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RESUMEN

El presente proyecto se realizé sobre la empresa XYZ, particularmente en la division dedicada a
la elaboracion de papel absorbente, sobre la cual se identificd la existencia de problemas internos
principalmente relacionados con la falta de estandarizacion y disciplina para llevar a cabo las
actividades internas de forma organizada y ordenada, aspectos que incidieron de manera negativa
sobre la productividad de la empresa. En este caso, se determin6 como objetivo general el
disefiar una propuesta de mejora mediante la aplicacion de la metodologia 5S en la empresa XYZ
dedicada a la fabricacion de papel absorbente en la ciudad de Guayaquil. Se trabajé con un
enfoque de investigacion mixto y un estudio de tipo descriptivo, lo que permitio recabar la
informacion necesaria respecto a la forma en que se llevan a cabo los procesos a nivel interno en
el area de produccion de la empresa XYZ y las acciones que llevan a cabo el personal. Asi
mismo, como eje central del proyecto se trabajé con la metodologia 5S, la cual consistio en la
aplicacién de una serie de procedimientos orientados a alcanzar un estado organizacional
adecuado a partir de las dimensiones relacionadas con la organizacion, el orden, la limpieza, la
estandarizacion y la disciplina; las cuales a su vez aportaron con la mejora del area seleccionada.
Como instrumentos para el levantamiento de la informacion se trabajo con la encuesta dirigida al
personal y la observacion ejecutada mediante la aplicacion de una lista de cotejo. Los resultados
obtenidos evidenciaron que el nivel de cumplimiento de los pardmetros basados en las 5S en la
empresa XYZ es del 26%, ademas no se habian implementado medidas para garantizar la
estandarizaciéon de los procesos y para promover la disciplina en el personal, aun cuando se
detectaron falencias a nivel de orden y organizacion. Con base a los hallazgos encontrados se

disefid la propuesta y un plan de capacitacion dirigido al personal.

Palabras Claves: Metodologia 5S, productividad, organizacion, orden, limpieza,

estandarizacion, disciplina.
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ABSTRACT

The present project was carried out on the company XYZ, particularly in the division dedicated
to the production of absorbent paper, on which the existence of internal problems was identified,
mainly related to the lack of standardization and discipline to carry out internal activities in an
appropriate way organized and orderly, aspects that had a negative impact on the productivity of
the company. In this case, the general objective was determined to design a proposal for
improvement through the application of the 5S methodology in the XYZ company dedicated to
the manufacture of absorbent paper in the city of Guayaquil. We worked with a mixed research
approach and a descriptive study, which allowed us to collect the necessary information
regarding the way in which the processes are carried out internally in the production area of the
XYZ company and the actions that they carry out the staff. Likewise, as the central axis of the
project, the 5S methodology was used, which consisted of the application of a series of
procedures aimed at achieving an adequate organizational state based on the dimensions related
to organization, order, cleanliness, standardization and discipline; which in turn contributed with
the improvement of the selected area. As instruments for gathering information, we worked with
the survey addressed to the staff and the observation carried out through the application of a

checklist. Based on the findings found, the proposal and a training plan for staff were designed.

Keywords: 5S Methodology, productivity, organization, order, cleanliness,

standardization, discipline.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Capacitacion: La Capacitacion es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion
de ciertos conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de las personas y
de la organizacién a la que pertenecen. La capacitacion es una herramienta que posibilita el
aprendizaje y por esto contribuye a la correccion de actitudes del personal en el puesto de trabajo
(Merchan, 2018).

Capital: EI capital es uno de los factores productivos (junto al trabajo y la tierra). En
general, el término se utiliza para designar una cantidad de dinero que puede prestarse o
invertirse (Real Academia Espafiola, 2021).

Empresa: unidad de organizacion dedicada a actividades industriales, mercantiles o de
presentacion de servicios con fines lucrativos, Una empresa es una organizacion de personas y
recursos que buscan la consecucion de un beneficio economico con el desarrollo de una
actividad en particular. Esta unidad productiva puede contar con una sola persona y debe buscar
el lucro y alcanzar una serie de objetivos marcados en su formacion (Sanchez, 2015).

