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Titulo de Trabajo Integracion Curricular: ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD
DEL CENTRO DE SERVICIOS EPUNEMI MEDIANTE LA METODOLOGIA 5S

RESUMEN

A menudo las empresas no se encuentran en su rango éptimo de rendimiento
debido a varios factores. Uno de ellos es el mal estado del lugar en cuanto a orden y
limpieza, lo que genera pérdida de eficiencia en los trabajadores y ademas puede llegar a
representar un riesgo hacia la integridad fisica del personal. El presente documento
muestra un proyecto que tuvo como objetivo la mejora de la calidad en el CSE mediante la
implementacion de la metodologia “5S”, se aplico en las tres zonas que conforman el
establecimiento mencionado (oficina, bodega y taller), simultaneamente. Como indica su
nombre, esto se aplic en cinco etapas, en las tres primeras (Seiri, Seiton, seiso) se ordeno
y se limpio el lugar ademas de clasificar y agrupar elementos que se encontro en las
mencionadas areas. En las Gltimas dos etapas (Seiketsu, Shitsuke) se trabajé para mantener
lo realizado en las primeras tres, esto mediante el establecimiento de normas, politicas,
capacitaciones al personal y procedimientos para laborar y realizar las acciones que
comunmente se realizan en el CSE. Como resultado se obtuvo una disminucion en el
tiempo de retraso al realizar las labores y del espacio ocupado para desempefiarse,
mejorando el rendimiento del personal asi como el servicio brindado. Se recomendd
realizar charlas constantes para invitar al personal a laborar bajo las normas y politicas
establecidas en el manual de procedimientos, manteniendo asi la constante mejora en el

establecimiento, esto controlado mediante auditorias.

PALABRAS CLAVE: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke.



Titulo de Trabajo Integracion Curricular: ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD
DEL CENTRO DE SERVICIOS EPUNEMI MEDIANTE LA METODOLOGIA 5S

ABSTRACT

The companies usually are not in their optimum range of performance due to
several factors. One of them is the inappropiate conditions of the place. The lack of
organization and cleanlinness generates loss of efficiency in the workers and represent a
risk to the physical integrity of the staff. This document shows a project that aimed to
improve the quality of the service offered in the CSE through the application of the “5S”
methodology, was applied in the three areas that make up the mentioned establishment
(office, warehouse and workshop), simultaneously. As the name implies, this was applied
in five stages, in the first three (Seiri, seiton, seiso) the place was ordered and cleaned in
addition to classifying and grouping elements that were found in the mentioned areas. In
the last two stages (Seiketsu, Shitsuke) work was carried out to maintain what was done in
the first three, this by establishing standards, policies, training of personnel and procedures
to work and carry out the activities that are commonly carried out in the CSE. As a result, a
decrease in the delay time was obtained when performing the tasks and the space occupied
to perform, improving the performance of the staff as well as the service provided. It was
recommended to conduct constant talks to invite staff to work under the rules and policies
established in the procedures manual, thus maintaining the constant improvement in the

establishment, this controlled by audits.

KEY WORDS: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke.



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

El desarrollo del trabajo se enfocé en la empresa publica EPUNEMI fue fundada el
26 de noviembre del 2012 con el fin de darle la autonomia de Ilevar a cabo la gestion
universitaria, siendo el 12 de abril del 2013 que le fue asignado el codigo de identificacion
institucional por el Ministerio de Finanzas, lo cual le dio el reconocimiento de empresa
publica. Es por esto que posee beneficios como diferentes cursos dirigidos a la sociedad
universitaria y a la poblacion en general, su fin, es poder preservar y compartir el
conocimiento fuera de las entidades educativas dando la misma calidad como si estuvieran
ahi, sin embargo esta tambien tiene como fin la obtencion de recursos que aporten

significativamente a su ente regulador.

La UNEMI, dentro de sus planes para fomentar el desarrollo académico, cientifico
y su infraestructura fisica y tecnoldgica, tiene que crear iniciativas para obtener ingresos
gestionados por la administracion de la universidad, enfocados bajo el criterio empresarial
de hoy en dia, desarrollando diversas actividades productivas, de las cuales nacio la idea de

crear el Centro de Servicios Epunemi.

La competitividad es uno de los factores primordiales que ayudan a las
organizaciones a subsistir dentro de este medio empresarial, haciendo necesario la mejora
continua en sus practicas, siendo el factor humano uno de los elementos esenciales en la
colaboracidn para lograr los objetivos dispuestos. El presente trabajo se basara en bases
teoricas y e resultados de trabajos realizados y que han tenido éxito con la implementacion

de la técnica 5S, que permite obtener buenos resultados a corto tiempo.

El desarrollo del trabajo se enfoca en la metodologia de 5S, se basa en compendios

o fases muy planas donde la ecuanimidad de esta técnica radica en obtener lugares de



trabajo mejor constituidos, donde se basan en el orden basico y los compendios de
limpieza. Esta metodologia implica concisamente la seguridad que los trabajadores deben
tener a través de la supresion de ambientes sucios, uniformes inadecuados,
sistematizaciones inseguras. También nos ayuda a identificar y suprimir el desperdicio que
causa que el personal tenga una baja productividad, si no sabemos como implementar los

5S, LEAN no podria implementarse.

El enfoque particular o individual proporcionara un andlisis exhaustivo y muy
disciplinario para elegir las herramientas y los materiales mas apropiados para el area de
trabajo donde se implementara esta técnica y debe tenerse en cuenta que no se puede
iniciar ningun proceso sin antes haber revisado previamente el historial, metas de la
organizacion, por ejemplo, la funcionalidad y la particularidad de la cultura organizacional.
Para obtener los objetivos y construir una ruta o distribucion formal, se deben utilizar los
diferentes medios que se pueden utilizar para dar forma a otras técnicas nuevas para que

coincidan con la calidad de una empresa.

Esta investigacion esta estructurada y basada en datos cientificos obtenidos a través
de revistas de alto impacto que respaldan la confiabilidad de la informacion presentada
aqui, asi como plataformas de busqueda como Redalyc, Scielo, Dialnet, Elsevier, Proquest,

entre oftras.

1.1.  Planteamiento del problema

Ecuador es un pais que se encuentra en todo el auge del surgimiento de empresas de
renombre, su desarrollo sin embargo se ha visto afectado por la baja productividad de
muchas de las empresas en proceso que si bien exponen un producto de calidad, su coste es
elevado y el tiempo de produccién aln mas, es por esto que existe una gran necesidad de

buscar la mejora continua y de esta manera conocer que actividades deben priorizar y



cuéles no para mejorar el tiempo y los costes de la empresa, como beneficio del cliente y
de la empresa. El desarrollo de la industria va a pasos agigantados pero a la vez lentos,
existen tantos profesionales dedicados a la gestion empresarial pero no se enfocan en
conocer cdmo mejorar aspectos imprescindibles de la empresa sino en necesidades méas
palpables, no necesariamente debe existir un problema para aplicar la metodologia, esta se
puede usarse en cualquier momento para mejorar servicio y por ende convertir a la

empresa en un ente competitivo en comparacion de las demas empresas del pais.

Actualmente la Universidad Estatal de Milagro dentro de su campus posee un taller
ubicado junto a la facultad de Ciencias de la Ingenieria, donde cuenta con la instalacion de
maquinarias, elevador, rampa, herramientas y demas equipos instrumentales requeridos
para el lavado y lubricado de los diferentes automoviles y motos que ingresan diariamente
a la UNEMI, lugar donde se dara apertura para el presente proyecto, aprovechando el
beneficio del ingreso diario de vehiculos que permanecen la jornada laboral en los
parqueaderos de la institucion. La cantidad de vehiculos que cuentan con el sticker para
acceder al parqueadero de la institucion bordea los 852 entre ellos tenemos autos de
docentes, personal administrativo de Unemi y Epunemi; de la misma manera el nimero de
motos se encuentra por los 696 que en su mayoria son de alumnos. Los sticker han sido
entregados al personal que ingresa a diario a la universidad, previo entrega de copia de la

matricula y de la informacion del motivo de su ingreso a la Universidad Estatal de Milagro.

Dentro de este contexto, la empresa EPUNEMI es una empresa publica que busca
ser una empresa productiva, pero para lograr esto es necesario corregir los problemas que
presenta en la actualidad, donde se ha observado que el entorno de trabajo esta
desorganizado y uno de los problemas mas significativos son los residuos de aceites, las

herramientas no estan depositados en sus respectivos recipientes y eso causa pérdida de



tiempo y con ello la inconformidad de los clientes por la larga espera para recibir el
servicio requerido, ademas se observa la inexistencia de ventilacion en la oficina del
Centro, poca luz, mucho ruido, bafios en condiciones inadecuadas, todo esto demuestra que
existe un ambiente desfavorable, que influye en el clima laboral, pues los trabajadores no
se muestran motivados y no tienen iniciativa de mejorar ante cambios que pongan en
conocimiento por la administracion, todo esto influye en el servicio que presta a la

comunidad universitaria.

El entorno laboral debe ser considerado como una estrategia empresarial para lograr
que los trabajadores se identifiquen con los objetivos organizacionales y sobre todo que se
cumplan sus propios objetivos, logrando un ambiente seguro y confortable de trabajo que

se demuestre en la calidad del servicio brindado.

1.2.  Objetivos
1.2.1. Objetivo General
Disefiar la metodologia 5s para el mejoramiento de la calidad en el centro de servicios

EPUNEMI.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Fundamentar las teorias sobre el Lean Manufacturing.

e Aplicar los pasos de la metodologia 5S para optimizar recursos.

e Establecer controles para estandarizar el proceso en el centro de servicios

EPUNEMI.



