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Titulo de Trabajo Integracion Curricular: Implementacion de la
Metodologia 5S para mejorar la productividad del taller industrial de la Universidad
Estatal de Milagro

RESUMEN

El trabajo efectuado, se realizé bajo las condiciones naturales del taller industrial ubicado en
la Universidad Estatal de la ciudad de Milagro, sitio donde se realizan practicas
educacionales e inclusive proyectos de mejora y de solucion social. La presente propuesta
se vio focalizada en el uso de metodologias de mejora, la constitucion de un lugar propicio
para trabajos y apoyo educacional, por lo que se presentd a la metodologia de las 5S como
herramienta para satisfacer las necesidades de un centro educativo en vias de desarrollo. La
elaboracion de este documento fue dada gracias a un exhaustivo estudio de campo para poder
establecer un diagnostico situacional, evaluando las condiciones del sitio elegido para la
propuesta para luego implementar la metodologia seleccionada. La constitucién de la
metodologia se dio concretando cada fase de la filosofia y siguiendo cabalmente cada punto
que fue establecido. El centrarse detenidamente en cada una de las etapas y observar las
falencias dadas en cada puesto de trabajo fue clave de la consecucion del éxito en la
implementacién, ya que al no seguir el lineamiento de la metodologia el estudio podria
haberse visto afectado y no podrian haberse alcanzado los objetivos planteados. Una vez
finalizada la implementacion pudo determinarse a través de una comparativa que la
propuesta resulto ser propicia ya que la valoracion al final de la implementacion supero la
valoracion inicial del taller, afirmando de este modo que la propuesta resulto ser factible y

que la productividad de taller pudo ser incrementada.

PALABRAS CLAVE: metodologia, diagnostico, necesidades, productividad,
productividad,



Titulo de Trabajo Integracion Curricular: Implementation of the 5S
Methodology to improve the productivity of the industrial workshop of the
State University of Milagro

ABSTRACT

The work carried out was carried out under the natural conditions of the industrial workshop
located at the State University of the city of Milagro, a place where educational practices
and even improvement and social solution projects are carried out. This proposal was
focused on the use of improvement methodologies, the constitution of a suitable place for
jobs and educational support, for which the 5S methodology was presented as a tool to satisfy
the needs of an educational center in the process of developing. developing. The preparation
of this document was given thanks to an exhaustive field study in order to establish a
situational diagnosis, evaluating the conditions of the site chosen for the proposal and then
implementing the selected methodology. The constitution of the methodology was given by
specifying each phase of the philosophy and fully following each point that was established.
Focusing carefully on each of the stages and observing the shortcomings in each job position
was key to achieving success in the implementation, since by not following the guidelines
of the methodology, the study could have been affected and could not have been achieved
the objectives. Once the implementation was completed, it could be determined through a
comparison that the proposal turned out to be favorable since the evaluation at the end of the
implementation exceeded the initial evaluation of the workshop, thus affirming that the
proposal turned out to be feasible and that the productivity of the workshop could be

increased.

KEY WORDS: methodology, diagnosis, needs, productivity, productivity,



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION
El siguiente escrito ha acogido como finalidad la mejora en la productividad de un

taller industrial a través de la implementacion de una filosofia de trabajo.

Hoy por hoy, nos vemos situados en un mundo con un elevado indice de
competitividad y de factores que conllevan a las organizaciones a no estar estaticos y
mantenerse en constante cambio e innovacion para atraer muchos mas clientes y poderse
mantener ante la variabilidad de los mercados. Ante lo mencionado es fundamental que estas
compafiias acojan estrategias organizacionales que ayuden a permanecer dentro de un
determinado segmento de mercado. Es por ello que se busca mejorar la calidad de los

procesos Y evitar el despilfarro de recursos utiles.

De donde nace la imperativa necesidad de establecer o implementar una herramienta
muy poderosa como lo es la metodologia de las 5S en el taller industrial de la Universidad
Estatal de Milagro para conseguir mejoras en sus procesos productivos, es decir incrementar

su productividad.

El desarrollo e implementacidn de la propuesta es establecido en tres secciones, en
la primera de ellas se muestra la problematica presentado en el sitio que se desea hacer la
implantacion, los objetivos que se quieren para con la propuesta, la justificacion del porque
de la propuesta y la redaccion tedrica o marco tedrico en el que fueron instaurados los
antecedentes historicos, es decir breves resefias acerca de la metodologia a través de la
historia(surgimiento-desarrollo-evolucion). Antecedentes referenciales en el que se
constituyeron investigaciones pasadas que mantienen relacion y conjeturan el mismo

propdsito de la actual propuesta. Finalmente se cierra la primera etapa del estudio con una



concentracion conceptual para que el lector se encuentre familiarizado con los términos que

fueron establecidos en la redaccion del Proyecto.

Se erige ademas un apartado metodoldgico, en el que se plasma como se desarrollara
la propuesta, tipos de investigacion utilizados, métodos de estudio que mas se apegaron a la
consecucion de informacion y un disefio metodoldgico en el que se instituye el corazon de

la propuesta.

Finalmente, el capitulo tres es la sustentacion, el auge de la propuesta, aqui se realizd
un diagnostico situacional del taller en el que se aplicaria la propuesta, siguiendo los pasos
detallados en la metodologia para luego ser implementado en el sitio ya descrito. Al ser
implementada la metodologia esta fue evaluada para determinar si se obtendrian resultados

favorables o si la metodologia no era el indicado para el lugar.

Como ultimos apartados del trabajo, la propuesta fue dotada con una serie de
conclusiones y recomendaciones dadas conforme a las observaciones dadas en el transcurso

y finalizacion de la implementacion.

1.1. Planteamiento del problema

Actualmente las organizaciones, empresas y diversas otras instituciones a nivel
mundial se encuentran sumergidas en el interior de un mundo globalizado de incesante
cambio, por lo que cada una de ellas se ven en la necesidad de efectuar la implementacién
de nuevas metodologias las cuales les permitan mejorar de manera continua el desarrollo de
sus procesos empleando el minimo de recursos monetarios posible. De la misma manera es
sustancial que las metodologias implantadas contribuyan al avance integral de las

organizaciones las cuales se han inclinado por estas técnicas.



El taller industrial de la Universidad Estatal de Milagro, correspondiendo sensata y
responsablemente ante la relevancia del uso de metodologias que le permitird no solo
mejorar de manera cuantiosa sus procesos e incrementar su productividad sino que le
concedera el salvaguardar la integridad personal del estudiantado del centro educativo, al
momento de hacer uso de las diferentes maquinarias industriales en pro de elevar su
conocimiento y mejorar sus habilidades que los beneficiaran en su desenvolvimiento
profesional, ha podido identificar que en sus instalaciones se presentan variables a ser
mejoradas, las mismas que no han consentido que las actividades se desarrollen en optimo

orden y que exista un ambiente laboral seguro.

Entre los mas desfavorables aspectos se puede distinguir los siguientes: la mala
utilizacion del espacio, lo que ocasiona que exista pérdida de tiempo en el instante que se
llevan a cabo las tareas, de la misma manera se han percatado que los operarios suelen
desplazarse a buscar las herramientas en diferentes lugares ya que estas no pueden ser
ubicadas con rapidez, los residuo generados dentro de practicas no son ubicados
respectivamente en su sitio, lo que ocasiona contaminacion visual haciendo que el ambiente
se torna pesado, uno de los puntos mas cruciales y que necesariamente deber ser resaltado
es el mal habito de no hacer uso de los elementos de seguridad lo que en ciertas ocasiones
han generado infortunios que afectan negativamente el bienestar del estudiante o

trabajadores del taller, empafiando y repercutiendo en la imagen y calidad de la institucion.

Frente a la situacion presentada se ha percibido la impetuosa necesidad de
implementar la metodologia japonesa de las 5S en respuesta a la insuficiencia existente en
el interior del taller, por lo que se efectuara un diagnostico para establecer su presente
situacion para de esta manera pasar hacer la implementacion de cada componente de la

técnica mencionada, de tal manera que por intermedio de la organizacion, el orden, la



limpieza, la estandarizacion y la disciplina se podra atenuar los aspectos negativos

presentados en el taller industrial de la UNEMI.

1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo General
Implementar las 5S metodologia japonesa, con la finalidad establecer orden, sentido

y contribuir con la productividad del taller industrial de la Universidad Estatal de Milagro.

1.2.2. Objetivos Especificos
e Establecer tedricamente los preceptos que constituyen la metodologia de la 5S.
e Efectuar un diagndstico de la situacion actual del taller industrial de la UNEMI.
e Elaborar una propuesta de implementacion de la filosofia de las 5S en el taller

industrial de la UNEMI

1.3. Justificacion
Al momento de realizar la planificacion para la mejora de una organizacion,
generalmente se prefiere realizar la implementacion de métodos complejos de elevados
costos. Al tener en mente el termino organizar siempre se contemplara algo comdn y
sencillo, ya que generalmente este concepto se encuentra asociado al aspecto hogarefio
mas no al empresarial, precisamente porque se desconoce de su aplicacion en el &ambito

laboral en el cual su aplicacion es imprescindible.
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Las pequefias y medianas empresas muchas veces no cuentan con los medios o
recursos necesarios para programar e implementar estrategias de mejora por sus
excesivos costos, es especificamente en este momento en que el uso del método de las
5S adquiere relevancia para las organizaciones, ya que con este se puede conseguir elevar
la productividad a un costo minimo empleando a cada uno de los colaboradores de la

organizacion.

Una de las razones para llevar a cabo esta propuesta, recae sobre la necesidad de
un entorno laboral seguro, en donde el rendimiento de los trabajadores tiene que ser
evidente, su motivacion debera ir en ascenso y que tengan amor por su trabajo
repercutiendo favorablemente en la mejora del ambiente laboral y por consiguiente en el

incremento de la productividad del taller.

El taller industrial de la Universidad Estatal de Milagro, desea y pretende
rectificar errores presentados en el &mbito operativo, teniendo la certeza que en sus
instalaciones se han presentado sucesos inoportunos a causa de no constar con una
cultura organizativa y de limpieza. Por tanto, se precisa emplear la metodologia japonesa
de las 5S, un principio elemental para la consecucion de un lugar de trabajo en donde las
labores puedan desarrollarse plenamente, es decir que se puede consumar una mejora

integral.