Entorno: conjunto de caracteristicas que definen el lugar y la forma de ejecucién de una
aplicacion (Real Academia Espafiola, 2021).

Metodologia: conjunto de métodos que se siguen en una investigacion cientifica o en una
exposicion doctrinal (Real Academia Espafiola, 2021).

Organizacién: Una organizacion es una asociacion de personas que se relacionan entre si
y utilizan recursos de diversa indole con el fin de lograr determinados objetivos o metas (Roldan,
2017).

Situacién: Conjunto de factores o circunstancias que afectan a alguien o algo en un
determinado momento (Real Academia Espaiiola, 2021).

Socializacién: La socializacion es un proceso del individuo y un proceso de la sociedad.
Por tanto, son dos procesos complementarios en su meta final, pero distintos en su origen,
intereses, y mecanismos de actuacion. Uno es el interés de la sociedad y otro el del individuo
(Suria, 2016).

Valor: Elvalores una cualidad que confiere a las cosas, hechos o personas

una estimacion, ya sea positiva o negativa (Pérez y Gardey, 2021).
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INTRODUCCION

A nivel mundial, en las Gltimas décadas se ha evidenciado un incremento sostenido de los
niveles de competitividad de las empresas del sector industrial, esto atribuido a diversos factores
entre los que se destacan: el aumento del nimero de empresas, consumidores méas informados
que demandan productos de mayor calidad, la constante innovacion y tecnificacion de los
procesos productivos, entre otros aspectos que generan la necesidad de que las industrias
implementen mecanismos internos que no solo les permita desarrollar productos con
caracteristicas diferenciadoras que satisfagan las demandas de sus clientes, sino que ademas les
conduzcan a ejecutar procesos mas eficaces y eficientes, que podrian traducirse en mayores
indices de productividad, menores costos asociados y mejores resultados finales (Espinoza &
Pérez, 2017).

La industria papelera, a lo largo de los afios se ha considerado como una de las mas
relevantes para la economia mundial debido a la diversa variedad de productos que elabora; sin
embargo, durante el Gltimo periodo se ha visto afectada por las condiciones externas
relacionadas con la pandemia de COVID-19. Segun el reporte presentado en la revista
economica Ekos Negocios (2021), “Si bien este sector, a escala global, ha representado un
desarrollo constante, en 2020 su dinamismo se redujo frente a 2019 (p. 3). Esta situacion se vio
reflejada en la caia del -7.55% de las importaciones y -7.64% de las exportaciones mundiales de

productos de esta categoria.

Ante estos escenarios y debido a las restricciones que se implementaron durante los
primeros meses de la pandemia en relacion a las medidas de distanciamiento y el control de
aforos, se registrd una disminucion sobre los niveles de productividad de gran parte de las
empresas industriales (Weller, 2020). En contraste, se ha incrementado la demanda de productos
de papel como: papel higiénico, papel absorbente, pafiuelos desechables de papel, entre otros, ya
que en el contexto actual se consideran insumos esenciales para mantener la higiene personal y
para la limpieza de las superficies. En consecuencia, luego de la flexibilizacion de las medidas
restrictivas, las industrias han debido implementar mecanismos para lograr un incremento

eficiente de la productividad; sin embargo, no todas las empresas han logrado recuperarse luego



de la afectacion experimentada a raiz de la paralizacion parcial de sus actividades productivas
(Lop, 2020).

Particularmente en el caso de Ecuador, la industria papelera se ha ido desarrollando de
manera sostenida, lo que le ha permitido a este sector ubicarse en el puesto 34 en el ranking
industrial que considera un total de 47 sectores productivos. En este caso, segun el estudio
desarrollado por la Corporacion Ecuatoriana para el Desarrollo de la Investigacion y la
Academia (CEDIA, 2020), “La industria de papel y carton tiene importancia dentro de la
economia ecuatoriana, sus derivados poseen gran participacion en el dia a dia de las personas, y

su encadenamiento es fundamental para diversas actividades y desarrollo de otros sectores” (p.

