicial 28 al 30de Christian Formulario de
Octubre Medranda auditoriainterna
2 Estructura 5al 8 de Talento Humano Programade
capacitacion Noviembre capacitacion
3 Primera 11l al 15de Talento Humano Firmas de
capacitacion noviembre asistencia
4 Implementacion 18 al 20 de Equipo desighado Etiquetas en las
Seiri noviembre areas
5 Implementacion 21 al 25de Equipo designado | Orden en la areas
seiton noviembre
6 Implementacion 25al 29de Servicios Firmas de limpieza
Seiketsu noviembre generales diaria
7 Segunda 1 al 4 de diciembre | Talento Humano Firmas de
capacitacion asistencia
8 Segunda 5 al 6 de diciembre Christian Formulario de
auditoria Medranda auditoriainterna

Tabla 17: Cronograma del plan de implementacion de la metodologia 5s

Tabla 18: Comparativo entre auditorias realizadas antes de la implementacién de la metodologia 5s

lera 2da
FASES auditoria auditoria
PASO 1: Clasificacion 56% 75%
PASO 2: Organizacién 74% 80%
PASO 3: Limpieza 73% 82%
PASO 4: Estandarizacion 60% 70%
PASO 5: Disciplina 80% 83%
Promedio cumplimiento 69% 78%
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llustracion 15: Comparativo entre auditorias realizadas antes de la implementacién de la metodologia 5s

METODOLOGIA 5S

90%
80%

70%
20%
109%

0%

PASO 1: PASO 2: PASO 3: PASO 4: PASO 5:
Clasificacion Organizacion Limpee2a Estandarizacion Discipling

Cumplimiento
w & oo
2 = = ‘J,

>

m lera auditorla ® 2da auditoria

Andlisis:

Posterior a la segunda capacitacion se realizé una segunda auditoria interna donde el paso 1 de
clasificacion mejoro significativamente de 56% a 75%, el segundo paso de organizacién aumento
de 74% a 80%, el tercer paso de limpieza mejoro6 de 73% a 82%, en el cuarto paso de
estandarizacion notablemente aumento de 60% a 70% y el paso 5 de mantenimiento solo una leve
mejoria de 80 a 83%, este ultimo pardmetro no tiene grandes cambios debido al corto periodo de
tiempo en que se aplico la propuesta.



42

7. Flujograma
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CONCLUSIONES

La situacion inicial en que se encontraba la empresa no generaba el mejor ambiente
para realizar las actividades diarias de manera fluida, se evidencio por observacion
directa y mediante los resultados de las auditorias internas que existian gran cantidad
de residuos plasticos en los pasillos 0 a los alrededores de la maquinaria que ya no
iban a ser usados en el proceso de elaboracion, falta de sefialéticas, clasificacion y
orden de la maquinaria e insumos, generando un mal clima laboral, sin seguridad
ocupacional y retrasos en la produccion.

Con los resultados obtenidos se presentd a la empresa el cronograma para la
implementacion de la metodologia 5s como parte de sus actividades establecidas,
ademas del desarrollo de la planificacion con la que se trabajaria, con su aprobacion se
establecieron fechas y se conformaron equipos encargados de realizar los pasos se
capacitacion, orden y limpieza. Toda la empresa contribuy6 con las tres primeras fases.
Se procedio al etiguetado de maquinaria, insumos e implementos, se reubicaron ciertos
enceres para mejorar el orden y aprovechar los espacios fisicos, se reforzaron las
sefaléticas ya existentes mejorando el flujo de los procesos, y a una limpieza total en
cada érea.

Se lograron realizar dos capacitaciones y auditorias internas las cuales evidenciaron
mejoria en las areas posterior a realizar énfasis y socializar la importancia de la
metodologia de las 5s. La literatura evidencio la eficacia de la metodologia en distintas
empresas a nivel nacional e internacional, es un gran logro que en un corto periodo de
tiempo se hayan obtenido resultados significativos, esperando se mantenga la etapa de

disciplina para que la empresa logre posicionarse de entre la competencia.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda mantener y mejorar las condiciones en que se entrega la empresa hasta
la fecha de finalizacion de esta investigacion, valiéndose de la literatura otorgada para
que se continlen mejorando estas practicas que no solo benefician a la seguridad de
los trabajadores de la empresa si no también se verd reflejada en el aumento de la
productividad a largo plazo, para dicho objetivo se recomienda medir la produccién en
el periodo de un afio para evidenciar la eficacia de la metodologia.