1.3.  Justificacion

La actual investigacion se enfoca en el estudio de la metodologia lean
manufacturing que a nivel mundial ha permitido a grandes empresas un mejoramiento y
eliminacion de actividades innecesarias, procedimientos que solo han aumentado su
productividad de forma significativa. Estas empresas son entes competitivos y ofrecen

productos de calidad.

Analizar estos aspectos dentro de la empresa EPUNEMI, permitirad que esta se
convierta en una empresa competitiva aunque lograrlo puede ser complejo, mas aun si se
tiene desconocimiento de que procesos se deben o no hacer y que recursos se deben
aumentar o disminuir para mejorar, la calidad del producto o también en la buena imagen
del cliente. En este contexto se justifica la presente investigacion, donde se pretende
corregir los problemas antes mencionados, y establecer soluciones acertadas que mejoren

el ambiente organizacional de esta empresa publica.

Ecuador es un pais lleno de recursos y de oportunidades, las empresas que surgen
conocen muy bien sus posibilidades, sin embargo, se ve limitado al poco conocimiento que
posee sobre productividad, es por esto que la investigacion se enfoca en metodologias
asertivas que puedan dar un registros de las actividades que son productivas y las que no

dentro de la empresa EPUNEMI.

1.4. Marco Tebrico
Fundamentacion tedrica
Lean manufacturing

Lean manufacturing hace referencia a la metodologia cuyo objetivo es de eliminar
los desperdicios, es decir, actividades innecesarias que no aportan ningun tipo de valor a la

produccion de un producto o servicio, ya que estas acciones innecesarias generalmente



generan mas costos Yy el cliente normalmente no se encuentra dispuesto a cancelar dichos

valores (Vargas, Muratalla, & Jiménez, 2016).

Uno de los beneficios principales de esta metodologia es la reduccion de tiempo de
las actividades improductivas que han sido eliminadas. Por lo que se considera al Lean
Manufacturing un sistema de gestion que mejora no solo la calidad del producto, sino que
también reduce los costos que se invertian en la realizacion de las actividades innecesarias

(Bellido, 2018).

Para el escrito de (Villalobos & Palavecino, 2016) el Lean Manufacturing se
relaciona a cambios radicales o drasticos dentro de una organizacion, esta consiste, mas
bien, en combinar elementos, técnicas y aplicaciones, que estudien o analicen el trabajo de
las maquinas de la institucién y a su vez de los procesos de esta, con el fin de detectar si
estan acordes a las necesidades de produccion o si simplemente no se deberia estar

realizando dicho proceso.

Segun en este escrito (Ibarra & Ballesteros, 2017) uno de los conceptos mejor
estructurados y mas cercanos a los que se refiere un proceso esbelto es que se refiere una
manera simple de mejorar las actividades de los sistemas de produccion. Lean hace
referencia a realizar mas con menos recursos y esfuerzo de tal modo que la empresa logre

reducir gastos, material y tiempo en el proceso es un sistema integrado.

Por esto (Olaya Cafion & Romero, 2015) explica que la manufactura esbelta
permite excluir de todo el proceso las actividades que no agregan algun valor a los
productos o servicios. Aqui se busca disminuir el desperdicio, pues sencillamente lo que no
genere un valor y que un cliente sienta que no debe pagar por algo que no satisface sus

necesidades, exigencias y expectativas.



Segun (Villalobos & Palavecino, 2016), expresan que lo que se desperdicia o lo que
se conoce como mudas de la produccién, son todos aquellos procesos o acciones en las que
se emplean tiempo y recursos innecesarios. Existen diferentes desperdicios que
normalmente se emplean en lo que la empresa produce, tales como, transporte, estacion de

espera, exceso de productos procesados, productos defectuosos y sobreproduccion.

De acuerdo a (Figueredo, 2015) expresa que es necesario que se debe idear a la
manufactura esbelta a mas de una técnica un conjunto de ellas pero de forma especifica, ya
que esto debe ser manejado como un instructivo para solucionar problemas sino como un
nuevo punto de vista que transforme e innove a la industria, siendo este el punto base para
determinar el éxito de la metodologia pero de quienes estan dispuesto a establecer un
cambio, mediante las necesidades de la empresa, puesto que de ahi dependera cuales seran
las herramientas y técnicas adecuadas para lograr buenos resultados.

Kaizen

Segun (Landazabal, 2015), Kaizen representa mejora en el idioma japonés y en el
castellano mejora continua, esto quiere decir que es el mejoramiento tanto en lo personal,
laboral familiar y social, es decir involucra a todos por igual, teniendo como objetivo

central el progreso de las empresas de forma constante.

Segun (Llontop, 2017) explica que esta estrategia se encuentra dirigida al
consumidor, ya que, busca el mejoramiento de la empresa a traves de la satisfaccion del
mismao. Es por esto que inicia con la comprension de las expectativas y necesidades que el
cliente posee y posteriormente las satisfice o supera. Esto debe ser la vision principal de las
empresas cuyo objetivo es el cliente ya que depende de su satisfaccion para que la gestion

empresarial sea productiva.



Autores como (Alvarado & Pumisacho, 2017) tienen similitud desde sus puntos de
vista, es decir que esta metodologia es continua, incremental y participativo, esto
demuestra que Kaizen encierra un conjunto de actividades que se debe implementar en
cada proceso de forma continua buscando siempre la innovacion. Esto ha llevado que en
los ultimos tiempos las empresas se enfoquen en la ventaja competitiva, implementando
para ello la mejora continua que les permita obtener altos rendimientos y sobre todo
competitividad organizacional, sobresaliendo la perdida de costos y tiempo, destacando el
logro de esquemas de calidad, a través del trabajo en conjunto en todos los niveles
jerarquicos de una organizacion.

Que es el desperdicio

Segun (Bellido, 2018) el desperdicio es todo elemento que se genere dentro del
proceso de produccion como administrativo que no le genere un valor al producto o
servicio ofertado que le incluye un costo sin valor a lo procesado en una empresa, esto
comprende lo siguiente:

Muda de sobreproduccion

De acuerdo a (Mier Rios, 2010), producir mas de lo planificado es algo innecesario
gue genera costo a la empresa, ya que producir sin haber requerimientos, producir para el
procedimiento siguiente o hacerlo mas rapido de lo requiere el proceso haces que se genera

un sobreproduccion. Las causas de estos eventos son:

e Producir por referencias de demandas anteriores.

e Deficiencia en el uso de la automatizacion, ademas de no controlar el nivel de
capacidad de produccion de las maquinarias.

e Falencias en la planificacién de la produccion mensual.

e Desequilibrio entre la distribucion de la produccion y el tiempo.
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Muda de espera

El tiempo es esencial en una produccion, por ello es necesario eliminar la espera en
gue las maquinas cumplan con el proceso, motivo por el cual, en el lugar de maximizar el
uso de la maquina se deberia hacer con el desempefio de los trabajadores, dentro de este

contexto las causas de la espera son (Mier Rios, 2010):

Deficiencias en la automatizacion, se debe optimizar la labor del operador haciendo

que la maquina trabaje para él no lo contrario.

e Fallas de mantenimiento de la maquinaria, hace que esta se pare, perdiendo tiempo

y dinero.
e Exceso de tiempo en el inicio del proceso.
e Falencias en la planificacion de la produccion mensual.

e Desequilibrio entre la distribucién de la produccion y el tiempo.

Escasa calidad en procesos que se han empleado con anterioridad

Muda de inventario

Presencia de materiales por la ejecucion de distintas operaciones provocadas por
grandes cantidades en la produccion o tiempos de ciclos muy extensos, entre las causas que

inciden en esta muda estan (Mier Rios, 2010):

Comunicar a modo de prevencion las situaciones de ineficiencia o problemas que
se hayan suscitado de forma inesperada en el proceso de produccion.

e Elaboracion de productos con las que se tenga complicaciones.

e Prevenir escases de material por la falta de proveedores o falencias de estos.

o Déficit de comunicacion.

e Error de tener la logica de just in case.
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Mudas de procesos innecesarios

Dentro de este proceso intervienen dos preguntas especificas, porque un proceso es
necesario y porque un producto debe ser producido, esto conlleva al criterio de que los
procesos incensarios deben ser eliminados, entre las posibles causas estan (Mier Rios,

2010):

e Sin duda alguna el aplicar la légica de just in case.

e Confusidn en las exigencias del cliente

o Déficit en la comunicacion.

e Pérdida de tiempo en aprobaciones de requerimientos 0 supervisiones que son

innecesarias

Exceso en el manejo de informacion.

Mudas de transporte

No tiene ningan valor al producto, mas aun cuando no lo es necesario, lo mejor es

eliminarlo, para tener un punto de vista més claro el uso del transporte (Mier Rios, 2010):

e Distribucion inadecuada de la planta
e No existe segregacion continua del producto
e Exceso material de produccion, tiempos excesivos en el suministro y grandes
espacios de almacenamiento.
Muda de movimiento
Este se refiere a los movimientos de los trabajadores, maquinas y del producto,

para tener un panorama mas claro se detallaran las causas mas comunes (Mier Rios, 2010):

e Bajo desempefio del personal.
e Meétodos impropios de trabajo.

e Distribucion impropia de la planta.
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o Deficiencias en lo concerniente al orden, a la limpieza y la organizacion.