1).

La provincia del Guayas concentra el mayor porcentaje de participacion (51.5%) respecto
a las empresas industriales dedicadas a la produccion de papel y productos derivados entre los
que se encuentran las toallas de papel absorbente; cuya produccion no solo permite abastecer la
demanda de los consumidores internos, sino que ademas se destina para la exportacion.
Particularmente, entre los productos que registran mayores niveles de ventas se encuentran:
papel, cartdn, envases de papel/carton, productos de papel para uso doméstico y sanitario, segun
se muestra a continuacion:

Figura 1
Participacién por actividad en ventas locales de fabricacion de papel y productos
derivados (periodo 2018)

w Fabricacion de papel y carton ondulado y
de envases de papel y cartén

\
\\ .a*
10,0% w Fabricacion de pasta de madera, papel ¥
L canon
Fabricacion de articulos de papel y guata
de cefulosa para uso domestico, sanitano
15,6% 2

e higiénico

Fabricacion de articulos de papeleria y
otros articulos de papel y carton

w Fabricacion de papel revestido, recubierto

\ 2"3% o impregnado, papel rizado o plegado,
papel y candn compuesto, olros produclos

de la reeiabaracion de papel y cartdn base
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Con base a los registros estadisticos presentados por CEDIA, los productos de papel de
uso domeéstico, sanitario e higiénico (como los papeles absorbentes), ocupan el tercer lugar segun
la participacion por actividad en ventas a nivel local, lo que pone en evidencia la importancia de
esta categoria de productos para el mercado ecuatoriano. En este caso, una de las compafiias
industriales que se dedica a este rubro es la empresa XYZ, la cual se encuentra localizada en la
provincia del Guayas y cuenta con una amplia trayectoria, lo que le ha permitido consolidarse y

ganar reconocimiento para su marca.

No obstante, al igual que otras compafiias de este sector industrial, la empresa XYZ ha
experimentado una afectacion a sus niveles de productividad y eficiencia del personal encargado
de la produccién de toallas de papel absorbente. Desde esta perspectiva, se han identificado
problemas a nivel interno que han llevado a la necesidad de desarrollar el presente proyecto,
mediante el cual se buscara proponer la implementacion de la metodologia 5S, para contribuir
con la mejora interna en el desarrollo de los diferentes procesos y corregir las fallas que
actualmente han provocado la falta de eficiencia y eficacia en la ejecucion de las diferentes

tareas asignadas al talento humano.

En este sentido, la metodologia 5S es un método de organizacion del espacio de trabajo,
cuyo objetivo es crear condiciones Optimas para realizar operaciones, mantener el orden, la
limpieza, el orden, ahorrar tiempo y energia. 5S es una herramienta de manufactura esbelta, cuya
filosofia se sustenta en que el orden y la limpieza constituyen la base esencial para alcanzar la
mejora interna, el incremento de los niveles de productividad y alcanzar una mayor calidad en la
produccién industrial (Pifier, Vivas, & Flores, 2018). Por lo tanto, con base a esta premisa el

presente trabajo se estructura a partir de los siguientes capitulos:

e En el primer capitulo se presenta la descripcion del problema de estudio, en el cual se
presentan los antecedentes que dan lugar a la investigacion, los objetivos del trabajo, la
importancia de su ejecucion y la delimitacion.

e En el segundo capitulo se presenta el marco tedrico, en el cual se realiza la revision de los
trabajos referenciales y el anélisis de las aportaciones realizadas por diferentes autores

sobre las variables relacionadas con el tema de estudio, que en este caso incluyen la



metodologia 5S, el tipo de procesos que se desarrollan para la produccion de papel
absorbente, las maquinarias que utilizan y su funcionamiento.