Con el pleno uso de esta metodologia, se tendra la seguridad de que el taller se
verd inmerso dentro de una cultura de constante mejora, en el que el desempefio
individual de cada trabajador y estudiante se vera incrementado, asi como su rendimiento
de manera grupal. Contribuyendo con la institucion a través de la aplicacion de
cogniciones adquiridas en el transcurso de la carrera de Ingenieria Industrial, generando

y desarrollando conocimientos para futuros estudios que puedan de manera conjunta



ampliar y fortalecer el horizonte de esta carrera y alcanzar los objetivos programados por

el centro educativo UNEMI.

1.4. Marco Tedrico
1.4.1. Antecedentes Histdricos

La calidad es un hecho o un efecto que viene siendo presenciado desde los principios
de la humanidad, todo el tiempo el individuo prioriza el controlar de la calidad de todo
aquello que emplea, pese a que con el tiempo los procedimientos para este control han

variado. (Hernandez Palma & Barrios Parejo, 2018).

En 1950 fue conformada la “Unidn de cientificos ¢ Ingenieros”, en la cual se tenia
como mision el de hacer la propagacion del control de calidad en las industrias, siendo asi
en dicha época se da el nacimiento de uno de los méas grandes expertos sobre el control de

calidad el Doctor William Edwards Deming.

En el afio de 1951 surgen nuevas metodologias las cuales se basaban en los métodos
estadisticos, donde W. Deming sostenia la no descripcion de funciones cerradas, en la que
los objetivos numeéricos se veian omitidos, se mantenia firme en su posicion de no efectuar
pagos por horas, en el traspaso de las barreras departamentales y la recepcion de ideas
progresistas 0 innovadoras aportadas por los trabajadores de cierta organizacion. Al afio
siguiente Deming fue invitado al pais de Japdn para dar instruccién acerca del control
estadistico de la calidad, cuyas capacitaciones se extendian por largas horas siendo estas
organizadas de manera sobresaliente, para que luego el premio Deming sea creado como

producto de sus manifestaciones (Chavez Ramos & De la Trinidad Ortiz, 2009).

De acuerdo con los argumentado por (Alban Ortiz, 2020), el método de las 5S de la
calidad fue concebida por “Toyota” reconocida marca japonesa a principio de la década de
los setenta, fue creada con la finalidad de que un sistema pueda alcanzar mejoras de manera

8



perpetua en tres aspectos: en la clasificacion, en la organizacion y en limpieza. La técnica de
la 5S se implanto en un sin numero de industrias a finales de este mismo siglo, todas ellas
buscaban obtener mejores condiciones de trabajo, altos niveles de seguridad, optimo clima

laboral, incremento de la productividad.

En la contemporaneidad se ha dado la implementacién la técnica de las 5S, no
obstante, las industrias no le dan mucha relevancia, pese a que se ha verificado que puede
mantener las empresas limpias y ordenadas siempre dirigiéndose a los componentes de la
organizacion dando solucion a sus necesidades en cuanto al ambiente laboral, falta de orden,

desaseo Y la inexistencia de compromiso organizacional.

1.4.2. Antecedentes Referenciales

(Perez Nava, 2018), desarrollo un escrito el cual fue titulado “Implementacion de la
metodologia 5S’s en un Taller Industrial de Torno y Soldadura”. En dicho manuscrito
establecié como objetivo efectuar la implementacion de la técnica de la 5S para hacer un
incremento en la productividad del taller San Lorenzo. Para componer su tesis utilizo
diferentes referencias bibliograficas sustentdndose con los principios de Villasefior
Contreras expuestas en el afio 2011. Conforme a su analisis pudo establecer una metodologia
de investigacion descriptiva y evaluativa, ya que se propuso analizar la situacion
momentanea de la empresa para identificar sus problemas e insertar la metodologia. Dentro
de sus hallazgos menciona que la técnica empleada le admiti6 comprender cual es el
despliegue se debe efectuarse en la empresa para poder implementarse. Para que la
metodologia prevalezca a lo largo del tiempo debera estar bien constituida la ultima fase de

la metodologia, la fase del mantenimiento de la técnica.

Se pudo entender conforme al trabajo realizado por este autor que la metodologia 5S

se puede alcanzar grandes medidas de cambio y de optimizacion de recursos, pudiendo



entender su entorno y caracteristicas de sus colaboradores para luego conseguir el objetivo

de la técnica que es la mejora continua.

Con el objetivo de aplicar la metodologia de la 5S en los talleres de centro educativo
Chunchi (Tenezaca Quishpi, 2016), desarrollo un manuscrito el cual lo titulo “APLICAR
LAS 5 “S” EN LOS TALLERES DE MECANICA INDUSTRIAL — AUTOMOTRIZ DE
LA “UNIDAD EDUCATIVA CHUNCHI” EN EL ANO 2016”. Para la constituciéon de
dicho escrito se fundamento en estudios de Lopez, J. expuestos en el afio 2007, el analisis de
estos hechos lo llevaron a constituir una metodologia en la que combino diferentes tipos de
investigaciones para la consecucion de informacion y posteriormente analizarla, sintetizarla
y ordenarla cumpliendo las necesidades del que exige el problema planteado. Conforme a
todas sus observaciones concluye que mediante la insercion de la metodologia se esta
perpetuando culturas de prevencion y de optima ambientacion de trabajo para alumnado y

catedratico estimulando a un mejor desenvolvimiento tedrico y practico.

La técnica de las 5S, probablemente no es considerada la méas relevante en lo que
mejora de calidad respecta, sin embargo, sus 5 fases hacen que sea vista como una
oportunidad de mejora de las actividades para las empresas las cuales no se encuentran
fuertemente sentadas en el &mbito comercial, permitiendo que sus trabajadores se encuentren

mas familiarizados con las actividades que la organizacion desempefia.

(Paredes Calle & Alvarado Zambrano, 2019), elaboraron una tesis en la distinguieron
como tema “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S Y OPTIMIZACION DE

LOS PROCESOS EN EL TALLER DE MANTENIMIENTO MECANICO
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FERROVIARIO DE DURAN”, para su escrito distinguieron como objetivo realizar la
implementacion de la técnica de las 5S para de tal manera mejorar el proceso de
administracion y mantenimiento del taller de la ferrovia de la ciudad de Duran con la
finalidad de reducir los tiempos mal logrados en el accionar diario. Los autores se
sustentaron bajo los preceptos de Alvarez constituidos en el afio 2005, para de tal manera
fijar la metodologia. Concluyendo que la metodologia de las 5S puede mejorar la
productividad de diferentes entidades en la que esta sea implementada promoviendo nuevas
culturas a costos reducidos y con facilidad de implantacién. De manera conjunta tanto la

calidad laboral como la seguridad de los colaborados se veran incrementadas.

En base a lo inquirido se puede precisar de manera afirmativa que la metodologia 5S,
es una técnica primordial para la consecucion de objetivos empresarial con la que se puede
establecer una nueva filosofia de trabajo, en la que los trabajadores se sentirdn mas a gusto
en sus quehaceres diarios ya que una cultura de organizacion y constancia siempre

prevalecera.

(Moraga Cruz & Lopez Benavides, 2016), constituyeron su trabajo de titulacion,
asignandole como tema la"IMPLEMENTACION DE LAS METODOLOGIAS5S Y 9SEN
TALLERES DEL DEPARTAMENTO DE MECANICA". El mismo en que instituyeron
como objetivo efectuar una propuesta en la que propone implementar la metodologia de las
5S en un taller de mecanica industrial, utilizando la materia de taller de maquinas impartida
en la carrera de técnico universitario en mecanica industrial. Para llevar a efecto su propuesta
se apoyod en estudios efectuados por Dominguez Moraga en el afio 2010, gracias a sus
indagaciones pudieron instaurar una metodologia en la que presentan una investigacion

mixta para tener en cuenta las falencias del taller luego analizarlas presentar la mejor
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alternativa conforme a la metodologia de las 5S. Mediante su labor inquisitiva concluyeron
que el éxito de la metodologia depende del compromiso cuerpo trabajador del lugar, que el
levantamiento de informacion precisa puede llegar a brindar las mejores pautas para la toma

de decisiones.

Gracias a lo expuesto se puede expresar que a través de la implementacion de manera
béasica de la técnica y de cada uno de sus componentes se logran identificar variantes dadas
a traves del tiempo, las mismas que hacen que la productividad de las empresas se vaya
desvaneciendo. Por tal razon se sugiere la capacitacion de los trabajadores para mantener
solidamente la metodologia implantada y mediante esto presenciar la mejora continua a gran

escala.

1.4.3. Bases Tedricas

Origen y cronicas de las 5S

La historia de la 5S empieza a principios de la 2da Guerra Mundial, cuando EE.UU.
se veia preocupado por la suministracion de armamento de buena calidad, siendo esta la
oportunidad propicia para el control estadistico de la calidad o SQC, el cual alcanzo éxito al
impulsar las capacitaciones en sobre preceptos de control de calidad y la relacion dada entre
el gobierno de Norteamérica con el sector educativo para la inclusion de estos temas dentro

de los programas de estudio.

Este fue uno de los primeros intentos por proyectar el aspecto de calidad para que no
sea visto simplemente en las Gltimas instancias de las lineas de produccion; siendo asi que
desde ese momento se pretendia hacer que todos los procesos productivos se mantengan en
control asignandole un procedimiento estadistico pertinente a cada caso, a pesar de que

repercusion se veia algo limitada debido a los procesos de fabricacion.
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(Tenezaca Quishpi, 2016), aduce en su escrito que J.M. Juran fue quien incorporo el
concepto de costos de calidad como base sustancial para efectuar ahorros si estos eran
evaluados de manera inteligente. Para la identificacion de dichos costos de calidad efectud
dos congregaciones uno de ellos eran los dados en el interior de la empresa tales como:
retrabajo, composturas, re inspecciones, entre otras. A las cuales las catalogo como evitables,
asi mismo presenta la otra congregacion a la cual la constituyo como las no evitables siendo
estas las generadas después de que el articulo es vendido como: reclamos post venta,

devoluciones, costes por garantia entre otras.

En la fijacion de los costos inevitables, se procuraba tener a los costos evitables a un
nivel imperceptible, subdividiéndose en costes por evaluacion dentro de estos se fija la
inspeccion dada en procesos y el mantenimiento productivo, la otra subdivision son los
costes por prevencién dentro de los que se inmiscuyen las auditorias, capacitacion y la

apreciacion de proveedores.