Muda de productos defectuosos

Evitar que los defectos aparezcan, antes de identificarlos y a su vez proceder a

eliminarlos, las causas de estos suelen ser (Mier Rios, 2010):

e No se realiza un debido control en el proceso

Pésima calidad

Falta de planeacion de los mantenimientos

Falta de capacitacion del personal

Deficiencias en el disefio del producto.

La metodologia 5 “S”

De acuerdo a (Socconini, 2019) explica que el método de las 5S fue desarrollado
por Hiroyuki Hiran. Marco el inicio de la piedra angular de un sistema de mejora
empresarial a través de un proceso regulado. De esta manera se comprende que el poner en
practica la metodologia de l1a 5 S es sinbnimo de mejora. Se llaman 5S en relacion a las 5
palabras con inicia S escritas en japonés; Seiri: separar; Seiton: ordena; Seiso: limpiar;
Seiketsu: Estandarizar y Shitsuke: disciplina, que equivalen cada una al proceso que se

debe tomar al aplicarlas.

Las 5 “S”de (Freyre Rosales, 2017) hacen referencia a los diferentes pasos que se
deben implementar a través de un orden jerarquico para llevar a cabo la aplicacion de esta
metodologia. Las 5 “s” son palabras que empiezan con dicha letra en idioma Japonés, las
cuales tienen un significado especifico y necesario para efectuar el proceso, a continuacion

se presenta las fases de la metodologia:
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Seiri:

Segun (Briozzo, 2016) lo define como separar/clasificar (Sort). Mantener sélo lo
necesario para realizar las tareas, eliminando del area de trabajo los elementos que no se
requieren para la ejecucion de las mismas. Estas acciones preparan las areas de trabajo para
brindar a los trabajadores un ambiente seguro u confortable, liberando espacio (util,
facilitando el control visual y reduciendo el tiempo de acceso a lo necesario.

Seiton:

Para (Huanuco & Rosales, 2018), Seiton se define como un proceso de ordenamiento
en el cual se determine los elementos adecuados que quedan después de aplicar Seiri, dicho
en otras palabras dejar un minimo de elementos para realizar una distribucion adecuada
que permita un ambiente fuera de contaminacidn, areas inseguras y sobre todo evitar las
paras de los procesos, cada item debe tener un nombre, un espacio y un volumen.

Seiso:

Segun (Pérez & Quintero, 2017) expresan que significa limpiar, inspeccionar el
entorno e identificar el defecto y eliminarlo. En otras palabras, seiso da una idea de
anticipacion para prevenir defectos. La limpieza implica identificar y eliminar las fuentes
de suciedad, los lugares dificiles de limpiar, los apafios y las piezas deterioradas o dafiadas,
para lo que se deben establecer y aplicar procedimientos de limpieza.

Seiketsu:

Para (Hernandez, Camargo, & Martinez, 2015) la estandarizacion implica
distinguir facilmente una situacion normal de una uno anormal aplicando reglas simples
visibles para todos los operadores. Para lograrlo es necesario disefiar un visual obvio y
facil de entender controles (signos) que permiten a los operadores diferenciar entre
comportamientos correctos e incorrectos. El proposito de este paso es mantener las tres

S anteriores como un estandar que permite a los operadores realizar sus actividades
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diarias de manera consistente. En consecuencia todo debe estar claramente identificado
y etiquetado.
Shitsuke:

Segun (Huanuco & Rosales, 2018) explica que la quinta “S” busca generar en los
trabajadores una cultura basada en el respeto por los procedimientos que se llevan a cabo
en cada uno de los puestos de trabajo o en el area, esto permitira disciplinar y alinear al
trabajador a los cambios. Sin duda alguna logrando esto se podré optimizar el trabajo en
equipo y con ello un buen ambiente laboral, demostrandose en el logro de los objetivos
organizaciones.

Calidad

Para (Huerta, 2018), el termino calidad a generado el surgimiento de sistemas que
giran en torno a esta, a través de un contiguo de normativas y técnicas que se relacionan
entre si, que permitas el control y direccion correcta de los procesos productiva que emplea
una organizacién con una ideologia de mejora continua. EI cumplimiento de las normas de
calidad permiten la acreditacion de técnicas y criterios exactos de los procedimientos que
intervienen en la gestion de calidad, en cambio las metodologias son las técnicas y
herramientas forman parte de la accion operativa para complementar la calidad y la mejora

continua en las organizaciones

La calidad es hace referencia a las caracteristicas que un producto posee para
certificarla y valorarla en el mercado como mejores, esto ha producido diversos estandares
que giran en torno a la produccion de calidad para la satisfaccion del cliente, por lo que se
conoce que es el comprador quien decide si un producto es o no de calidad cuando empieza

a hacer uso del mismo. Esto ha provocado que diversas empresas incorporen normas que
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buscan la mejora del proceso de produccion con el fin de aumentar la calidad de su

producto final (Telles, Pérez, Espinoza, & Teyes, 2013).

Segun (Santamaria, 2017), la calidad abarca una traduccién de las necesidades que
se evidencian en los clientes de acuerdo a las caracteristicas de lo que un “buen producto”
deberia ser, de tal manera que el producto cumpla con las especificaciones de lo que el
cliente necesita es decir no poseer disconformidad o diferencias. El proceso de calidad
conlleva una conviccion para la empresa la cual debe mantener una filosofia de trabajo con
el fin de posicionarse entre las empresas competitivas que es el fin de interés del mercado
por lo que ha creado modelos de gestion que aportan para medir la eficiencia y efectividad

dentro de una empresa, ofreciendo un producto de calidad.

Un buen producto o excelente no lo define la empresa, lo define aquel que adquiere
dicho producto en el mercado y hace uso de ello, si este no presenta fallas, tiene duracion y
realiza lo que se define que debe realizar entonces ser& un buen producto para la clientela,
sin embargo, a veces muchas empresas gastan un sin nimero de sus recursos para la
elaboracion de los productos y es por esto que muchas veces su valor es elevado en el
mercado, esto puede generar desinterés en el clientes, es por esto que se busca reducir
actividades innecesarias con el fin de reducir recursos y presentar un producto de bajo
precio pero con alta calidad en el mercado (Briozzo, 2016).
Productividad

Segun (Pino, Ponce, Avilés, & Vallejos, 2015) explican que el incluir a la
productividad de una empresa el otorgar salarios conforme el cargo que desempefia cada
trabajador y un interés més efectivo de los trabajadores, lo que seria evidente a mediano o
a largo plazo, es decir las ganancia de un empleado pueden bajar o subir segin sea su

desempefio, esto aumentaria la productividad de la empresa ya que su esfuerzo seria mayor
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para poder cumplir con lo requerido. Los incentivos son estrategias que inciden
positivamente en la productividad de las empresas, toda mejora podra ser llevada de forma
efectiva en pro del desarrollo organizacional.
Competitividad

Segun (Ibarra, Gonzalez, & Demuner, 2017) explican que la competitividad se
compone de instituciones, normas, politicas y aspectos que inciden en el nivel de
productividad de un Estado. El aumento de la productividad hace que los ingresos que
genere un pais logren una prosperidad para la ciudadania, esto incidiré en la calidad de
vida de ellos. Asimismo, se comprende por productividad la oportunidad que tienen las

personas en obtener un nivel de vida aceptable y en crecimiento.

De acuerdo a (Saavedra, Camarena, & Tapia, 2017) analizaron trabajos realizados
que permiten visualizar el impacto positivo en términos de calidad y productividad, esto
reflejado en el control y direccidn de la empresa, disminucion de tiempo, quejas, imagen
empresarial, costos, entre otros factores, todo esto alineado a la competitividad.

Casos de estudio

Segun (Pifero, Vivas Vivas, & Flores de Valga, 2018), este trabajo centro su
principal objetivo en efectuar el estudio de la metodologia de las 5S, con la finalidad de
lograr la mejora continua tanto en la calidad y productividad empresarial. Esta metodologia
forma parte del Sistema de Gestidn de Produccion o dicho en otros términos Lean
Manufacturing. La idea de este trabajo fue interrelacionar en los procesos que lleva la
empresa a la mejora continua en cada puesto de trabajo. Sin duda alguna el éxito de este
trabajo se baso en el liderazgo de la alta administracién y sobre todo de la colaboracion

contante del talento humano de la empresa.

17



De acuerdo a (Pérez Sierra & Quintero Beltran, 2018), establecieron como
propuesta de solucion ante la problemética planteada la implementacién de la Metodologia
de las 5S, para lo cual se realiz6 un analisis a través de diagramas de Pareto, flujos de
procesos, diagrama de causas y efectos, tarjetas de colores, rojas, etc. Todo esto con el
proposito de generar un ambiente agradable de trabajo como mejoras sostenibles en el

tiempo.

Un trabajo realizado por (Tinoco Gémez, Tinoco Angeles, & Moscoso Huaira,
2016), consistio en realizar un diagndstico de una microempresa a nivel productivo como
comercial. Dentro de los problemas que presentaba esta organizacion, es el poco espacio
del taller donde se dificulta la ejecucidn de las actividades, sin emabrgo el, problema centra
es la percepcion por parte del personal con respecto a la calidad, siendo oportuno la

aplicacion de la metodologia de las 5S.

Segun (Santoyo Telles, Murguia Pérez, Lopez-Espinoza, & Santoyo Teyes, 2013),
con la finalidad de mejorar el &rea de servicios implementaron el sistema de administracion
de calidad 5S. Los resultados demostraron que se logré establecer orden y limpieza, se
redujo el tiempo de bdsqueda por herramienta en un 80% Yy de insumos en un 66.6% y una

ganancia de 20 m2 en espacios ganados.