En el tercer capitulo se presenta la metodologia de la investigacion en la cual se detallan
los procedimientos, métodos, la poblacion de estudio y las técnicas que se aplicaran para
el levantamiento de la informacion.

En el cuarto capitulo se presentan los resultados obtenidos a partir de la investigacion
realizada, ademas de las acciones a ejecutarse para dar cumplimiento a los objetivos
establecidos.

Finalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones, ademas del listado de

referencias bibliograficas consideradas en todo el documento.



CAPITULO 1. EL PROBLEMA

1.1.Antecedentes

Como menciona Sanabria (2020). El desarrollo de la industria va a pasos agigantados,
pero a la vez lentos, existen tantos profesionales dedicados a la gestién empresarial pero no se
enfocan en conocer cdmo mejorar aspectos imprescindibles de la empresa sino en necesidades
maés 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.

La empresa XYZ a estudiar en el presente documento, es una industria de papel de
higiénico personal ubicada en la ciudad de Guayaquil dedicada a la elaboracion de productos de
papel sanitario, la organizacion mencionada muestra estar comprometida con el entorno natural,
la formacion y labor responsable, para acatar con la demanda de los clientes.

La empresa XYZ es una empresa privada que busca ser una empresa productiva, pero
para lograr esto es necesario corregir los problemas que puedan presentarse en la actualidad,
mediante una visita al sitio se pudo comprobar que el entorno de trabajo posee un alto nivel de
desorganizacién, falta de orden en los equipos que se maneja e inadecuado mantenimiento de las
maquinarias usadas, esto se vuelve un conflicto a nivel de ingenieria industrial, lo cual causa
pérdida de tiempo, la falta de luz en las areas de trabajo también es un problema latente todo
esto demuestra que existe un ambiente desfavorable.

Adicionalmente se pudo detectar que esto influye en el clima laboral, afectando
directamente en el animo de los trabajadores que no muestran interés y no presentan iniciativa de
mejorar ante las situaciones presentes en la empresa, ya que se identificd espacios reducidos en
areas como bodega y limitaciones en la infraestructura fisica de la empresa.

El entorno laboral tiene que ser considerado como una estrategia empresarial para lograr
que los trabajadores se identifiquen con los objetivos organizacionales y sobre todo que puedan
llegar a cumplir sus propios objetivos, logrando que el ambiente de trabajo sea seguro y
confortable demostrando calidad y calidez en el mismo (Sanabria, 2020).

Para una empresa, los resultados son lo méas importante por lo cual se deben cumplir con
ciertos estandares altos por lo que el rendimiento del personal debe ser al cien por ciento y los
factores que se detallan alteran la productividad de los trabajadores.



Trabajar en un area desordenada puede originar numerosos accidentes, golpes, caidas,
dafios en maquinarias 0 materiales. Esto se produce por la incorrecta ubicacién de materiales o

por la acumulacién de material sobrante o desperdicio.

1.2.Importancia y alcances

Para cualquier empresa es sumamente importante la calidad de sus productos dado que
hay que cumplir con los requerimientos para satisfacer las necesidades del consumidor o cliente.
Esto puede verse afectado por omitir ciertas variables, en la empresa XYZ, se pudo determinar

una serie de conflictos que limitan su adecuado funcionamiento como son:
a) La falta de mantenimiento a los equipos industriales.
b) Limitados espacios para el desarrollo de las actividades.

C) La mala comunicacion, el desorden, falta de limpieza.

Otros de los aspectos mas importantes es la productividad ya que de esto depende los
ingresos que la empresa pueda tener, si logramos aumentar la productividad reduciendo costos y
tiempos como consecuencia aumentaran los ingresos y esto a su vez se convertira en mejoras
para la empresa y mejores condiciones de trabajo.