Posteriormente en los afios sesenta P. B Crosby plantea el programa de los catorce
pasos mas conocido como el cero defectos, por medio de los cuales logro que los directivos
entendieran que la perfeccion puede ser alcanzada, pero para esto los colaboradores tienen
que percibir o palpar la motivacion por parte de la alta gerencia, planteandose de tal manera

la relevancia de las relaciones humanas con el empleo.
Historia del programa de la 5S

El programa de las 5S es presentado por primera vez por el pais de Japdn, su nombre
fue atribuido por la primera letra de sus cinco fases, la empresa Toyota fue quien dio inicio
a esta metodologia en los afios sesenta, ya que quiso lograr tener sitios de trabajo mucho mas
limpios con completo orden y muy bien organizados. Emerge después de la segunda guerra

mundial, concebida por la “Asociacion Japonesa de Cientificos e Ingenieros”, dicha union
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buscaba conseguir mejoras en la calidad eliminando impedimentos para una produccion

efectiva (Torres Gomez, Cacao Yanchapaxi, & Torres Pineda, 2013).

Inicialmente esta técnica fue utilizada en el montaje de vehiculos, sin embargo, en la
contemporaneidad ha sido aplicada en diversos sectores, sitios de trabajo y empresas.
(Trujillo Meza, 2021), ha puesto en manifiesto que existen diversos estudios estadisticos que
han demostrado que tras la aplicacion de las tres primeras “S” de la metodologia se puede
alcanzar un interesante crecimiento de alrededor de quince por ciento del tiempo medio entre
fallas, un incremento del diez por ciento en confiabilidad del equipo, la disminucion del
setenta por ciento de accidentes y la reduccion de alrededor del cuarenta por ciento en costes

por mantenimiento.

Las 5S es parte constitutiva de la Metodologia Esbelta la cual fue delineada por la
empresa japones Toyota, empresa dedicada a la manufacturacion de automaéviles en los 60s.
Proyectada para establecer una serie de pasos con la que se pueda establecer organizacion
dentro del &rea de trabajo, buscando en conjunto con diferentes hipétesis el florecimiento de

la calidad en la institucion.

Toyota, es la creadora la Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta, doctrina que
se fundamenta en la eliminacion de operaciones las cuales no le adicionan valor ya sea a un
servicio 0 a un producto. Dicha filosofia procede de vocablo ingles lean que quiere decir
“sin grasa”. La finalidad de esta filosofia es la de disminuir costos y optimizar la

productividad. Dentro de su accionar se presentan las siguientes herramientas.

e 5S

o JIT

e Kanban
o Kaizen

14



e Poka Yoke

El éxito de metodologia de las 5S consistira en la responsabilidad o en el compromiso
presentado por todo el cuerpo colaborador de la empresa, asi mismo dependera de sus
mandatarios, en su capacidad de poder instaurar nuevos estados de animo, conducta y
proceder de la empresa, de tal manera se podra garantizar la ejecucion de la gestion de la

calidad total.

La implementacion permitird que la plantilla laboral se encuentre orientada con
respecto a técnicas, proceder y en evaluacion de las 5S, sobre todo el encargado del taller y
el alumnado captaran el papel de facilitador al interior de los sitios de trabajo, generando

motivacién en la cuadrilla para de tal matera pueda ser garantizado el éxito de la técnica.

SHIGEO SHINGO

Ingeniero Mecénico, oriundo del pais Japones distinguido por ser uno de cabecillas
en practicas de manufacturacion en el “Sistema de Control y Produccion™ de Toyota. Este

ingeniero fue quien inserto los procedimientos de gestion cientifica.

En el afio de 1961, Shingeo empez6 a insertar herramientas mecanicas sencillas en
los procesos de ensamblaje, con la finalidad de que las piezas no fuesen acopladas de forma
incorrecta, llamando a este “Poka Yoke”. Posteriormente en el afio de 1967, consiguio de
Poka Yoke sea mas sofisticado a través de la inspeccion en la fuente, de tal forma uso del

control estadistico de la calidad fue reducido ya que no generaban errores.

En 1970, Shingo fue premiado con la medalla “Yellow Ribbon”, por las diversas
aportaciones dadas en la industria de construccion naval. Al afio siguiente formo parte de
una expedicion para observar las industrias de europea y Estado Unidense. Para mas adelante

en el afio de 1977 visitar una planta de “Matsushita” y lograr que en un mes su linea de
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ensamblaje no presente ningdn problema, concluyendo de esta manera que el control
estadistico de la calidad no era de utilidad para lograr el cero defectos, sino que Unicamente
habia que valerse del Poka Yoke y de la inspeccion en la fuente, convirtiéndose de esta forma

en el soporte del “Cero Control de Calidad”.

Teoria 5S

Esta es una técnica procreada en Japdn centrada en el puesto de trabajo, efectuando acciones
con las que el sitio pueda ser transformado en un lugar mas acogedor y seguro para las

personas que diariamente se ubican en él (Prieto Gutierrez, 2010).

Las 5S es una metodologia para la mejora continua, su designio es el de mejorar los
procesos para de esta forma los factores relevantes de la organizacion puedan crecer y ser

optimizados mejorando su rendimiento significativamente.

Para conseguir el propoésito de esta metodologia se deben llevar a cabo los 5 procedimientos

S.

e Seiri “Clasificacion”

e Seiton “Orden”

e Seiso “Limpieza”

e Seiketsu “Estandarizar”

e Shitsuke “Disciplina”

Cada uno de estas acciones estan elaboradas manteniendo un orden minucioso,
actividades que permiten conseguir un cambio gradual en los alumnos y en el
establecimiento. Al instaurar esta clase de metodologia la cultura de las personas se vera

modificadas y la puesta en practica puede tornarse lento, pero acatando las condiciones de
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las organizaciones. En un principio puede darse oposicion al cambio, lo cual tendria que ser

manejado de manera correcta, al momento que son percibidos los primeros resultados.

Al ser implementada esta técnica se obtendrian grandes beneficios para la institucion,
ya que se adquiriran entornos de trabajo mucho mas limpios, accesibles y fiables, se
eliminaran equipos y objetos para que se facilite el trabajo y sea menos trabajoso para el
estudiante. Esto sera propicio para que los colaboradores se encuentren preparados y acepten

las 5S de tal forma desde ya adquiriran autodisciplina.

(Gutierrez Flores, 2018), ha logrado aducir que bajo la mencionada filosofia de las

5S se conjeturan las siguientes metas:

e Laeliminacion de desperdicio.

e Laoptimizacion de la afluencia de materiales.

e Lareduccion de procedimientos redundantes.

e El mejoramiento de la integridad de los colaboradores.
e Laoptimizacion de la seguridad personal.

e El incremento de la efectividad del sistema.

Al tener implementada esta técnica se notara la facilidad en la localizacion de
equipos, herramientas y materiales, concediendo mayor visibilidad dentro de las zonas en

donde se encuentra ubicada cada una de estos articulos.

Requisitos de las 5S

Es justamente necesario saber identificar, bajo qué situacion una empresa deberia
implementar las 5S. Para poder reconocer dichas circunstancias (Camacho Camacho, Arrieta
Prieto, & Estupifian Romero, 2020) argumenta que se deben plantear un conjunto de

interrogantes, las mismas que posibilitan reflexionar acerca del estado de la empresa y el
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requerimiento de una modificacion, que se influida debido a la puesta en marcha de las 5S,

dichas interrogantes serian:

¢ Tendremos que emplear una jornada laboral para limpiar en determinados lapsos de
tiempo en vez de laboral de manera normal?

¢Aprovechamos efectiva y racionalmente el espacio de las instalaciones?

¢Se dispone de los materiales-instrumentos-documentacion para efectuar las labores
cotidianas con normalidad?

¢Son ubicadas las herramientas y documentacion de manera rapida sin la necesidad
de abandonar el sitio de trabajo?

¢Se observa que la documentacion o las herramientas se encuentran mal situadas o

que cierto equipo o maquinaria no funcione de manera correcta?

Conforme a las respuestas que se obtengan, las mismas que deberan ser suscitadas

consciente y honestamente, se podran constituir bases para inicio del cambio, ya sea esta la

puesta en préactica de la metodologia de las 5S o descartarla. En caso que la implementacion

de esta técnica sea la solucion més pertinente para la empresa, se debe tener presente las

siguientes ventajas:

Sus conceptos no presentan dificultad

El alcance que puede llegar a obtener para con el personal, mejorando la
participacion de los mismos.

Mejora la comunicacion entre empleados, ya que si bien es cierto las herramientas y
equipos que no son usados suelen convertirse en barreras que entorpecen las
relaciones interpersonales.

Evita que se generen reclamos por parte de los usuarios con respecto a la calidad de
los productos o del servicio.
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e Optimiza la calidad de vida en los puestos de trabajo, asi como también se ve

perfeccionada la seguridad.
Etapas para la puesta en funcionamiento de las 5S

Si bien es cierto cada una de las S comprende una de las cinco etapas de la
metodologia de las 5S, en las que se desea o pretende conseguir sitios de trabajo organizados,
limpios, normalizado, para de tal manera tratar de evitar los desperdicios que involucran
diferentes aspectos como lo pueden ser en materiales, en instrumentos y mas importante

aspecto el tiempo.
Seiri “Eliminar”

La primera fase de la técnica se trata de la clasificacion y eliminacion de todo
componente que no sea necesario para las actividades que se efecttian. Por esta razon se tiene
que clasificar lo indispensable de lo no necesario, controlando de tal manera el flujo de los

articulos para impedir obstaculos y componentes improductivos que traen consigo:

Accidentes personales.

e Pérdida de tiempo al buscar algun implemento.
e Exceso de inventario.

e Alta inversion por articulos innecesarios.

e Falta de espacio.

Para ejecutar es laboriosa accion y que tenga éxito, antes que nada, se debera
determinar cuéles son los elementos necesarios y que son imprescindible en los sitios de
trabajo, para esto es necesario hacer una interrogante justa y necesaria ¢Esto util o no lo es?

Seiri cuestiona la frase “esto sera Util mas adelante”, ya que si esta expresion vive latente en
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el sitio los elementos innecesarios se empezaran a amontonar quitando espacio. La puesta

en practica de Seiri converge a:

e Separar lo necesario de lo innecesario.
e Conservar lo atil y desechar el sobrante.
e Separar las cosas necesarias en dependencia de la utilizacion y el tiempo de vida.

e Ultilizar este método ya sean en componentes tangible y no tangibles.

Mediante esta primera fase, se podra definir cuales seran los elementos que conformaran
cada area de trabajo, facilitando las labores para la fase posterior. Ademas, posterior a la
implementacidn de esta primera S se puede conseguir aspectos positivos como los que se

mencionaran a continuacion:

e Se liberara espacio en las instalaciones.
e Se reducira el tiempo para acceder a las herramientas.
e Se mejorara la visibilidad.

e Seincrementara la seguridad en las instalaciones.