Un estudio realizado por (Chavez, 2011) Valoré el grado de influencia de la
metodologia de la 5S, en el clima laboral dentro de las empresas, sean estas grandes o
pequerias, a través de este método se logré que el talento humano se discipline en cada una
de las actividades que realicen y en el espacio donde se desempefian, todo esto con el afan

de mejorar la productividad laboral.

De acuerdo (Angulo & Martin, 2015), la metodologia 5S es necesaria en un video

juego que se ha creado un modelo de planta productiva, donde se podra visualizar en
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primera instancia el escenario cadtico y como se mejora la situacion con esta técnica, esto
permitird a los jovenes estudiantes aprender sobre la eficiencia de esta metodologia y

visualizar mejoras de acuerdo a sus puntos de vista.

De acuerdo a (Murrieta Valle, 2016), la metodologia de las 5S, fue una
herramienta potencial que permitié mejorar la atencion al cliente del operador logistico. En
el area de conferencia se aplicara esta mejora para disminuir el tiempo que se emplea en la

busqueda de las cajas, es decir tener en orden las entregas que se realizaran al diario.

Segun (Freyre Rosales, 2017) la aplicacion de las 5S, permitié mejorar los procesos
que se llevaban a cabo en las distintas lineas de productos que comercializan, esto fue
corroborado por las auditorias realizadas en los tres altimos afios (2014,2015 y 2016),
donde se evidencio que existe un alto grado de desconocimiento de los procesos operativos
por parte de los trabajadores y en base a esto se hizo efectivo tal aplicacion y mantener una

mejora continua en todo momento.

Un trabajo enfocado a la implementacién de las 5S fue realizado por (Marin, Ruani
Casado, & Tarin, 2013) en un centro de estudio, el trabajo se enfoque en solucionar
problemas de desorden y clima laboral que estaba influyendo en la productividad, por ello,
la importancia de esta metodologia, pues se denota la calidad con la cual se distingue una

vez puesta en marcha y en pro del desarrollo organizacional.

Segun (Ramirez, Soler, & Bernabeu, 2016), este trabajo se centro en el sector de las
pymes, para lo cual escogié una que presentaba un problemas de orden y limpieza, dando
como como solucion la aplicacion de la herramienta 5Sm entre los obtenidos planteados

estuvo la eliminacion de desperdicios o mudas, y mantener un lugar apto para trabajar,

19



proveyendo los recursos necesarios y que se adapten a la cultura de la organizacién. Con la
propuesta de implementacion la empresa proyectara otra imagen y sobre todo brindar una
atencion de calidad, siendo el talento humano el principal gestor en la mejora de los

procesos.

De acuerdo a (Marulanda Grisales, Gonzalez Gaitan, & Leon, 2016), realizaron un
trabajo en la cual consideran que las herramientas mas eficientes son la metodologia 5S
(100%) y TPM (80%). Como un medio de apoyo para conocer mejor el funcionamiento de
estos elementos, las empresas objeto de estudio han efectuado capacitaciones, para lograr
una aplicacion eficiente y eficaz, cabe mencionar que estas empresas poseen programas de
mejora continua que fortalecen a través de la motivacion al personal, logrando excelente

resultados en pro tanto de la organizacion como del talento humano.

Un estudio realizado por (Nazario Alba, 2017), requiri6 de la aplicacion de la
metodologia de la 5S con el proposito de optimizar las buenas practicas en el centro
principal de Acopio de la empresa SIMA, esto permitié tener una mejor organizacion en lo
que respecta el orden y limpieza, de esta manera se cumpliré con las buenas practicas

organizacionales.

De acuerdo a (Davila & Gonzalez, 2015), se enfocaron en mejoras para un servicio
de rehabilitacion, recurriendo a la aplicacion de la metodologia Lean, para disminuir los
tiempos perdidos y brindarle un servicio de calidad a los clientes. Con esta aplicacion se
obtuvo una reduccién del 43% y en lo concerniente en el tiempo del paciente tratado un

19%, esto generd un porcentaje del 7% de entrega del paciente.

Segun (Ledn & Rodriguez, 2015), la implementacidn del lean en el sector educativo
representan un desafio; por ser organizaciones de servicio, es mas complicado rastrear los

procesos que agreguen valor asi como los desperdicios que los genere. En el Ecuador se
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desconoce el tema de lean manufacturing, de como implementarlo y ejecutarlo en el sector

educativo en especial el VSM, ya que a lo largo de nuestra formacion académica.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

El desarrollo del presente trabajo se enfocé en el Centro de Servicios EPUNEMI
que se encuentra dentro de las instalaciones de la Universidad Estatal de Milagro, ubicado
junto a la facultad de Ciencias de la Ingenieria, dentro de su estructura se encuentran
instaladas maquinarias, elevador hidraulico, rampa, herramientas y demas equipos
instrumentales requeridos para el lavado y lubricado de los diferentes automoviles y motos
que ingresan diariamente a la UNEMI, lugar donde se dara apertura para el presente
proyecto, aprovechando el beneficio del ingreso diario de vehiculos que permanecen la

jornada laboral en los parqueaderos de la institucion.

llustracion 1: Vista exterior del CSE.

El Centro de Servicios Epunemi, se encuentra distribuido por las por tres areas

principales como la oficina, bodega y taller especificadas en la (figura 2). Es decir, aqui se
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realizan trabajos de servicios de mantenimiento a los automotores que ingresan a la

comunidad educativa de la UNEMI.

CENTRO DE SERVICIOS EPUNEMI
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llustracion 2: Plano de las instalaciones del CSE.

El Centro de Servicios Epunemi, como toda empresa cuenta con su respectivo

organigrama estructural donde se puede visualizar los cargos con cuales cuenta. El
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directorio es el encargado de tomar las decisiones en pro del desarrollo organizacional e
integral y sobre todo brindar un servicio calificado que satisfaga las necesidades de los

clientes. A continuacion, en la (figura 3), se visualiza el organigrama de Epunemi.

ADMINISTRACION

OPERADOR DE AUXILIAR DE
SERVICIOS SERVICIOS 1

ASISTENTE DE CSE AUXILIAR DE

SERVICIOS 2

llustracion 3: Organigrama del CSE.
Para llevar a cabo esta metodologia 5S se hizo una observacion y andlisis de las
areas destacadas en la figura 2 (taller, bodega y oficina), generando un inventario muerto
para cada caso. A continuacion se muestran los objetivos para alcanzar con la aplicacion

de dicha metodologia.

e Disminucién de tiempo por busqueda de herramientas.
¢ Rendimiento del equipo de servicio de mantenimiento correctivo
¢ Riegos laborales debido al inequivoco posicionamiento de los aceites

quemados.
Entre los servicios que el CSE ofrece a los clientes se encuentran los siguientes:

e Lavado de vehiculos.
e Mantenimiento correctivo.

e Pulido de vehiculos en exteriores.
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e Pinturay correccion de golpes o rayones en vehiculos.

llustracion 4: Estado actual del CSE.

2.1. APLICACION DE LA TECNICA (metodologia 5S)
SEIRI: CLASIFICAR

(OFICINA)

Se procedio, junto al administrador, a realizar una evaluacién del estado actual de la
oficina del centro de servicio EPUNEMI, tomando en cuenta para esta seccion, aquellos
objetos o elementos que no se encontraban en su lugar respectivo, tal es el caso de
desechos generados por las personas que frecuentan en el lugar, objetos ajenos a la oficina
ademas de aquellos pertenecientes a la misma pero que no se encontraban agrupados con
los de su mismo tipo. Para tener conocimiento de cudles eran los objetos antes
mencionados, se uso tarjetas rojas de tal forma que se puedan identificar con facilidad para

maés adelante actuar sobre dichos objetos.
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A continuacion (figura 5) se puede apreciar el contenido de la tarjeta roja usada.

PROGRAMA 55 (SELECCION)  No.

TARJETA ROJA

ACCION SUGERIDA

ORDENAR EXCEDENTE
REUBICAR OBSOLETO
DESCARTAR  DEFECTUOSO
AGRUPAR CONTAMINANTE

llustracion 5: Tarjeta roja, formato aplicado.

En la tabla 1 mostrada a continuacién se detalla lo mencionado en el parrafo

anterior, esto a manera de inventario muerto de la oficina.