La importancia de este proyecto es aumentar la productividad y aumentar la calidad de
los productos elaborados, sin descuidar ninguno de los aspectos, para tener mejores rendimientos
en la empresa XYZ, se pretende implementar procesos que fomenten el adecuado uso de la
materia prima reduciendo tiempos en el desempefio laboral, esto nos ayudaria a optimizar
tiempo, energia y capital, por eso es importante la aplicacion de los conocimientos adquiridos en
la carrera de ingenieria industrial debido a que mediante la aplicacion de ciertos procesos

técnicos se puede facilitar la implementacion de metodologias como la 5s.

1.3.Delimitacién

El proyecto se delimita en la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la
empresa XYZ perteneciente al sector industrial, la cual se encuentra localizada en la ciudad de
Guayaquil, en la cual existen una serie de limitantes como la falta de comunicacion, limitado

espacio, conflictos en la producciéon y poco mantenimiento a la maquinaria; lo que provoca un
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mal ambiente de trabajo impidiendo el adecuado desempefio del personal. Cabe sefialar que para
el desarrollo del proyecto se contempla un periodo de seis meses a partir de la aprobacion del
tema.

1.4. Formulacion del problema

¢La implementacion de una propuesta de mejora mediante la aplicacion de la
metodologia 5S en la empresa XYZ dedicada a la fabricacion de papel absorbente contribuira a
la mejora de la eficiencia y la eficacia en el desarrollo de las actividades productivas?

1.5.0bjetivo general

Disefiar una propuesta de mejora mediante la aplicacion de la metodologia 5S en la
empresa XYZ dedicada a la fabricacion de papel absorbente en la ciudad de Guayaquil.

1.6.0Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de las falencias existentes en la division dedicada a la produccion
de papel absorbente de la empresa XYZ.

e Realizar un cuestionario diagndstico de la aplicacién de las 5S con los trabajadores de la
division dedicada a la produccién de papel absorbente de la empresa XYZ.

e Hacer un analisis FODA en la divisién dedicada a la produccion de papel absorbente de
la empresa XYZ para la evaluacion de la capacidad de respuesta ante el proyecto de la
metodologia propuesta.

e Proponer alternativas de mejora y posibles soluciones usando la metodologia 5S.

e Capacitar al personal de la division dedicada a la produccién de papel absorbente de la

empresa XYZ acerca de la metodologia 5S propuesta.



CAPITULO 2. MARCO TEORICO
2.1. Estado del arte

En este acépite se exponen los trabajos de referencia que se identifican bajo un contexto
similar al desarrollo del presente proyecto, para lo cual se consultaron a través de repositorios de
universidades nacionales y otros paises a fin de estructurar con referencias variadas y sobre todo
de validez cientifica el presente estado de arte, considerandose para ello un rango de 5 a 10 afios
de antiguedad de estos proyectos referentes.

De la informacion de referencia considerada, se identifica el proyecto de Céardena e
Yzaguirre (2020), el cual se tituld “Aplicacion de las 5S para la mejora de la productividad en el
area de produccion de la empresa Emcapsac S.A.C., Villa El Salvador, 2020” socializada desde
la universidad César Vallejo de la ciudad de Bogota, la cual surgio a partir de la identificacion de
problemas ligados a la baja productividad dentro del area de produccion la deficiente
organizacion y limpieza, inadecuada ubicacion de las, herramientas, entre otros, por ello, el
objetivo general que establecieron estos autores fue el determinar como la aplicacion de las 5S
mejora la productividad en el area de produccion de la empresa Emcapsac S.A.C., Villa El
Salvador, 2020.

A nivel metodoldgico estos autores se basaron en un estudio de tipo aplicada y disefio
experimental/cuasi-experimental, teniendo en consideracion como individuos de estudio a los
trabajadores de esta organizacion, especificamente a los que se desenvuelven dentro del area de
produccion de carton. En lo que respecta a la técnica de recoleccién de datos que emplearon fue
la observacion.