Seiton “Ordenar”

Una vez que han sido clasificados los elementos necesarios, para que puedan ser
hallados facilmente, se tiene que precisar el lugar el que seran ubicados dichos elementos
para poderlos identificar con facilidad y que agilice el retorno a las estaciones de trabajo. La
frase con la que se presenta disyuntiva en esta fase es “lo ordenaré mafiana”, lo que provoca
que se las cosas no vuelvan a su sitio original. Resulta facil considerar que la segunda S,
concierne al darle una ubicacion a cada elemento, los mismo que debieron ser clasificados

con anterioridad.

20



Lo primordial en la presente fase es el preservar el orden que este sea prolijo, que al
momento de acudir por cualquier elemento que se necesite este se encuentre en su sitio 0 en
caso que haya sido tomado devolverlo a su correspondiente ubicacion para que nuevamente

pueda ser utilizado. Seiton se comporta de la siguiente manera:

e Sefiala o delimita las instalaciones (puestos de trabajo, almacén, zonas de transito).
e Proporcionar un lugar propicio.
e Disponer un sitio para cada cosa y que cada cosa se encuentre en su sitio, evitando

duplicidad.

Seiton también es capaz de otorgar beneficios, los mismos que se verdn manifestados a

continuacion en los siguientes aspectos:

Facilita a que las herramientas, materiales, documentos sean localizados

rapidamente.

Mejora de manera global la productividad de las instalaciones.

Se incrementa la seguridad en los puestos de trabajo.

Proporciona mayor accesibilidad y emplazamiento.
Seiso “Limpieza”

Seiso es la fase de la limpieza, en esta fase al hablar de limpieza no se pretenda que
la maquinaria, herramientas o instrumentos quede brillante, méas bien se desea que el
operador conozca a profundidad como sus maquinas y de cuales son los focos de suciedad
de las mismas. Seiso es un estado en el que se involucra el acto de inspeccionar y limpiar el
medio de labores para de tal manera reconocer los sitios donde la suciedad se centra y poder
eliminarla, dicho de otra manera, la tercera “S” de la metodologia es una abstraccion

derivada de la anticipacion con la finalidad de prever los defectos.
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El establecimiento de Seiso adquiere el siguiente comportamiento:

e Constituir la limpieza a la rutina diaria.
e Aceptar la limpieza como una accion indispensable.

e Enfocarse netamente al origen de la suciedad mas no de su repercusion.

Seiso puede reflejar los siguientes beneficios:

e Lareduccion de las contingencias de manera exponencial.
e Lavida atil de equipo e implementos puede incrementarse.

e El aminoramiento de la cantidad de desperfectos.

Seiketsu “estandarizar”

Esta es la pentltima “S” de la metodologia 5S, en la que se consolidaran los objetivos de las
anteriores “S” aplicadas, sintetizando las tres primeras técnicas para conseguir efectos
duraderos. La estandarizacion es la conjetura de métodos aplicados para establecer un

procedimiento organizado y ordenado para cumplir una tarea o actividad eficientemente.

A través de la estandarizacion se establecen los lugares en donde deberan ubicarse las cosas
y en donde tienen que efectuarse las tareas, en particular la inspeccion y el aseo de los
componentes fijos y moéviles. Un estandar es una forma bésica y sencilla de efectuar las cosas
para cualquier persona, estas acciones pueden desarrollarse bajo diferentes entornos o

medios.

Al igual que los procedimientos anteriores Seiketsu, presenta discrepancias con el obsoleto
pensar que “Hoy si lo realizo mafiana tal vez”, ya que el incumplimiento a las normas

siempre serd un multiplicador del mal habito. Para aplicar el Seiketsu se necesita:

e Conservar los niveles adquiridos con el Seiri, Seiton y Seiso.
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e Preparar y ejecutar los estandares de limpieza, comprobando que su cumplimiento
sea el correcto.
e Difundir enteramente la relevancia de la aplicacion de los estandares a los

trabajadores.

Mediante la aplicacion del Seiketsu se podré:

Conocer las instalaciones de manera profunda.

Crear costumbres de limpieza.

Evitar accidentes provocados por error al hacer el aseo.

Intervenir las averias en tiempos propicios.
Shitsuke “Disciplina”

La disciplina se presenta como la fase final de la metodologia de las 5S, esta accion se
compone como la mas primordial de la técnica, ya que de ella depende el cumplimiento
ininterrumpido de las fases previas. La traduccion del término japones Shitsuke es disciplina,
este método tiene como proposito establecer formas estandarizadas para una aplicacion
regularizada. EIl autocontrol se ha constituido como uno de los factores elementales de la
quita S, de manera que todo el talento humano que participa en la organizacion para hacer
perdurar el esquema de las 5S tiene que valerse de la autodisciplina, por lo que se tiene por

entendido que esta fase se torna sencilla y complicada de manera simultanea.

El concepto de Shitsuke suele ser confundido con acepciones de ética, integridad o
moralidad, pero Shitsuke originalmente hace referencia a las costuras en las telas y asi como
dichas costuras tienen que estar perfectamente alineadas, el comportamiento humano tiene
que fijarse justamente alineado como las costuras en las telas correspondiendo a una serie

de normas basicas.
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El correcto comportamiento se incrementa con la practica, pero a su vez se necesita reformar
los habitos, por tal motivo en el sitio de labores todos los trabajadores deben encontrarse
instruidos bajo los conceptos de resolucion de problemas, normalizado de tareas y que
puedan ser ejecutadas las actividades invariablemente sin que existan errores. Por lo que

para la aplicacion de esta Gltima fase se requiere:

e Que las normas para el correcto funcionamiento de la organizacion sean respetadas.
e Sean considerado el nivel de aplicacion y el acatamiento de las disposiciones.

e Ser disciplinado, respetarse a si mismo y a los demas.

o Efectuar auditorias y que todo el equipo trabajador tenga conocimiento de las mismas

para que la autoevaluacion se facilite.

Los beneficios que se pueden obtener mediante esta fase se pueden evidenciar a travées de

los siguientes aspectos.

e Una instruccion perceptiva de consideracién y preocupacion por los bienes
materiales de la institucion.

e Mejorar el ambiente laboral para contribuir con el desarrollo moral.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA
2.1. Enfoque Metodolodgico

El actual escrito se ha contemplado como un trabajo de indole investigativo,
constituido en gran parte de manera cualitativa con tipos de estudio descriptivo y explicativo.
Posibilitando de tal manera el desarrollo satisfactorio del tema planteado y la consecucion
de los objetivos que se han considerado, explicando claramente los fendmenos que ocurren

diariamente en el taller de la Universidad Estatal de Milagro.

El estudio al tomar caracteristicas cualitativas, no tendra la necesidad de que sea
medido numéricamente, por el contrario, se verd sostenida conforme a acontecimientos,
comportamientos, experiencias, entre otras presentadas o desarrolladas en el taller, es decir,
que no tiene ver con el aspecto cuantitativo. De manera tal que se expondran claramente las
causas que afectan la productividad del taller estudiado, permitiendo tener una visualizacién
del camino mas dptimo para el desarrollo y la consecucién del objetivo propuesto para con

la propuesta.

2.2. Disefio de la investigacion

El disefio investigativo que adquiere la propuesta es de caracter explicativo y
cualitativo no experimental, recabando hechos fundamentados bajo los escritos de (Neil &
Suéarez, 2018), quienes plantean que una metodologia de caracteristicas descriptiva no
experimental, se encuentra fundamentada por distintas referencias bibliograficas que
permiten que el documento sea elaborado con informacion fidedigna, apoyandose de
hipdtesis conjeturadas por otros escritores, esto con la finalidad de llevar a cabo un
levantamiento de informacion con respecto al rendimiento dado en el taller industrial

analizado. De igual manera se analizaran las actividades efectuadas en el taller para
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reconocer la deficiencia y riesgos presentados dentro de sus areas de labores para asi
presentar una propuesta con la que se pueda incrementar la productividad del taller a través

de una metodologia sencilla pero solida en su estructura.

2.3. Tipo de investigacion
2.3.1. Investigacion explicativa

La investigacion explicativa se encuentra orientada a la investigacion de las razones
por la que ocurre un fendmeno mas no solo es una sencilla delineacion de conceptos, dicho
en otras palabras, este tipo de estudio procura dar a conocer el porqué de las cosas, la razon

por la que dos 0 mas variables se encuentran relacionadas entre si (Cazau, 2006).

Este tipo de investigacion serd empleado en el documento con la finalidad de hallar
las razones que generan los fendmenos presenciados en el tallera y las diversas condiciones

0 circunstancias en que estos pueden originarse dentro del Taller Industrial de la UNEMI.

2.3.2. Investigacion cualitativa

El estudio actual adquiere caracteristicas cualitativas por lo que este tipo de estudio
se presenta como un tipo de investigacion idonea para la formulaciéon de un conjunto de
interrogantes de acuerdo al tépico que se estd manejando. Lo mencionado puede ser
corroborado a través de los escritos de (Sampiere, 2015) quien indica que la investigacion
cualitativa se efectlia en correspondencia a herramientas de recoleccion de informacion, en
la que no interviene ningln tipo de medida numérica y que mas bien se enfoca en las

observaciones y la descripcion de lo examinado.

Por lo que permitira comprender y establecer cuales son los problemas que se han
constituido en el taller para asi elaborar de manera prolija las etapas de la metodologia a ser

implementada.
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2.3.3. Investigacion no experimental

Este disefio de comportamiento no experimental no presenta determinaciones
aleatorias, tampoco el manejo de variables o grupos comparativos. Ya que el investigador
registra lo que ha observado naturalmente sin que efectué ninguna modificacion o este

intervenga en algo (Sousa, Driessnack, & Mendes, 2007).

Asi mismo se presenta lo aducido por (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2012),
quien menciona que en la investigacion no experimental no se manipulan intencionalmente
las variables, lo que quiere decir que las variables independientes no se alteran de manera

deliberada.

Por tanto, para el estudio se obtendra informacion de esponténea y que los hechos se den
de forma natural para que todas las falencias o complicaciones sean expuestas y puedan ser

intervenidas a través de la metodologia que serd empleada.

2.4. Disefio Metodoldgico
2.4.1. Descripcion de la propuesta

La presente propuesta se fundamenta en la elaboracion e implementacion de un
disefio basado en la metodologia de las 5S, constituido en el Taller Industrial de la
Universidad de Milagro, con el objetivo de optimizar las areas de trabajo del taller en
cuestion, con respecto a los distintos aspectos que no permiten que el personal se desarrolle
satisfactoriamente, eliminando desperdicios, mejorando el aspecto visual en especial la

vinculacion existente entre la planta y el desenvolvimiento de los trabajadores y estudiantes.