26



OFICINA

SIRVEN FRECUENCIA DE USO LUGAR ADECUADO
Ne ITEMS . . NIVEL DE ACCION
si | No [ poco frecuente frecuente muy frecuente | correcto incorrecto
1 Anaqueles (productos) X X X ORDENAR
2 Pomos de detergentes X X X REUBICAR
3 Dados Stanley X X X REUBICAR
4 Pulidora X X X REUBICAR
5 Archivos X X X ORDENAR

Tabla 1: Inventario muerto para oficina del CSE.
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Como se puede observar en la figura 5, ademas de ayudar a identificar el problema,
la tarjeta roja sugiere una medida de control para cada caso, en la oficina las medidas a
tomar en consideracion fueron: descartar (para aquellos elementos que no tenian uso o
proposito alguno teniendo como destino el basurero, entre estos se encontraban
documentos, recipientes plasticos, desechos organicos), ordenar (documentos que no se
encontraban archivados dentro de carpetas), reubicar (es el caso de los pomos de
detergente que se reubicaron en la misma oficina como se muestra en la figura 6, lo que no
sucedio con la pulidora y los dados Stanley los cuales al ser herramientas de trabajo no

pertenecen a la oficina y necesitan estar en una bodega).

lustracion 6: Reubicacion de pomos de detergente, oficina.
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(BODEGA)

En la bodega del establecimiento los problemas encontrados fueron de magnitud
mayor a los hallados en la oficina ya que no solo afectaban a las buenas précticas a
realizarse en el lugar sino que también generaban un peligro para los trabajadores que
constantemente estaban acudiendo a la bodega a retirar o guardar los diferentes elementos
de uso diario, esto fue el caso de aceites quemados los cuales se reservaban en recipientes
que no aseguraban el resguardo correcto convirtiéndose en una fuente potencial de riesgo
(es importante mencionar que al no contar con un resguardo eficiente, los aceites
guemados pueden afectar al medio ambiente si llegan a derramarse en el suelo, esto

mediante filtraciones al mismo).
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BODEGA

SIRVEN FRECUENCIA DE USO LUGAR ADECUADO

Ne ITEMS : : NIVEL DE ACCION
si | No [ poco frecuente frecuente muy frecuente | correcto incorrecto

1 Depositos de aceites quemados X X X ORDENAR Y LIMPIAR
2 Depositos de filtros quemados X X X ORDENAR Y LIMPIAR
3 Grasa especial (azul) X X X ORDENAR
4 Hidrolavadora X X X DESECHAR
5 Bomba de presion (agua) X X X ORDENAR

Tabla 2: Inventario muerto de la bodega del CSE.
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En la tabla 2 se puede apreciar las acciones tomadas ante cada problema, los
depdsitos de aceite y filtros usados, al ser requeridos frecuentemente, la medida de control
aplicada en ellos fue de ordenarlos y limpiar la zona, como se muestra en la figura 7. Otro
elemento que fue marcado con la etiqueta roja fue la bomba de presidn, para la cual se optd
ordenarla como accion de solucion. Finalmente en la inspeccion se logro identificar que la
hidrolavadora no estaba en condiciones para ser usada, por lo tanto se tomé la decision de

desecharla.

lustracion 7: Depositos ordenados y limpieza de zona, bodega.

(TALLER)

Se culmind la primera seccién de la metodologia con la aplicacion en el taller, este
espacio contaba con una cantidad mucho mayor de elementos que las otras zonas descritas
antes por ende la cantidad de tarjetas usadas fue mayor, esto hizo de la inspeccién una
tarea complicada y extensa ya que debia realizarse minuciosamente para no dejar pasar por

alto algun elemento.
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TALLER

SIRVEN FRECUENCIA DE USO LUGAR ADECUADO
Ne ITEMS . poco muy . NIVEL DE ACCION
si | no frecuente correcto | incorrecto
frecuente frecuente
1 | Bomba de presion (agua) | X X X ORDENAR
2 Tarros de pintura X X X DESECHAR Y ORDENAR
3|  Mesade preparacion X X X LIMPIAR Y ORDENAR
(pintura)
4 Compresor X X X ORDENAR
5 Aros de carros X X X DESECHAR
6 Gata tipo (lagarto) X X X REUBICAR
7|  Calade herramientas X X X LIMPIAR Y ORDENAR
(pintura)
g | Calade herramientas X X X LIMPIAR Y ORDENAR
(lubricacién)
9 Gato hidraulico X X X LIMPIAR
10 Aspiradora X X X REUBICAR

Tabla 3: Inventario muerto del taller del CSE.
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A pesar de la cantidad, se us6 solamente 2 etiquetas en total (observar tabla 3), las
cuales fueron las usadas en tarros de pintura y aros de carro (figura 8), estos no tenian uso
alguno en el taller por lo cual se decidi6 que la medida de accién era desecharlos en la
basura. A los demas elementos que no fueron marcados simplemente se consider6
ordenarlos y reubicarlos dentro del taller ya que estaban en el lugar adecuado, este es el
caso de la bomba de presion, aspiradora y compresor, de igual manera se procedid con la

mesa de trabajo y las cajas de herramientas (tanto de pintura como de lubricacion).

lustracion 8: Objetos a desechar, taller.

SEITON: ORDENAR

(OFICINA)

Una vez culminado la primera etapa de la aplicacion de la metodologia 5S, se
procedio con la etapa de Seiton, la cual consiste en realizar la accion sugerida en la tarjeta

roja mencionada en la seccién anterior.
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El punto de partida fue seccionar y nombrar aquellas zonas en las cuales se
almacenaba algun tipo de elemento, como por ejemplo los documentos, los cuales se
encuentran ordenados en el archivador, como se puede observar en la figura 9, esta zona se
marco con un afiche de tal forma que cualquier persona lo pueda identificar. De manera

similar se realiz6 para los pomos de detergente.

La tarea de ordenar el archivador se torné tediosa debido a que inicialmente los
documentos se encontraban esparcidos (observar figura 10, parte izquierda), por lo tanto se
tuvo que leer rapidamente cada documento para identificar el tema que trataba y asi poder
agruparlos de acuerdo a cada tipo. Se uso folders para contener cada grupo de documentos,
etiquetando con tarjeta amarilla cada una de tal forma que las personas puedan identificar
rapidamente la carpeta en la cual pueden hallar el documento requerido. Es importante
mencionar que algunos escritos que no tenian finalidad de uso fueron desechados en el
basurero y aquellos que son de uso mas frecuente se colocaron en la gaveta metalica
ubicada sobre el archivador, de tal forma que sean de rapido acceso, el resultado del

procedimiento descrito se muestra en la figura 10, zona derecha.

lustracion 9: Aplicacién de Seiton en archivadores de oficina: antes (lzquierda), estado

actual (derecha).
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(BODEGA)

Para el control y estandarizacién de esta zona se realiz6 un trabajo similar a lo
mencionado en la oficina, a diferencia de que aqui se colocd afiches de ubicacion y
prevencion, asi las personas que no estan familiarizadas con el lugar puedan identificar que
los recipientes almacenan sustancias peligrosas (observar figura 10). Ya que en el lugar no
se cuenta con muchos elementos que puedan ser necesitados a menudo en el taller (solo se
almacena aqui la bomba de presion, aceites y grasas), se optd por usar el mismo formato

que en la oficina, esto para poder controlar el uso del equipo.

En esta zona del CSE el trabajo méas destacado fue el realizado sobre los depositos
de aceites quemados, en primera instancia se procedio a retirar todos los recipientes que se
encontraban en la parte superior de cada depoésito (observar figura 11) esto actuaba como
obstruccion al momento de realizar la accion de desechar por ende complicaba al
trabajador, exponiéndolo a verter el fluido a los alrededores causando dafios en el lugar y
con posibilidad de dafio al mismo. Como se indico en la tarjeta roja, estos recipientes
fueron desechados al basurero. Luego de esto se limpio la zona y se desplazé los
recipientes al otro costado del pasillo, de tal forma que los trabajadores podrian transitar
por el pasillo sin problema alguno como se muestra en la figura 11 parte derecha. Cabe
recalcar que a pesar de limpiar la zona, el suelo presentaba manchas, esto sale del alcance

de la metodologia por lo cual se deja este tema para ser tratado con otra técnica a futuro.
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lustracion 10: Aplicacion de Seiton en bodega: antes (Izquierda), estado actual
(derecha).

(TALLER)

De acuerdo a lo sugerido en la tarjeta roja, se comenzé ordenando la mesa de
trabajo, en esta se encontrd objetos como recipientes plasticos en los cuales se almacenaba
aceite, asi como objetos usados de forma improvisada para realizar una tarea, este es el
caso de las tablas de madera usadas como base para realizar las mezclas y obtener macilla,
ademas de esto se encontro tarros de pintura sin uso alguno por lo cual fueron desechados
como se indicd en dichas tarjetas. Las cajas de herramientas (para pintura y lubricacién)
tuvieron un trato diferente ya que en estas se debié marcar con tarjetas amarillas cada cajon
de tal forma que se identifique el grupo que se encuentra en dicho espacio, facilitandole asi
la labor de basqueda al trabajador, los elementos encontrados en la parte superior de las
cajas fueron llevados a la mesa (aquellos que tenian uso alguno) y otra parte se deseché.
Finalmente al ordenar el espacio completamente (observar figura 11), se desplaz6 varios
objetos que no se encontraban ubicados en espacios correctos, este es el caso del gato
hidraulico, compresor y aspiradora, siendo reubicados en zonas de facil acceso a los

trabajadores. Se hall6 también un par de aros de auto, estos fueron desechados ya que
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obstruian el espacio de trabajo y se encontraban en estado de corrosion, convirtiéndose en

potencial peligro para la salud del trabajador.

lustracion 11: Aplicacion de Seiton en taller: antes (lzquierda), estado actual (derecha)

SEISO: LIMPIAR
Esta etapa de la metodologia aplicada en el CSE se aplicé una técnica muy sencilla

para cumplir con lo requerido, identificacion y ataque al problema. Para lo primero se
realizé una inspeccidén minuciosa para de esta manera identificar las zonas en las cuales se
originaba la contaminacion, la cual posiblemente se propagaria por el lugar si no se
elimina, estas presentan como principales caracteristicas: ser recipientes de fluidos
contaminantes, depdsitos de desechos, puntos de recoleccién de desechos solidos
metalicos, entre otros. Posterior a esto se ataca de manera directa con seiso (limpiar), de tal
manera que se controle el foco de contaminacion y se presente de una forma ordenada y

limpia, evitando asi su crecimiento o en su defecto eliminando el foco mencionado.