Se sugiere que la propuesta presentada sea dinamica acorde a los resultados que se
vayan presentando a lo largo de la metodologia, y de acuerdo a los resultados que de
cada equipo que se encuentra designado para el cumplimiento de las fases.

Establecer fechas que sean parte de la planificacion de la empresa al inicio del afio
para realizar al menos dos capacitaciones y evaluaciones anuales con la finalidad de lo
restar importancia a la metodologia una vez que se haya llegado a la etapa de
disciplina, ademas de que sera de utilidad para el personal que ingrese a laborar.

De acuerdo a las capacidades de la empresa su sugirié realizar incentivos a quienes
obtengan los mejores resultados, sea de manera econdmica o en horas laborables,
para que los colaboradores se sientan motivados en mantener y compartir la

metodologia de las 5s dentro de la empresa.
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ANEXO 2
Ponderacion:
4 R 2 o .| o
l:;i:;?cli?/lﬂs/tzrgtzlxa Auditoria interna de la metodologia de las 5s £ 5 § “83’ g _é z; .j'% % g ._g g’
Calificado por: Christian g 05 Tgu T S 9 3 8 £ &3) }‘g’ €
Medranda T F|E o a
PASO 1: Clasificacion 0 1 2 3 4 5| Total
Solo el utilitario necesario es de acceso inmediato. Materiales
1 [ Insumos y materiales| sin uso estan en contenedores y bodega.
Solo articulos necesarios en el area. No hay inmuebles
2 | Inmueble y enceres | obstaculizando el paso.
Los equipos del area son usados con regularidad. Herramientas
3 | Maquinarias de 1 utilidad diaria se guardan en bodega.
Visualmente es un drea correctamente clasificada para la
4 | Percepcién produccién de platsticos.
PASO 2: Organizacién 0 1 2 3] 4 5| Total
1 | Sedalizacion Seialetica en pisos, pasillos, bodegas y zonas de alto riesgo.
Solo los necesarios en el area. Documentos y manuales con
2 | Documentacién correcto orden y etiquetado.
Control visual del etiquetado claramente almanecados y de facil
3 | AlImacenamiento localizacién en caso de pérdida.
Productos y maquinaria de alto riesgo con correcta disposicion
4 | Material peligroso | y etiquetado. Hojas de seguridad al alcance.
Facilidad de acceso al equipo de seguridad. Rutas marcadas y
5 | Emergencia despejadas.
PASO 3: Limpieza 0 1 2 3] 4 5| Total
Libres de desechos sdlidos y liquidos, pulcros. En momentos
especificos de manera diaria. Incluye paredes y ventanas.
1 | Pisosy paredes
Maquinarias e Horarios establecidos de limpieza que no interrumpan la
2 | einmuebles produccion. Se evidencia superficies despejadas y limpias
Aseo de su area, equipo y materiales individuales y
) compartidos. Fuera de la limpieza diaria por servicios generales.
3 | Area personal
PASO 5: 0 1 2 3 4 5| Total
Estandarizacion
1| Informacion Carteleras de informacién accesibles a toda la empresa
Auditorias Auditorias trimestrales (minimo) para medir resultados.
3 | Seguridad Informacion y aplicacién sobre normas de seguridad.
La funcién y beneficios de la metodologia 5s son compatidos
4 | Retroalimentacion con regularidad.
PASO 4: Disciplina 0 1 2 3] 4 5| Total
1 | Mantenimiento Cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo.
Roles Cada 4rea se rige a un supervisor de la metodologia.
Con los controles en orden, respectivos formularios, auditorias
3 | Documentacién y evaluaciones de la metodologia.
Se llevan a cabo evaluaciones de disciplina de manera
4 | Evaluaciones continua.
TOTAL GENERAL
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