Como ha sido mencionado el disefio metodoldgico sera constituido en base a los
preceptos de la metodologia de la 5S, cuyas fases se muestran en la llustracion 1 y la

herramienta con la que sera intervenida la problematica del estudio
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1.- SEIRI
ORGANIZAR

2.- SEITON
ORDENAR

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

La investigacion seré desarrollada a través de la identificacion de un conjunto de
variables con las que se conocera la situacion del taller y con las que se podra diagnosticar

la situacién luego de haber sido puesta en préctica la metodologia.

El programa de las 5S, serd elaborado, disefiado e implementado, luego de
diagnosticar la actual situacion del taller, analizando su estado en correspondencia de la
metodologia de las 5S identificando cuales son los defectos en las areas demarcadas en el

taller.

Con la ayuda del diagndstico real, se podra hacer el establecimiento de indicadores
con los que se haran las mediciones luego que la metodologia sea instaurada, los mismos
gue se veran fundamentados con respecto a las caracteristicas que se quieren mejorar en el
taller. Una vez alcanzado este punto se disefiara e implementara la metodologia de las 5S,
haciendo mencion a las actividades que tendran que efectuarse en cada etapa del
procedimiento, empleando para esto instrumentos como: la capacitacion del personal,

formatos para inspeccionar la limpieza, checklist, politicas y otras herramientas.
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Por ultimo, al tener todos estos instrumentos puede procederse a instaurar la
metodologia en taller, aplicando los indicadores e instrumentos ya mencionados para luego
finalizar estableciendo las conclusiones pertinentes conforme al estudio dado y las

recomendaciones mejorar la metodologia en caso de ser necesario.
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS (ANALISIS O PROPUESTA)

La presente propuesta nace de la imperativa necesidad de mejorar la productividad
en un espacio productivo, en este caso un taller industrial. Para cumplir con este objetivo se
han analizado diversas herramientas de mejora, dentro de las cuales se ha seleccionado como

la mas optima y adaptable a la circunstancia la metodologia de las 5S.

Por lo que a continuacion, se desarrollard una manera de aplicar la metodologia 5S,
considerando cada etapa de esta técnica como si fuese la Unica, es decir para pasar de una
fase a otra se tendran que haber cumplido todos los requisitos estipulados en la fase previa.
El comienzo de este proceso se verd dado con la distincion de un area de arranque de
implementacion. La finalidad de esta seleccion es de ubicar un éarea reducida e instaurar la
metodologia, una vez que se haya completado la implantacion en dicha area, se extendera la

puesta en marcha del método en las areas restantes del taller.

Las tareas asignadas se verdn efectuadas por el personal responsable del area
especificada, la intervencidn de este personal sera pieza fundamental para la implementacion
por su conocimiento en los diversos lugares de trabajo y la realidad que se presenta en estos,

aportando con soluciones o ideas efectivas a los problemas presentados en el taller.

Dentro del equipo de implementacidn es aconsejable tener presente una persona la
cual pueda tomar decisiones en el taller, dicha persona podria ser la responsable de la
ejecucion de la implementacion y del objetivo constituido en ella. Uno de los cargos propicio

para esta actividad es el de Supervisor.

En la aplicacién metodoldgica de las 5S, ademas sera constituida en cada una de sus

S, el método PDCA, dado por la planificacién, el desarrollo, el control y el aseguramiento.
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Para que la implementacion de la metodologia se establezca con éxito se deben
considerar un conjunto de condiciones. El propoésito que se pretende para con la metodologia
es la concientizacion, que en primera instancia tendra que verse dado en el grupo del area
piloto y posteriormente en el personal restante. Para esta actuacion se necesita de un grado
elevado de compromiso, asi como de participacion, por lo que para alcanzar dicha

sensibilizacion se tendra que seguir el siguiente accionar:

e Que los altos directivos asuman el liderazgo. Lo que podra verse como la implicacion
de las autoridades en la implementacién de la metodologia, para que estos puedan
tomar buenas decisiones en cada etapa desarrollada y que aprueben las acciones que
el grupo de trabajo tengan o deban realizar.

e Lograr que la directiva del taller al igual que el personal donde se efectia la
implementacidon se incluya como parte de las actividades de los operarios.

e Notificar de manera adecuada la relevancia de la implementacién, para que todos
tengan presente, comprendan y puedan ser participes del programa.

o Efectuar todos los pasos de acuerdo al orden establecido por la metodologia y por el
grupo de trabajo.

e Inspeccionar periddica y criticamente los avances dados a lo largo del proyecto.

e Constancia y persistencia para que la metodologia

Las medidas expuestas son las que seran empleadas para la estimulacién de la mejora
en la productividad por intermedio de las 5S y la capacidad de implantar la metodologia
haciendo que cualquier persona ajena o no al proyecto pueda conocer del desarrollo del

mismo, asi como su evolucion.

31



3.1. Diagnéstico de la situacion actual del taller

Para realizar el diagnostico de la situacién actual del taller se perpetrard un analisis de campo
a través de un Checklist 5S, una tabla con la que se medira la situacion real del taller
conforme a cada etapa de la metodologia a ser implantada, es decir se revisara si en el taller

se ha hecho una clasificacion, si es que hay orden, si es que se encuentra limpio, si esta

estandarizado y si se actua de forma disciplinada.

3.1.1. Checklist 55

Checklist 5S
Taller Industrial
Evaluador: Puntuacion Anterior: | Puntuacion Actual: | Fecha
Ponderaciones: 0= muy mal, 1= mal, 2= regular, 3= bueno y 4= muy bueno

5S | Punto de revision Criterio de Evaluacién o (1 |2 |3

1.-Materiales  y/o | No se almacenan materiales y/o

piezas pieza innecesarios.

2.-Maquinas  y/o | No hay maquinas y/o equipos que
Z | equipos no se estén utilizando
8 3.-Herramientas Todas las herramientas se usan
< regularmente
E 4.-Criterios de | Existen criterios para determinar
o | clasificacion lo que es necesario y lo que no lo
< es.
O | 5.- Tratamientos de | Existen criterios claros para tratar

elementos los elementos necesarios e

innecesarios
PUNTUACION DE CLASIFICACION

6.-Indicadores de | Cada area estd marcada con

localizacion indicadores de lugar

7.- Indicadores de | Los componentes estan
— | componentes claramente etiquetados
'-éJ 8.-Indicadores de | Existen indicadores de stock
@ | cantidad maximo y minimo
O [9-Lineas de | Las areas de paso, operacion y

division trabajo se encuentran marcadas

10.-Herramientas Las herramientas poseen un lugar

claramente especificado
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PUNTUACION DE CLASIFICACION

11.-Pisos Los pisos estan libres de basura,
agua, aceite, etc.
12.-Méaquinas y/o | Las maquinas y/o equipos se
equipos encuentran  limpias/libre  de
< aceite
N | 13.-Limpieza con | Se realiza inspeccion de equipos
o | inspeccion junto con mantenimiento
= | 14.- Se unas un sistema de rotacion
—! | Responsabilidades | para la limpieza
para limpieza
15.-Limpieza Limpiar es una actividad habitual
habitual
PUNTUACION DE CLASIFICACION
16.-Asignacion de | Se realizan claras asignaciones
tareas 3S’s de tareas de clasificacion, ordeny
limpieza
g | 17- Se tiene establecido
O | Procedimientos procedimientos de trabajo claros
f\il y actuales
x | 18.- Control visual | Es facil distinguir una situacion
<DE normal de una anormal
Z | 19.-Plan de | Se  planean  acciones de
,i: mejoramientos mejoramiento sobre las fuentes
4 de suciedad
20.- Mantenimiento | Existe un sistema para mantener
de las 3S la clasificacion, orden y limpieza
PUNTUACION DE CLASIFICACION
21.-Condiciones Las herramientas, equipos Yy/o
5S’s materiales son devueltos
inmediatamente a su respectivo
lugar de trabajo
22.- Evaluaciones | Los ambientes son evaluados
periddicamente.
23.- Correccion de | Se toman acciones inmediatas
anormalidades cuando se encuentran
condiciones anormales
24.- Todos los procedimientos de
<Z‘: Procedimientos trabajo son  conocidos y
_ respaldados
% 25.-Reglas y | Todos las y los reglamentos son
cg reglamentos cumplidos estrictamente.

PUNTUACION DE CLASIFICACION

Tabla 1. Checklist 5S
Elaborado por: Autor
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3.2. Implementacién de la Metodologia

3.2.1. Descripcién de la implementacién de la Metodologia 5S

En el presente apartado se hace la descripcion acerca de cdmo se ejecutaran las actividades
y la evaluacion de las mismas que habian sido establecidas para el disefio del plan 5S, de la
misma manera sera evidenciada la implantacion de la metodologia por intermedio de fotos

de las diferentes situaciones dadas en cada una de las fases.

+ SEIRI-CLASIFICAR

Para la consecucion del éxito en la metodologia primero se debe tener un taller
limpio y perfectamente ordenado, siguiendo los cometidos de la primera S de la técnica,
obligando a los trabajadores a separar o clasificar los elementos que sean Utiles de los no
atiles, presentes en sus correspondientes lugares de trabajo. Para poder alcanzar el
propdsito deseado se efectu6 un meticuloso proceso en todo el taller, estableciendo

cuales son los componentes que realmente necesarios.

Tal como se ha mencionado la finalidad de esta clasificacion es de tener
unicamente lo que se necesita para las operaciones dentro del taller. Para realizar la
implantacion de la primera S de la metodologia, se hara uso de la conocida técnica de la

tarjeta roja

El propdsito de la clasificacion es el de retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones del mismo. Para la implementacion
de esta primera S, se llevara a cabo la técnica de la tarjeta roja, las mismas que seran
colocadas en los componentes que son empleados de manera minima y que se habia

contemplado la posibilidad de ser eliminada del area de trabajo.

Reconocimiento de los componentes innecesarios. En esta fase lo mas relevante es la
cuidadosa revision de cada area de trabajo y la identificacion de los elementos que
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realmente se necesitan, fundamentalmente esta labor tiene que ser efectuada por los
obreros ya que estos conocen el diario vivir del taller pudiendo otorgar una respuesta
objetiva y real. Para el posterior establecimiento de la ubicacion de las herramientas o
componentes de las distintas areas de trabajo es preciso determinar cual es la frecuencia
con la que se utiliza cada instrumento y conjuntamente eliminar aquellos instrumentos

que se presentan ocasionalmente.