(BODEGA)

En esta zona del establecimiento fue posible localizar una fuente potencial de
contaminacion, la cual no solo afectaba a la imagen del sitio, sino que atentaba contra la

seguridad del personal del establecimiento y contra el ecosistema terrestre, especificamente
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el suelo, se trataba de los depoésitos de aceites usados de menor tamafio, estos se
encontraban agrupados en una zona del taller sobre los depdsitos mas grandes (tanques),
observar figura 13, parte izquierda. Se procedié en primera instancia a remover los
recipientes pequefios, de tal forma que no cause obstruccion a la entrada de los tanques al
momento de depositar fluido en ellos, posterior a esto se limpi6 los tanques de tal forma
que no presenten manchas en si mismo. Esto ayud6 a que se pueda tener contacto con el
elemento ya asi poderlo desplazar para limpiar la superficie en la que se encontraba
asentado, la cual presentaba un color obscuro debido a las filtraciones del fluido en el
suelo, se usoO una espatula para eliminar aquellas manchas, lo cual no fue del todo posible
ya que depende de un tratamiento ajeno a este presente trabajo, En la figura 13, parte
derecha se puede apreciar que el estado actual del lugar quedd en condiciones aceptables

para laborar.

lustracion 12: Focos de suciedad: antes (lzquierda), estado actual (derecha).

(TALLER)

En el taller la principal fuente de contaminacion fue la mesa en la cual se
almacenaban los elementos usados comunmente para trabajar (observar figura 14), en

dicha zona se encontro recipientes con aceite y otras sustancias usadas en la labor, ademas
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de grasas y elementos metalicos en estado corrosivo. Como accion principal se realizo la
remocién de los elementos en mal estado, de tal manera que se elimine el riesgo a
cortaduras e infeccion mientras se realiza la tarea de limpieza. Luego de esto se sell6 los
recipientes mal cerrados, de tal forma que no logren emitir olores y que no permitan la
salida de la sustancia, se limpié cada recipiente y se coloc6 de forma ordenada en la mesa.
Cabe recalcar que en los alrededores se encontraba aceite y grasa derramada, esto se tratd
con arena y espatula. Finalmente, la zona se entregd de forma adecuada, tal como se

muestra en la parte derecha de la figura 14.

lustracion 13: Focos de suciedad: antes (Izquierda), estado actual (derecha).

SEIKETSU: ESTANDARIZAR

En esta etapa de la metodologia 5S se plantean una serie de politicas para mantener
los resultados obtenidos en las primeras 3S (Seiri, Seiton, Seiso), a continuacién se detalla

lo mencionado.

o Plantear politicas y normas en cada espacio de trabajo, esto con respecto a

ubicacién de equipos, herramientas u otros objetos usados.

39



o Establecer procedimientos para solicitar el préstamo de herramientas ademas del
uso de equipos, esto mediante fichas de solicitud.
o Usar en la mejor medida posible elementos reciclables, esto para disminuir la
generacion de desechos.
o Establecer un plan de manejo de desechos peligrosos.
o Realizar evaluaciones periddicas para corroborar la constante aplicacion de las S.
SHITSUKE: DISCIPLINA

Al igual que toda medida de cambio, esta metodologia requiere de disciplina. El
resultado de cada punto analizado y aplicado en el presente proyecto se mantendra a lo
largo del tiempo Gnicamente con la colaboracion del personal del establecimiento, ya que
ellos son los que dia a dia se encuentran desarrollando sus actividades en dicho sitio. Es
por ello que se realizd capacitaciones y charlas dirigidas al personal, en las cuales se
detall6 paso a paso las actividades realizadas, asi como los resultados obtenidos y los
beneficios que estos le representaran a la empresa, motivandolos a que se encuentren
aplicando las 5S constantemente mientras realizan sus actividades cotidianas. Como apoyo
a lo dictado de manera oral, se elabord también un manual en el cual se describe el correcto
procedimiento en el lugar, sugerencias y recomendaciones acerca de como llevar a cabo
ciertas acciones en diferentes circunstancias. Ademas de esto, se detalla también las
politicas a las que debe regirse cada miembro del establecimiento, esto de forma general y
por zona de trabajo (oficina, bodega o taller). Se plante6 también realizar una evaluacion
en el lugar cada determinado tiempo (esto de acuerdo a los periodos en los cuales la
empresa se encuentre en un estado de baja intensidad en la parte laboral), esto con el
objetivo de llevar un control sobre el proceder del personal en la zona en la que se
encuentren desempefiandose (desde la tabla 21 a la 26), siendo también de utilidad para
denotar una medida de correccion y evitar que el lugar vuelva al estado en el que fue
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encontrado al iniciar este proyecto. EI manual mencionado, asi como el formato para
realizar la evaluacion, se encuentran adjuntos en Anexos. Es importante mencionar que se

adjunta también fichas de registro de entrada, salida y uso de equipos, asi como también

registro de ingreso de personal a una determinada zona del CSE (desde la tabla 18 a la 20).

CAPITULO 3

3. RESULTADOS (ANALISIS O PROPUESTA)
3.1. Evaluacion proyecto técnico

Como en todo proyecto, es de suma importancia implementar técnicas financieras
para con esto poder mejorar cualquier actividad en los procesos que se vayan a realizar en

dichos establecimientos.

En esta seccion se evaluara y se analizara, la rentabilidad de implementar y ejecutar
esta metodologia de mejora continua, con ayuda de las siguientes técnicas financieras se
puede validar lo antes mencionado: VAN (valor actual neto), TIR (tasa interna de retorno)

y PBP (periodo de retorno de capital).

A continuacion en la siguiente tabla, se detalla la inversion inicial que se tiene en el

presente proyecto, obteniendo asi un valor total de $4000.
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TRABAJADOR #1 TRABAJADOR #2
SUELDO $ 1.500,00 $ 1.500,00
SUELDO POR HORA $ 9,38 $ 9,38
HORAS
IMPLEMENTADAS 160 160
OTROS GASTOS $ 500,00 $ 500,00

En la recopilacion de informacion de este proyecto, la colaboracion del
administrador del CSE fue de suma importancia, proporcionando los datos acerca de los
siguientes parametros: sueldo del personal del CSE, cantidad de personal que ingresa a las
diferentes areas (BODEGA, OFICINA'Y TALLER) y la frecuencia mensual con la que se
ingresa a esta areas antes mencionadas y como ultimo las perdidas econdmica de los items

del afio anterior.

(OFICINA)

En la Tabla 5 se presenta una comparacion de los datos obtenidos en la oficina,
mostrando el escenario inicial y el estado ideal, esto, implementando la metodologia 5S. Se
especifico en ella las variables del tiempo promedio de busqueda (minutos) que a cada
trabajador le toma encontrar algin objeto o item dentro de la oficina, otra variable
encontrada fue la frecuencia mensual de veces (cantidad) en la que los trabajadores
ingresan a la oficina. En la siguiente columna podemos observar el tiempo mensual de
busqueda (horas) (antes), la cual se obtiene con el producto de la columna del tiempo de
busqueda (minutos) (antes) y la frecuencia mensual (antes) dividida para 60 que representa
a una hora en minutos, asi tambien para encontrar el tiempo mensual de busqueda

(después) se realizara el producto de tiempo de busqueda (despues) y frecuencia mensual
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(después) dividida entre 60, lo cual significa el tiempo que los trabajadores gastan

buscando los items.

Se estimo una reduccion de 49% en el tiempo de busqueda (minutos), una

reduccion de 62% en el tiempo mensual de busqueda (hora) y un 25% en la frecuencia

mensual, esta es la cantidad de veces que los trabajadores ingresan a la oficina.

Tiempo de : Tiempo mensual | Valor
busqueda F:ﬁgﬁsgga de busqueda Hora

(minutos) (Hora) de

Antes | Después | Antes | Después | Antes | Después trabajo
administrador 25 10 25 20 10 3,33 $4,58
auxiliar de servicio 1 8 6 18 14 2,4 1,40 $3,66
auxiliar contingente 3 1 15 10 0,75 0,17 $3,66
auxiliar de servicio 2 5 3 15 10 1,25 0,50 $3,29
auxiliar de servicio 2 8 5 18 14 2 1,17 $3,29
Prom 9,8 5 18,2 13,6 3,44 1,31 $3,70
-49% -25% -62%

Tabla 5: Comparacién de valores (oficina)

Para obtener una mayor precision de valores, se decidio a trabajar con los

promedios, en la tabla siguiente se puede apreciar la comparacién de los costos que inciden

dentro de la oficina.

Los costos de tiempo de busqueda promedio (antes) se obtuvo con el producto del
promedio de tiempo mensual de busqueda (hora) (antes) y promedio de la hora de trabajo.

El promedio de pérdidas de items se obtuvo con la division del valor total de pérdidas del

afio anterior y los 12 meses para poder trabajarlo de manera mensual, el costo de

mantenimiento de la oficina ya es un valor definido por la organizacion.
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Valores mensuales
Antes Después Variacion
Costo de Tiempo de P
Blsqueda promedio $ 12,73 $ 485 $ 7,87 62%
Promedio de Pérdida 0
Mantenimiento de la oficina | $ 500,00 $ 500,00 $ - 0%
Total $ 846,06 $ 504,85 $ 34121 -40%

Tabla 6: Comparacion y variacion (oficina)

En la Tabla 6 se puede evidenciar que hay una amplia diferencia en los escenarios
luego que se implementd esta metodologia 5S. Se evidencio que hubo una reduccion entre
los costos excluyendo al mantenimiento de la oficina ya que es un valor fijo puesto por la
organizacion. Finalmente se redujo a cero las pérdidas de los items, no existié ninguna
pérdida durante ese mes representandose con un 100% en la reduccion de los costos. En el
costo de tiempo de basqueda (promedio) se muestra una reduccion del 62%, donde

finalmente esta diferencia del total hace referencia al ahorro que ahora genera esta area.