Ubicacién de las Tarjetas Rojas. Luego de identificar los componentes, se solicitara
una junta con los administradores o gerentes del taller, donde sera analizado el estado de
los componentes. En aquel momento se decidird cuales son los elementos que seran
eliminados y reubicados a través de la técnica de la tarjeta roja, siendo el criterio
establecido para este método el plan de accion de permanencia o eliminacién. Cabe
recalcar que este plan sera utilizado para todos los elementos en especial en aquellos

sitios donde se encuentren ubicadas las tarjetas rojas.

lustracion 1.- Colocacion de Tarjetas Rojas
Elaborado por: Autor
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Plan de accion de permanencia o eliminacion

Este plan de accion es un diagrama de flujo con el que serdn analizados los

objetos y poder concluir si dicho elemento podra permanecer o debera ser retirado del

area de trabajo.

Objeto Necesario | — - Organizarlo

Objeto Obsoleto

Grafico 1. Plan de accién de permanencia o eliminacion
Elaborado por: Autor

Con la ayuda este diagrama se podra efectuar una buena clasificacion, obteniéndose

grandes beneficios como:

e Liberacion de espacio
e Mejoras en el control de inventario
e Eliminacién de desperdicios

e Disminucidn de los accidentes laborales
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Por area de trabajo se elaboré una lista con cada elemento de donde se efectuaron

las siguientes acciones:

Lista de accionar efectuado- Fresadora

Articulo Ubicacion Accion
Fresadora Conserva su lugar
Taladro Conserva su lugar
Cepillo Conserva su lugar
Estante de herramientas Organizar
Fresas Organizar
Llave de tubo < Organizar
Ejes 0 Organizar
Fresas Madres <DE Organizar
Moldes V) Organizar

LLI
Baldes o Reubicar

LL
Mesas Conserva su lugar
Sillas Conserva su lugar
Cajas de herramientas Conserva su lugar
Gabinetes Conserva su lugar
Desechos Eliminar

Tabla 2.-Lista de accionar-Fresadora
Elaborado por: Autor
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Lista de accionar efectuado- Soldadura

Articulo
Maquina de soldar
Ventilador industrial

Segueta eléctrica

Ubicacion

SOLDADURA

Accion
Conserva su lugar
Reubicar

Conserva su lugar

Cizalla multiple Reubicar
Prensa hidraulica Reubicar
Biombos Reubicar
Compresor Reubicar
Tabla 3.-Lista de accionar-Fresadora
Elaborado por: Autor
Lista de accionar efectuado- Torno
Articulo Ubicacion Accidn
Torno Conserva su lugar
Luneta Organizar
Plato Autocentrante 3 Organizar
Mordazas
Plato Autocentrante 3 Organizar
Mordazas
Calibrador O Organizar
Indicador de caratula E Organizar
Micrémetro O Organizar
Gabinetes Organizar
Cilindro compresor Eliminar
Desechos de torno Eliminar

Esmeril

Conserva su lugar
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Taladro Reubicar
Mesa de prensa Reubicar
Puente enderezador de eje Reubicar
Mesa para desplazamiento Reubicar
de taladro

Chatarra para montaje Reubicar

Mesa inclinada de taladro

Burro de carga

Carretilla

Burros pequefios

Tubo sefializador de
medida

Producto terminado

TORNO

Mesa oxicorte

Madera para horno

Banco de prueba

Se puede observar de manera general y por intermedio de los tres listados,
que se efectuaron acciones de organizacion, reubicacién y eliminacion. Estas

acciones fueron dadas de manera objetiva, realizandose cada actividad cabalmente.

Cabe resaltar el hecho de que se considero una caracteristica relevante como
lo es el medio ambiente, que es un factor que muchas veces no suele ser contemplado
pero que sin duda alguna tiene que estar en la lista de prioridades. En la clasificacion,

también se clasifico la basura, puesto genera mas trabajo para quienes son

Tabla 4.- Lista de accionar-Fresadora
Elaborado por: Autor
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Reubicar

Transferir al almacén

Reubicar

Reubicar

Eliminar
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responsables de la limpieza, afiadiendo el hecho de que podrian presentarse sanciones

por dafios al ambiente.

+ SEITON-ORDENAR

Después de que la primera fase de clasificacion fue completada, sigue la
organizacion. Del mismo modo que las demas, esta fase del accionamiento es muy
relevante ya que mediante este método las areas pudieron ser organizadas permitiendo
que todos los componentes necesarios sean dispuestos en sitios donde puedan ser

encontrados, utilizados y devueltos facilmente.

El tépico para esta fase es el orden, ya que se quiere constituir un entorno
ordenado, esta fase no solo permite mejorar la apariencia fisica del taller, sino que
agilizara los procedimientos para que los elementos constituidos en las diferentes areas
de trabajo puedan ser hallados facilmente, sabiendo de mera especifica donde pueden ser

localizados.

El objetivo para con esta etapa sera cumplido a través de una inversién monetaria
y de tiempo, este tiempo sera destinado para instruir a los trabajadores con respecto a las
normativas de orden que tendrian que estar establecidas en los puestos de trabajo en
cambio la inversion monetaria es dispuesta para conseguir los recursos que los

colaboradores requieren para efectuar estas tareas.

Lo que ademas se combatira con esta fase es el orden en relacion a las
maquinarias e instrumentos, especificando a los técnicos como tienen que ser las cosas
y como deben estar ubicadas las maquinas en los lugares especificados cuando estas no

estan siendo empleadas, el mismo caso ocurre con las herramientas.
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Para conseguir un mayor provecho esta fase fue trabajada en conjunto con la
etapa de clasificacion de los componentes primordiales de cada area, ya que si efectia la
organizacion de toda la instrumentacion y la mayor parte de estos no son indispensables
para proceso productivo del taller, los instrumentos que si tienen relevancia se

encontraran inasequible como se requieren.

Prosiguiendo con el proyecto, se llevdé a cabo un adiestramiento sobre la
organizacion del entorno laboral, empezando con la explicacién de todo lo que se
planeaba ejecutar y los alcance de este. En una segunda capacitacion, se hablo acerca de
la repercusion que tiene la eliminacion de los componentes sobre las areas de labores y
la relacion que tiene esto con la fase actual. Luego de estas sesiones se observo que por

parte del capital humano hubo maés interés y gran motivacion.

ORDENAR

llustracion 2.-Orden y Estandarizacion del area de trabajo
Elaborado por: Autor

Ordenamiento. Este es un paso que fue pensado para poder organizar los elementos
conforme a su uso, es decir la frecuencia con la que son utilizados, para esto se empled
un formato para implantar el orden, el mismo que fue proporcionado por los

colaboradores de las diferentes areas para asi establecer cuales eran los instrumentos que
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verdaderamente se emplean en los puestos de trabajo, la cantidad indispensable en los

mismos Yy su correspondiente ubicacion.

Inmediatamente después de gestionar el formato, se ordenaron los componentes
y se establecieron controles visuales para que todo aquel que trabaje en estos sitios

puedan identificarlos y devolverlos al mismo lugar.

Sefalizacion. Aqui se recurri6 a un proceso delimitador, con esta técnica los perimetros
de trabajo fueron delimitados marcando con lineas el piso, separando las diversas zonas

como: corredores o pasillos, emplazamiento de maquinarias y demas.

Para usar esta tactica de delimitacion, se realiz6 un boceto indicando donde y
cuéles eran las areas que debian ser pintadas considerando los pasillos y partes requeridas
por el lugar de trabajo. Luego se procedidé con el proceso de limpieza, es decir que el

piso tenia pulcro, para que el proceso de pintado de lineas se efectué sin inconvenientes.

El color de pintura utilizado para sefialar los procesos fue el amarillo, el color
verde fue utilizado para la ubicacion de las maquinas y con pintura blanca se hizo la

demarcacién para la circulacion de las personas.

lustracion 3.-Delimitacion del area de Trabajo
Elaborado por: Autor
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El taller tiene que permanecer ordenado sin importar el turno que este
disponiendo del mismo, ni las pausas que se efectien durante las actividades, pausas
dadas por las diferentes necesidades del hombre como de: comer, beber agua, frecuentar
el bafio, entre otras, las mismas que no deben ser tomadas como pretexto para dejar los
implementos en un lugar en que no le corresponde. Este se presentd como uno de los
inconvenientes mas visibles en cuanto al orden respecta, tomando en consideracion la
gran cantidad de implementos que es utilizada por quienes efectlan cierta actividad en

el taller.

Los instrumentos o piezas solian ser colocadas sobre las maquinas o dejadas en
el suelo, zonas en las que dichos utensilios podrian: ser olvidados, ser dafiados, estorbar,
ocasionar caida, etc. Para lograr conseguir concientizacion frente a este problema se
necesitaron horas de arduo trabajo para que aquellos que hacian uso de los distintos sitios
de trabajo adquieran el habito de tomar ya sea un instrumento 0 una pieza y que sean
colocados en el mismo sitio en el que estaban dispuestos, sin que exista una excusa de

por medio.

+ SEISO-LIMPIAR

La tercera fase de la metodologia se trata de la limpieza, por lo que para continuar
con la implementacion se tuvo que realizar un proceso de aseo generalizado, ya que
muchas veces se ha creido que esta labor es un procedimiento superficial donde
unicamente se debe sacar el polvo a las maquinas o de limpiar los pisos, pero esta es una
operacion mucho mas compleja que eso, puesto que tiene que asociarse con la inspeccion
debido a que todo el taller debe ser revisado, para que de esta forma los equipos puedan
ser mantenidos en buenas condiciones y no puedan ser dafiados, fundamentalmente se

quiere que el trabajador disponga de comodidad fisica y bienestar mental.
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Por lo que se puede argumentar que la limpieza es una particularidad que tiene
que ser entendida y desempefiada de manera cabal por los delegados a la limpieza. Este
aspecto exige que el empleado o quien haga uso de las maquinas efectué una para
mientras ejecuta sus actividades para limpiar el puesto de trabajo. Es aconsejable que
esta tarea se establezca unas dos veces en tanto se da el turno, una de ellas a la mitad del
turno y la otra al final del mismo. Haciendo esto en la siguiente jornada laboral se tendra

el puesto de trabajo limpio y ordenado.