(BODEGA)

En esta area, como se puede observar en la tabla 7, se estimé una reduccion de 48%
en el tiempo de busqueda (minutos), una reduccion de 65% en el tiempo mensual de
busqueda (hora) y un 36% en la frecuencia mensual. Aqui se especifica que el
administrador no usa la bodega ya que las funciones del él son netamente operaciones en la

oficina ingresando datos o entregando items a los trabajadores.
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Tiempo de . Tiempo mensual | Valor
blasqueda F:ﬁgﬁ;ﬁ'a de basqueda Hora
(minutos) (Hora) de
- - — trabajo
Antes | Después | Antes | Después | Antes | Después
auxiliar de servicio 1 12 7 18 9 3,6 1,05 $3,66
auxiliar contingente 10 4 10 4 1,67 0,27 $3,66
auxiliar de servicio 2 15 8 20 16 5 2,13 $3,29
auxiliar de servicio 2 15 8 25 18 6 2,40 $3,29
Prom 13 6,75 18,3 11,75 4,13 1,46 $3,48
-48% -36% -65%
Tabla 7: Comparacion de valores (bodega)
Valores mensuales
Antes Después Variacion
Costo de Tiempo de 0
Busqueda promedio $ 14,35 $ 508 |3 9.2 65%
Promedio de Pérdida 0
(Historico) $ 600,00 $ - $ 600,00 -100%
Mantenimiento de la 0
bodega $ 600,00 $ 600,00 $ 0%
Total $ 1.214,35 $ 605,08 $ 609,27 -50%

Tabla 8: Comparacién y variacion (bodega)

En la Tabla 8, se puede observar que existe una amplia diferencia en los escenarios

luego que se implementd esta metodologia. Se evidencio que hubo una reduccién entre los

costos excluyendo al mantenimiento de la bodega ya que es un valor fijo puesto por la

organizacion. Se consiguio reducir a cero las pérdidas de los items, no existié ninguna

pérdida durante ese mes, representandose con un 100% en la reduccion de los costos. En el

costo de tiempo de basqueda (promedio) se muestra una reduccion del 65%, donde

finalmente esta diferencia del total hace referencia al ahorro que ahora se genera en esta

area.
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(TALLER)

Como se puede observar en la tabla 9, los valores de tiempo se redujeron con lo

cual se estimd una reduccion de 36% en el tiempo de badsqueda (minutos), una reduccién

de 54% en el tiempo mensual de busqueda (hora) y un 27% en la frecuencia mensual. Es

importante mencionar que el administrador no hace uso del taller ya que las funciones del

él son netamente operaciones en la oficina ingresando datos o entregando items a los

trabajadores.
Tiempo de . Tiempo mensual | Valor
busqueda Frrﬁgrl::l:';;a de busqueda Hora
(minutos) (Hora) de
- - — trabajo
Antes | Después | Antes | Después | Antes | Después
auxiliar de servicio 1 15 11 30 22 7,5 4,03 $3,66
auxiliar contingente 7 4 25 18 2,917 1,20 $3,66
auxiliar de servicio 2 10 8 35 25 5,833 3,33 $3,29
auxiliar de servicio 2 15 7 38 29 10 3,38 $3,29
Prom 11,75 7,5 32 23,5 6,44 2,99 $3,48
-36% -27% -54%
Tabla 9: Comparacion de valores (taller)
Valores mensuales
Antes Después Variacion
Costo de Tiempo de E0
Busqueda promedio $ 22,37 $ 10,38 $ 11,99 54%
Promedio de Pérdida 0
(Histérico) $ 33333 $ - $ 33333 -100%
Mantenimiento de la 0
bodega $ 350,00 $ 350,00 $ - 0%
Total $ 705,70 $ 360,38 $ 34532 -49%

Tabla 10: Comparacion y variacion (taller)

En la Tabla 10 se puede observar que hubo una reduccién entre los costos,

excluyendo al mantenimiento del taller ya que es un valor fijo puesto por la organizacion.
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Con esto se redujo a cero las pérdidas de los items. En el costo de tiempo de busqueda
(promedio) se muestra una reduccion del 54%, donde finalmente esta diferencia del total

hace referencia al ahorro que ahora genera esta area.
Evaluacién financiera del proyecto

Finalmente, en la tabla 11 se puede observar el valor de los costos en general para todas las
areas, haciendo una suma de los valores totales de la variacién de cada area especificada y
dando como resultado un valor de 1295,80 ddlares los cuales sirven para poder obtener el

VAN, TIR y PBP de nuestro proyecto.

FLUJOS

OFICINA | $341,21

BODEGA | $609,27

TALLER | $345,32

| TOTAL | $1295,80]
Tabla 11: Flujo general del proyecto

Al obtener el total del valor mensual (acumulado de los 3 pardmetros analizados antes y
después), se puede concluir que el ahorro mensual en el centro de servicios EPUNEMI es
de $1295.80, lo cual esta representado como un 47% de reduccion de valor. A
continuacion en la tabla 12 se presenta el flujo mensual en la empresa, en donde se

representa el valor obtenido a partir del analisis mencionado en la Gltima tabla mostrada.
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Inversion | ¢ 4 600,00
inicial
1 $1.295,80
2 $1.295,80
3 $1.295,80
4 $1.295,80
5 $1.295,80
6 $1.295,80
7 $1.295,80
8 $1.295,80
9 $1.295,80
10 $1.295,80
11 $1.295,80
12 $1.295,80

Tabla 12: flujo de dinero del proyecto
Mediante el uso de las técnicas de evaluacién financieras aplicadas a los datos
generales del centro de servicios EPUNEMI, se puede apreciar que el proyecto es rentable
hasta en un valor del 31%, teniendo un tiempo de recuperacion de 3 a 4 meses, esto se

puede apreciar en la tabla 13.

INTERES 0% 10% 15% 28% 32%
VAN 11549,60 4829,18 3024,04 388,60 -95,34
TIR 31% 31% 31% 31% 31%
PBP 3,09 3,09 3,09 3,09 3,09
NO
CONCLUSION RENTABLE RENTABLE RENTABLE RENTABLE RENTABLE

Tabla 13: Analisis del proyecto
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CONCLUSIONES

Se consiguié mediante la aplicacion de la metodologia 5S, basados en teorias de
Lean Manufacturing, reducir tiempo relacionado a retrasos en cuanto a procedimientos de
trabajo mediante el desecho de objetos innecesarios, esto de forma mas notable en la
bodega en la cual los elementos que no tenian uso alguno obstruian el paso al personal,
haciendo una tarea tediosa y demandante de esfuerzo fisico, el obtener elementos de

necesidad inmediata para desarrollar las labores cotidianas llevadas a cabo en el taller.

En base a lo mencionado se logré también reducir el espacio de trabajo, en la
oficina y taller al tener todos los elementos en un orden determinado, el personal puede
limitar un espacio menor al desarrollo de sus actividades desplazdndose Unicamente a
lugares puntuales en caso de requerir algin elemento, esto contribuye también de forma
notable a la calidad del trabajo realizado por las personas que forman parte de la empresa

asi como al desarrollo de inventarios, agilizando el proceso de conteo dentro de cada area.

Se consiguid establecer un manual de procedimientos para llevar a cabo las
actividades de solicitud de préstamo de objetos o productos, ademas de ingreso y estadia
de personal en ciertas areas del establecimiento. Esto mediante el uso de fichas de registro
en las cuales cada usuario procede a inscribir los datos requeridos segun la actividad que se
requiere, cabe mencionar que el manual contiene también las politicas bajo las cuales debe

regirse cada elemento de la empresa para realizar buenas préacticas.

Se propuso un método de auditoria aplicable para cada zona de la empresa basado
en el andlisis del cumplimiento de cada una de las etapas que conforman las “5S”,
mediante estas se lograra obtener un diagndstico de la situacion actual en el lugar (al

momento de la auditoria), asi como la identificacion de las etapas en las cuales se debe
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mejorar, desarrollando asi un método mejorado (en efectividad) de aplicacion de dicha

metodologia.
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RECOMENDACIONES
Se recomienda:

Realizar evaluaciones de desempefio en un determinado lapso de tiempo, esto para
medir el grado de mejoramiento del personal laborando en un espacio tratado con la
metodologia “5S”, reflejado en disminucion de tiempo de atencidén y ejecucion de una
tarea, mejorar la calidad del servicio, entre otros. Con los resultados obtenidos se puede
motivar a otras zonas del establecimiento a seguir constantemente en la ejecucion de dicho

método.

Elaborar un plan de tratamiento de desechos, ya sean peligrosos o no peligrosos,
esto a manera de aprovechamiento y cuidado del medio ambiente ya que en el caso de los
recipientes de plastico, pueden ser re-utilizados o vendidos a alguna empresa para formar
parte de su proceso, de esta forma se obtienen ingresos econdémicos. En el caso de los
desechos peligrosos, lo ideal seria resguardarlos de tal forma que no tengan contacto con el
entorno, esto hasta ser entregados a un establecimiento que se encargue del procesamiento

de los mismaos.

Invitar a los trabajadores, mediante anuncios o charlas semanales en las cuales se
brinden pautas acerca de las politicas y procedimientos hallados en el manual, a realizar
sus labores cotidianas teniendo en cuenta siempre la aplicacion de la metodologia “5S” de
tal forma que mantengan el espacio de trabajo en 6ptimas condiciones para aprovecharlo al

maximo posible.