Para esta fase se empezd impartiendo el habito de la limpieza en los
colaboradores, de tal manera se le dio un giro de 180 grados a la imagen del taller.
Partiendo de esta nocidn o de este hecho, se procedio a capacitar al personal en relacién
a esta fase, precisandoles que es necesario que exista el compromiso tanto gerencial
como operativo para que el proceso de implementacion prosiga y pueda mantenerse la

metodologia.

El punto central que se presentd en la preparacion o la capacitacion del personal
fue la explicacion del posterior paso de la implantacion, el cual es la limpieza, no
obstante, no se presentaron mayores inquietudes y el personal se sintié motivado ya que
consideraron que en la presente etapa no existia demasiada dificultad y que el objetivo

podria cumplirse con facilidad.

Planificacién de la limpieza. Para implementar la etapa Seiso, primero se tuvieron que
definir equipos de trabajo para que el tiempo empleado para el proceso sea inferior. Del
mismo modo que se asigné a cada equipo conformado un lider, para que inspeccionen y

para que el proceso de limpieza siga su curso.
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Posteriormente se realizé la limpieza, con la ayuda de una lista de actividades la misma
que fue entregada a cada uno de los colaboradores y en donde se describieron las

actividades que tendrian que realizar.

Instrumentos de limpieza y preparacion. Al tener listo el listado de limpieza, era
necesario que los utensilios también estén listos para el proceso por lo que se prepararon
los instrumentos especificados en el plan, disponiéndolos en un lugar estratégico para
que fuesen escogidos rapidamente, las tareas sean realizadas diligentemente y que sean

retornados al mismo sito donde fueron tomados.

Implementacion del plan de limpieza. La implementacion de la limpieza empez6 con
listado o el plan de limpieza ya mencionado anteriormente. Aqui los lideres ademés de
identificar cudles eran las fuentes de suciedad hicieron que la lista fuese seguida a

cabalidad

lustracion 4.- Implementacion de Limpieza en area de Trabajo.
Elaborado por: Autor

Seiso es una fase de mucha importancia y siempre tiene que estar presente en el trabajo,
esta fase al igual que las anteriores no debe ser descuidada, razon por la cual a lo largo

de esta etapa fueron reforzadas las fases del orden y clasificacion.
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Por lo regular la etapa de la limpieza no necesita de bases tedricas o estructuras complejas
mas bien solo requiere que los empleados tengan interés y que cada uno de elementos
que constituyen el taller mantengan pulcro el sitio donde se desempefia laboralmente en

Optimas condiciones.

ANTES DESPUES

EmEES AL s :

e

llustracion 5.- El antes y el después de Implementar la Limpieza
Elaborado por: Autor

Una buena técnica para preservar cualquier artefacto en este caso las maquinarias y
herramientas es la limpieza, ya que con la limpieza se pueden prevenir los fallos de estas
por concentracion de particulas de polvo asimismo el deterioro de las mismas. Para lo
cual la persona que manipula las maquinas acogen un papel fundamental ya que, al tener
mayor contacto con los artefactos, conocen a ciencia cierta las condiciones de estas.
Motivo por lo cual que en la charla se enfatizo acerca de este aspecto a todo aquel que
emplea las maquinas el hecho de que tienen que limpiarlas, esto fue aplicado y revisado

a través de inspecciones y reportes diarios.

Para concluir con la etapa de la limpieza se puso en consideracion del taller un formato

para chequear las areas después de su correspondiente aseo.
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+ SEIKETSU-ESTANDARIZAR
Esta etapa es del estandarizado, es un proceder el cual ayuda a que las anteriores tres S
sean preservadas hasta que estos habitos se vean instaurados en el diario vivir de las areas

productivas de todo el taller.

Para la estandarizacion fue necesario especificar los elementos que componen cada area.
Al momento de referirse al termino estandar, quien o quienes pretendan constituirlo
deberan entender que este es un factor que decreta el modo o0 manera de como tienen que

efectuarse las cosas o de como tiene que estar algo.

Por lo cual la definicién y cantidad de componentes de los diferentes sitios de trabajo
permitira disponer de una norma con la que se establezca el orden en las &reas del taller.
Con lo mencionado se trata de decir que los elementos deben estar dispuestos en las areas
asignadas, a cualquier hora de las distintas jornadas laborales, en las cantidades
especificadas cumpliendo con las etapas anteriormente instauradas. Asi como puede ser

observado en el plano a continuacion:

3 Atril
1) Equipo
de oxicorte
de soldar

5 Biombo 4 Estibas

% 2 3 4 5
°
_. - E E —
Equipo Ata Estibas

Equipo Biombo
de exicorte de soldar

llustracion 6.-Estandarizacion del area de trabajo.
Elaborado por: Autor
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Luego de obtener planos para cada area, se organizaron dichas areas para hacer cumplir
el estandar. Para esto fue incluido dentro del proceso el equipo técnico, para que se
familiaricen con las normas que regiran en el lugar de ahora en adelante. De este modo
se inicio con la delimitacion de las bahias, luego de que fueron limpiadas en la etapa

previa, posteriormente pintadas para asi posicionar los elementos como se ha dispuesto.

La estandarizacion en si se trato del establecimiento de la cantidad de instrumentos y de
maquinaria indispensable para las bahias establecidas, de esta manera se podra combatir
los tiempos de parada, problemas hallados al iniciar los trabajos. A través de esta medida
lo que se tratd de conseguir, es un cambio en el proceso de entrega de los instrumentos,
dejandolo exclusivamente para aquellas ocasiones en que se den casos eventuales en los

que se requiera mas herramientas de las que cuenta cada area.

llustracion 7.-Ejecucion de acciones de limpieza
Elaborado por: Autor

+ SHITSUKE-DISCIPLINAR

Sin duda alguna esta es la etapa mas relevante de la implementacion de la metodologia
de las 5S. Ya que se conoce que lo que no es mantenido en el tiempo desaparece, y los
problemas que hayan sido solucionados surgiran nuevamente. Una vez que las cuatro

primeras etapas fueron aplicadas, llega el momento de infundir o desplegar un plan de

48



accion, reglas y un conjunto de estrategias con las que puedan ser preservados los

cambios que se han establecido gracias a las etapas anteriores.

La inspeccion y el seguimiento tanto del cumplimiento como del mantenimiento de la
técnica de las 5S se realizé por intermedio de formatos detenidamente elaborados. La
finalidad de las listas de chequeo de instrumentos es de responsabilizar al profesional o
quien se encuentre a cargo de las maquinas de los recursos con los que cuenta, de tal
manera se consigue tener el compromiso del trabajador, al hacerle comprender que el

cuidado sus herramientas de trabajo son su principal tarea.

El inicio de la etapa se presentd con una capacitacion, en la que primero se reviso el
personal implicado, luego fueron expuestas las diferentes perspectivas por parte de los
asistentes, conforme a la experiencia y a la implementacién de la metodologia y
finalmente con la explicacién de las actividades a realizarse en la fase y las aspiraciones

para con la etapa como:

e La constitucion de politicas de orden y aseo

e Asignacion de labores y trabajadores

e Incorporar las actividades de clasificacion, organizacién y limpieza en las labores
rutinarias

e Monitoreo y control.

En esta seccion se enfatizo la relevancia de la asimilacion y el cumplimiento de los
estandares establecidos para mantener la metodologia, 1o que es Unicamente posible si

se tiene el compromiso de todo el conjunto. Por Gltimo, se dieron las gracias por la
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intervencion y constancia dada en el programa y la administracion se vio satisfecha por

lo logrado.

Constitucidn de politicas de orden y aseo. La clave para poder mantener lo conseguido
en las fases previas es el establecimiento de estandares de orden y de limpieza, debido a
lo cual se constituyeron politicas de trabajo que colaboraron a sostener la técnica

implantada.

Todas las politicas fueron constituidas por el administrador en cooperacion con el
personal de la institucion para viabilizar su entendimiento y el consentimiento, con el
objetivo de que los trabajadores tomen conciencia de que puede presentarse un mejor
modo para desarrollar sus actividades en el interior de un ambiente de labores limpio,
ordenado y seguro. Y para que todos conozcan de las politicas estas fueron publicadas

en una cartelera mencionando que:

Todos tienen la responsabilidad de conocer, informar y aplicar las disposiciones

dadas en el programa 5S de mejoramiento.

e Todos tendran la misién de conservar y hacer que el ambiente de labores se
encuentre limpio y ordenado en correspondencia al programa 5S de
mejoramiento.

e La organizacion, el orden y la limpieza tienen consideradas como actividades
habituales no como agregadas.

e Ellider sera la persona responsable de que la metodologia sea mantenida en cada
grupo de trabajo.

o El administrador del taller es el responsable de que el programa de las 5S sea

conocido por todos los operarios. Se mantendra vigilando al personal para que la

técnica consiga el éxito
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e Todo el personal indistinto a la metodologia debera capacitado para que se
familiarice con la técnica, si se trata de alguien cuya funcion seré temporal, esta
tendré que acogerse a las politicas ya establecidas.

e Cada trabajador u operario tendrd que entregar su puesto de trabajo en dptimas
condiciones (limpio y ordenado).

e Las herramientas e instrumentos tendran que permanecer en los sitios dispuestos,
para conservar la integridad de las herramientas y de los operarios, ademas para
que las actividades puedan realizarse con fluidez.

e Mesas, paredes, estantes se deberan mantenerse apropiadamente limpios y
pintados.

e Las lineas delimitadoras de espacios de operacion, transito de personas y

maquinas tendran que mantenerse perfectamente visibles.

Asignacion de labores y trabajadores. La creacion de cuadrillas de trabajo y la delegacion
de responsabilidades, facilitaran el cumplimiento de las tareas, asi mismo incrementara el
compromiso y la intervencion activa de todos los que conforman los diversos equipos

construidos.

Para la puesta en marcha de este punto, fueron considerados los equipos de trabajo que se
constituyeron en la fase de limpieza, dsea se dispuso de dos equipos, en los que sus lideres

supervisaron que los integrantes de los quipos cumplieran con sus funciones.

Incorporar las actividades de clasificacion, organizacion y limpieza en las labores
rutinarias. Para poder dar seguimiento a las actividades que fueron puesta en ejecucion, es
necesario que las fichas de chequeo se realicen de manera continua, puesto que lo ideal es

que todo se mantenga en perfectas condiciones para que asi pueda ser conservado.
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Monitoreo y control. Es fundamental que los procedimientos que fueron estandarizados se
conviertan en un habito, ya que de tal manera se podra hacer que los beneficios adquiridos

por las fases implantadas se conserven por largos periodos de tiempo.