Realizar una evaluacion del estado del lugar cada cierto tiempo (haciendo uso de
las fichas de auditoria), de esta forma se puede asegurar que el personal esta laborando
bajo las normas dictadas en el manual de procedimientos y politicas, ademas de esto se

puede localizar elementos que necesiten cambios, que hayan ya cumplido su tiempo de
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vida atil y que no han sido antes identificados, este puede ser el caso de escritorios,

cajoneras, estanterias, maquinas, herramientas etc.
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ANEXOS

FICHA DE SOLICITUD DE DOCUMENTOS ¥ OBJETOS

SOLICITANTE: FECHA:
ENCARGADO DE AREA: AREA:
REQUERIMIENTO:
MOTIVO:
FIRMA DEL SOLICITANTE FIRMA DEL ENCARGADO DE AREA
ESTADO DE SOLICITUD:
Tabla 14: Ficha de documentos y objetos
REGISTRO DE USO
OPERADOR: FECHA:
EQUIPO: AREA:
MOTIVO:
OBSERVACIONES:
FIRMA RESPONSABLE
REGISTRO DE PERSOMAL
NOMBRE: FECHA:
CARGO: AREA:
ACTIVIDAD A REALIZAR
OBSERVACIONES:
FIRMA PERSONAL

Tabla 15: Ficha de uso y personal
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO
Y
POLITICAS DE TRABAJO

Elaborador por:
JOSE MILTON HERNANDEZ AYALA

CRISTHOPER JOEL ZAMBRANO ZAMBRANO

Dirigido a:

PERSONAL DEL CENTRO DE SERVICIOS EPUNEMI
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OJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

e Orientar al personal de trabajo del Centro de Servicios Epunemi para mantener la

constante aplicacién de la metodologia 5S en las actividades cotidianas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Brindar al personal politicas bajo las cuales deben laborar a diario, mencionando
todos los puntos de forma clara y precisa.

e Otorgar los procedimientos adecuados que deben seguir para realizar las
diferentes actividades como uso de equipos, uso de herramientas, ademas de
otros objetos.

e Capacitar al personal para ciertos trabajos, esto mediante instrucciones brindadas

para cada caso.

ALCANCE

El presente documento abarca desde las hormas a seguir en puestos de trabajo hasta

procedimientos para realizar ciertos requerimientos.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del encargado del area:

1. Supervisar cada actividad realizada por el personal, desde labores cotidianas
hasta manejo de objetos pertenecientes al espacio.

2. Realizar charlas laborales periddicas en las cuales se recuerde normas a
seguir, prohibiciones y actividades a mejorar.

3. Realizar evaluaciones periddicas de tal manera en que se pueda determinar el

grado de cumplimiento y compromiso del personal.

Es responsabilidad del personal del area:

1. Realizar las actividades laborales apegadas a las normas establecidas en el
presente manual.

2. Presentar informes al encargado del lugar, esto sobre las actividades
realizadas de tal manera que se detalle observaciones en caso de existir.

3. Mantenerse en constante capacitacion y aplicacién de buenas practicas

laborales basadas en la metodologia 5S.
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PROCEDIMIENTOS

Se plantean los siguientes procedimientos a seguir para las diferentes actividades, es

importante mencionar que no todas son aplicadas a las tres areas en estudio.

Entrada o Salida de objetos, herramientas o equipos:

1.

4.

Registrar los datos del elemento que ingresara o saldra del lugar, asi como fecha
y hora.

Registrar observaciones en caso de existir.

Registrar las firmas del encargado del area y de la persona que retira o entrega el
objeto.

Proceder a almacenar o entregar el objeto en cuestion.

Registro de uso de equipos:

1.
2.

Registrar los datos del equipo en cuestién, fecha y hora.

Registrar observaciones acerca del funcionamiento o estado del equipo en caso
de existir, previo a la entrega.

Corroborar que el personal que requiere el equipo se encuentra capacitado para
operarlo.

Registrar las firmas del encargado del area en donde se encuentre el equipo y del

personal que lo requiere.

Registro de entrada y salida de personal al area (solo aplica para taller y bodega):

1.

El personal debe contar con equipo de proteccion personal antes de ingresar al
area de trabajo.

Registrar los datos generales y personales mediante la ficha, previo a la entrada.
Registrar los datos generales y personales mediante la ficha, a la salida.
Presentando observaciones sobre el estado del lugar, equipos o herramientas en

caso de existir.
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POLITICAS

Las politicas establecidas en general en el centro de servicios Epunemi se resumen en

los siguientes puntos:

e El personal no debe ingerir alimentos dentro del espacio de trabajo.

e Prohibido ingerir bebidas alcohdlicas o sustancias psicotrépicas.

¢ No llegar en estado etilico o bajo el efecto de alguna sustancia.

¢ No utilizar accesorios como anillos, pulseras o cadenas, esto mientras se usa los
equipos o herramientas.

¢ No usar camisetas o camisas manga larga durante alguna operacion en el taller.

e Usar zapatos cerrados o botas de trabajo durante los recorridos por el taller y
bodega.

¢ No realizar actos que puedan atentar contra la integridad fisica del personal.

e Mantener el espacio de trabajo libre de objetos que no sean necesarios o que no
tengan una finalidad en dicho lugar.

e Colocar de forma ordenada todos los elementos que ingresen al lugar de tal forma
gque queden agrupados segun la clasificacion determinada.

e Colocar los desechos en los depésitos de basura.

e Colocar los desechos peligrosos en un depdsito de tal forma que no puedan
emanar olores ni derramarse al exterior.

e Registrar las salidas y entradas de herramientas u objetos que habitualmente se
almacenen en este lugar.

e Realizar informes en caso de identificar dafios o anomalias en alguno de los
equipos o herramientas de trabajo.

e Registrar la entrada del personal al lugar.

e Contar con equipo de seguridad en caso de requerir visitar la bodega o el taller.

e Contar con el equipo de proteccion personal antes y durante la visita al lugar.
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AUDITORIA 5S

SEIRI: CLASIFICACION

.| ACCION INDICAR OBSERVACIONES
éExisten objetos innecesarios para el trabajo en dicha zona?
éExisten equipos dafiados en la zona de trabajo?
éLos elementos de trabajo se encuentran agrupados en su
respectivo tipo de denominacién?
¢Existen elementos que puedan generar peligro para el
trabajador en la zona?
éSe encuentran identificados aquellos elementos que deben ser
removidos de la zona?
PUNTUACION 2

Tabla 16: Auditoria SEIRI

SEITON: ORDENAR

N. | ACCION INDICAR OBSERVACIONES
1 ¢Se encuentran definidas las zonas destinadas para

cada tipo de elementos?
5 ¢Dentro de las zonas se encuentran identificadas el

tipo de cada elemento segln su clasificacion?
3 éLos elementos se encuentran ubicados en sus

respectivas zonas asignadas?
4 ¢Se cuenta con una zona destinada Unicamente para

los desechos?
5 ¢Los desechos cuentan con un espacio de acuerdo al

tipo al que pertenecen?

PUNTUACION 5

Tabla 17: Auditoria SEITON
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SEISO: LIMPIAR

.| ACCION

INDICAR OBSERVACIONES

¢Existe polvo, grasa o manchas en los equipos de trabajo
usados en la zona?

¢El espacio de trabajo se encuentra libre de desperdicios,
ya sean inorganicos u organicos?

¢El suelo y las paredes se encuentran libres de manchas o
suciedad?

¢Existe personal destinado a realizar la tarea de limpieza
en el espacio?

¢Se toma accion de limpieza diariamente?

PUNTUACION

Tabla 18: Auditoria SEISO

SEIKETSU: ESTANDARIZAR

ACCION INDICAR OBSERVACIONES

¢Existen normas o politicas en el area para
mantener las buenas practicas laborales?

¢éSe realizan evaluaciones de control para identificar
alguna anomalia en las medidas antes aplicadas
(Seiri, Seiton, Seiso)?

éSe actua diariamente para mantener las medidas
antes aplicadas (Seiri, Seiton, Seiso)?

¢En el drea, el personal se encuentra
implementando nuevas medidas para mejorar las
practicas laborales?

¢éLos parametros como luz, temperatura y
ventilacién se encuentran en los rangos dptimos
para las personas?

PUNTUACION

3

Tabla 19: Auditoria SEIKETSU
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SHITSUKE: DISCIPLINA

N. | ACCION INDICAR OBSERVACIONES
1 ¢éSe registran las entradas y salidas de los diferentes
elementos en la zona?
¢Existen evaluaciones continuas sobre el
2 | desempeiio de los trabajadores con respecto a la
aplicaciéon de la metodologia?
3 ¢Las actividades se realizan bajo normas o politicas
establecidas en la zona?
4 ¢Existen charlas y capacitaciones continuas para
mejorar el desempefio de los trabajadores?
5 | éSe realizan cronogramas de actividades a realizarse
para mejorar el aspecto de la zona de trabajo?
PUNTUACION 4
Tabla 20: Auditoria SHITSUKE
MEDIDA PUNTUACION COMENTARIO
1S | SEIRI: CLASIFICAR 2
2S | SEITON: ORDENAR 5
3S | SEISO: LIMPIAR 3
4S | SEIKETSU: ESTANDARIZAR 3
5S | SHITSUKE: DISCIPLINA 4
PUNTUACION TOTAL 17

Tabla 21: Necesidad de mejorar el sistema

SEIRI:
CLASIFICAR
5 1
SHITSUKE:
DISCIPLINA \ ™

\ \ Y% X/ /
/ \
/

SEIKETSU: \/ )
ESTANDARIZAR

~SEISO: LIMPIAR

llustracion 15: Esquema representativo de los resultados obtenidos.
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