Dicho esto, se debe hacer un seguimiento de las implementaciones dadas en el taller en un
periodo menor a 60 dias, donde se necesita que el gerente y los trabajadores sean participes,
siendo necesario una serie de reuniones que se focalicen en valorar la situacion de la
metodologia que ha sido puesta en practica. Para que el desarrollo de la metodologia no se
vea afectado se tendran que ejecutar diariamente inspecciones y verificaciones visuales

durante el tiempo que ha sido estipulado anteriormente.

3.3. Evaluacion de la Metodologia
3.3.1. Evaluacion del SEIRI

En el transcurrir y en la evolucién de la etapa Seiri, se percibié interés por parte del
personal, tanto en el reconocimiento de los objetos e instrumentos necesarios como en el
instante de colocar las tarjetas, lo que permitié que la fase fuese ejecutada en el tiempo

implantado consiguiendo el objetivo pretendido.

3.3.2. Evaluacion del SEITON

La implementacién de esta fase y su desarrollo, se cumplié exitosamente ya que hubo total
compromiso y gestion por parte de la direccion en la consecucion de recursos indispensable
para que la metodologia se dé fluidamente. La direccién y los operativos se vieron
satisfechos con las demarcaciones efectuadas, ya que se evidenciaron mejoras internas en el

taller gracias a la caracterizacion de las areas y vias de desplazamiento o circulacion.

3.3.3. Evaluacion del SEISO
El método de la limpieza para el taller industrial de la Universidad Estatal de Milagro

se llevo a cabo sin ningun tipo de novedad, puesto que esta es una actividad que no presenta
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un nivel de dificultad elevado y se encuentra dentro del diario vivir de todas las personas

siendo asi que para la ejecucion de la misma se presento gran empefio.

La aplicacion del mapa 5S, permiti6 que fueran delegadas las obligaciones para los
trabajadores con mayor facilidad, para que de tal manera el orden y la limpieza sea mantenida

como una cultura.

La conclusion de la etapa de la limpieza se da con el requerimiento del manejo de formatos
para que pueda ser mantenido el control y la inspeccion de la limpieza en los componentes

en general y que estas inspecciones de realicen cada vez que se haga el aseo.

Checklist 5S
Taller Industrial
Evaluador: Puntuacién Anterior: | Puntuacién Actual: | Fecha
Ponderaciones: 0= muy mal, 1= mal, 2= regular, 3= bueno y 4= muy bueno
5S | Punto de revision Criterio de Evaluacién 0O (1 |2 |3 |4
1.-Materiales  y/o | No se almacenan materiales y/o X
piezas pieza innecesarios.
2.-Maquinas  y/o | No hay maquinas y/o equipos que X
Z | equipos no se estén utilizando
8 3.-Herramientas Todas las herramientas se usan X
e regularmente
E 4.-Criterios de | Existen criterios para determinar X
& | clasificacion lo que es necesario y lo que no lo
< es.
O | 5.- Tratamientos de | Existen criterios claros para tratar X
elementos los elementos necesarios e
innecesarios
PUNTUACION DE CLASIFICACION 13
6.-Indicadores de | Cada area estd marcada con X
localizacion indicadores de lugar
7.- Indicadores de | Los componentes estan X
— | componentes claramente etiquetados
'-5 8.-Indicadores  de | Existen indicadores de stock X
o | cantidad maximo y minimo
O [9--Lineas de | Las areas de paso, operacion y X
division trabajo se encuentran marcadas
10.-Herramientas Las herramientas poseen un lugar X
claramente especificado
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PUNTUACION DE CLASIFICACION 15
11.-Pisos Los pisos estan libres de basura,
agua, aceite, etc.
12.-Méaquinas y/o | Las maquinas y/o equipos se
equipos encuentran  limpias/libre  de
< aceite
N | 13.-Limpieza con | Se realiza inspeccion de equipos
o | inspeccion junto con mantenimiento
= | 14.- Se unas un sistema de rotacion
—! | Responsabilidades | para la limpieza
para limpieza
15.-Limpieza Limpiar es una actividad habitual
habitual
PUNTUACION DE CLASIFICACION 15
16.-Asignacion de | Se realizan claras asignaciones
tareas 3S’s de tareas de clasificacion, ordeny
limpieza
g | 17- Se tiene establecido X
O | Procedimientos procedimientos de trabajo claros
f\il y actuales
x | 18.- Control visual | Es facil distinguir una situacion
<DE normal de una anormal
Z | 19.-Plan de | Se  planean  acciones de
,i: mejoramientos mejoramiento sobre las fuentes
4 de suciedad
20.- Mantenimiento | Existe un sistema para mantener
de las 3S la clasificacion, orden y limpieza
PUNTUACION DE CLASIFICACION 15
21.-Condiciones Las herramientas, equipos Yy/o X
5S’s materiales son devueltos
inmediatamente a su respectivo
lugar de trabajo
22.- Evaluaciones | Los ambientes son evaluados
periddicamente.
23.- Correccion de | Se toman acciones inmediatas
anormalidades cuando se encuentran
condiciones anormales
24.- Todos los procedimientos de
<Z‘: Procedimientos trabajo son  conocidos y
_ respaldados
% 25.-Reglas y | Todos las y los reglamentos son
» | reglamentos cumplidos estrictamente.
0o PUNTUACION DE DISCIPLINA 17
TOTAL 75

Tabla 5.- Checklist 5S luego de implementacion

Elaborado por: Autor
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Luego de aplicar el Checklist 5S, los datos fueron tabulados y se pudo observar que mediante
la implantacion de la metodologia se presentd un incremento significativo en relacion a

cuando se realizaban las actividades sin la aplicacion de esta técnica.

Asi mismo se ha podido analizar que la fase con mayor aplicacién en el area se trato de la
clasificacion, esto se debe a que efectud un eminente trabajo con respecto a la eliminacion

de objetos dispensables lo que ofrece un panorama mas ordenado y limpio.

Con respecto a las fases restantes, se pudo observar que presentan una valoracion similar,
dicho en otras palabras, el estado del taller de manera general se encuentra equilibrado en

correspondencia a la metodologia de mejora 5S.

La valoracion del taller de la Universidad Estatal de Milagro al tener aplicada la metodologia

de la 5S adquiere un nivel de 75%

Porcentaje Porcentaje
Fase 5S Calificacion Maximo respecto al Total !
maximo
Clasificacion 13 20 65% 13%
Orden 15 20 75% 15%
Limpieza 15 20 75% 15%
Estandarizacion 15 20 75% 15%
Disciplina 17 20 85% 17%
TOTAL 75 100 75%

Tabla 6.- Tabulacion Final de las 5
Elaborado por: Autores
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CONCLUSIONES

Por intermedio de la investigacion, el proceso de la metodologia y la implementacion de la

misma se puede concluir que:

Que le metodologia de las 5S, es el acceso a la excelencia y es importante que las
diferentes organizaciones puedan entender que para distinguirse como una
institucion sostenible en el tiempo es esencial expandirse y acoger filosofias de
trabajo que ayuden a tener mejoras en los procesos y que les pueda brindar al personal
condiciones de trabajo eficientes.

Aplicar la metodologia de las 5S como un caso particular, permitié hacer un
discernimiento acerca despliegue que tiene que efectuar una organizacion que
requiera de su implementacion en cuanto a recursos monetarios y la responsabilidad
del personal. La empresa que considere a la metodologia 5S como una alternativa
debera tener presente que esta técnica es de persistencia y esfuerzo, que si el capital
humano (trabajadores-dirigentes) no es constante el éxito serd algo dificil de
alcanzar.

Una empresa que implemente la metodologia de las 5S, podré enfrentar distintos
desafios, uno de ellos es la comprension que hay que tener hacia las ideas y criterios
que seran aplicados, puesto que es dificil crear consciencia con respecto a un
pensamiento que puede fijarse en diversos niveles de una institucion, cuando dichos
conceptos no han sido entendidos por los administrativos. Por tanto, es esencial que
los altos mandos sean el ejemplo y muestren que la consecucion de las metas
propuestas es una tarea conjunta.

Cada una de las fases de la metodologia tiene mucha relevancia y tienen que ser

realizadas de manera cuidadosa, involucrando netamente al trabajador,
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transmitiéndole de forma clara cuales son los objetivos que se desean lograr a traves
de la filosofia.

Gracias a la implementacion de las 5S dada en el taller, se determino que el trabajo
en grupo presenciado en las diferentes etapas fue factor determinante en los
beneficios que se percibieron luego del programa.

Para poder garantizar que la metodologia se mantendrd a través del tiempo, la fase
final de la filosofia debe estar bien establecida y apoyada por la parte administrativa
para que de esta manera las cuatro primeras fases sean aplicadas diariamente y se
conviertan en un habito creando mejorar en todos los aspectos.

Se consiguié mostrar una forma de aplicacion correcta de la filosofia de las 5S,
considerando las condiciones iniciales del taller y los diversos factores que se
mostraban como condicionamientos de la técnica. Frente a lo cual puede concluirse
que la metodologia de las 5S no Unicamente mejora la apariencia de la organizacion,
a través de la limpieza y del orden, sino que puede brindar muchos beneficios.

La metodologia de la 5S, admite que los procesos productivos se vuelvan mas
competentes permitiendo ser responsable con el medio ambiente. A la vez consiente
que la salud de los trabajadores y su seguridad pueda ser mejorada gracias a la
eliminacién factores generadores de riesgos.

Las 5S colaboran en que la fluctuacion productiva sea cada vez mas optima,
disminuyendo los costos, los doble procesos y desechos, consiguiendo de mayores

potenciales en el mercado (competitividad) e incrementar los beneficios.
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RECOMENDACIONES

En base a las observaciones efectuadas en el transcurso de la investigacion se puede
recomendar que:

e Antes de realizar la implementacién de cualquier tipo de metodologia, es aconsejable
informarse acerca de la misma ya que si la empresa u organizacion no presenta los
recursos que requiere la filosofia, esta no llegara al objetivo que se desea.

e Al implementar la metodologia es recomendable que toda la organizacion vaya por
el mismo sentir, administracion y operativos deben tener claros los objetivos para
con la metodologia.

e Para que la metodologia siga el curso correspondiente, el lider siempre tendrd que
estar al tanto de lo que sucede en el taller y tendré que hacer respetar los lineamientos
establecidos, en caso de gue este se encuentre ausente se aconseja buscar un sustituto
que pueda sobrellevar la situacion en todas las etapas de la metodologia.

e Finalmente se recomienda ser constante ya que si el habito es detenido todo el

esfuerzo y recursos pueden perderse, tirando todo el trabajo que se all& efectuado.
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