Los principales resultados que se obtuvieron de esta investigacion a nivel interno
reflejaron que al aplicar esta metodologia 5S, la productividad de esta empresa mejoré en un
30.1%, asi como la eficiencia en 14.5% vy la eficacia en un 14.4% del area lo que se evidencia la
significativa influencia para bien de este tipo de herramientas o0 metodologias ante problematicas
persistentes en organizaciones de este tipo.

Otro de los proyectos que se considerd fue el elaborado por Puentes (2020), “Aplicacion
de las 5'S para la estandarizacion de actividades en la papeleria La Nueva Pantera E.U.”, la cual

se publicod desde la Universidad Distrital Francisco José de Caldas, teniendo como punto de



partida una problematica identificada desde una observacion preliminar donde la carencia de
estandarizacién y organizacion de varios procesos han jugado en contra a esta empresa.

Sobre lo previamente expuesto Puentes (2020) establecid que el objetivo general se
basaria en implementar la Metodologia 5°s en la empresa La Papelera Nueva Pantera E.U. donde
le permita identificar, controlar y estandarizar cada una de las actividades operativas. A nivel
metodoldgico, este autor se centrd en la aplicacion de un método experimental, tipo de
investigacion descriptiva, enfoque cualitativo y cuantitativo, esto con el objetivo de establecer un
antes y un después de la aplicacion de este tipo metodologia en esta organizacion, asi como
teniendo en consideracion que fue importante efectuar un analisis a profundidad sobre lo que
acontece esta.

De igual manera el autor en el apartado de la propuesta estructurd todo lo que conllevaria
la aplicacién de la metodologia 5s, que consistio en un diagndstico posterior a los resultados de
primarios obtenidos, organizacién de los equipos de trabajo, clasificacion de los elementos
importantes para este tipo de propuesta, establecimiento de una organizacién de documentos y
registro de actividades. Las conclusiones mas significativas que se evidencian de este proyecto
se centran en que aun con la implementacion de este tipo metodologia, si bien se perciben
mejoras evidentes, aln se requieren en determinados casos la consideracion de planes de

contingencia y un control a largo plazo.

En este caso, otro de los trabajos que se toma como referencia es el desarrollado por
Durango y Montesdeoca (2021), “Propuesta de uso de la metodologia 5S para negocio de
papeleria y suministros de oficina “La Sociedad” de Guayaquil, Ecuador”. En esta investigacion,
las autoras identificaron como problema de estudio la falta de organizacion y el inadecuado
manejo de los espacios de trabajo en la empresa seleccionada como objeto de estudio, aspectos
que afectaron de manera negativa el desarrollo de las actividades productivas por parte del
personal. Ademas, debido a la cantidad de inventario que maneja la compafiia, se detectaron
condiciones inadecuadas en el area de bodega, particularmente respecto al orden y la limpieza de

la zona.

Ante estos escenarios adversos, las autoras llevaron a cabo un estudio de campo,
considerando como poblacién de estudio al personal de la compafiia a quienes les aplicaron una

encuesta para conocer su percepcion respecto a la problematica identificada y conocer las



acciones que realizan en relacion a la organizacion y limpieza de los espacios de trabajo. En este
caso, Durango y Montesdeoca (2021) propusieron la implementacion de la metodologia 5S como

alternativa de solucion a la situacion problémica suscitada en la empresa “La Sociedad”.

Cabe sefialar que para lograr una adecuada implementacién de la metodologia
seleccionada, las autoras disefiaron un manual de procedimientos en el cual describieron de
forma detallada las acciones que debe ejecutar cada uno de los trabajadores para garantizar el
Optimo funcionamiento interno, entre las medidas implementadas se incluyeron mecanismos para
realizar una adecuada clasificacion del inventario, procesos de ordenamiento del area de
almacenamiento, procesos para la limpieza de cada estacion de trabajo, medidas para garantizar
la correcta ejecucién de los procesos detallados, medidas de bioseguridad, y medidas de

mantenimiento preventivo.

Por otra parte, se considerd6 como referente el trabajo realizado por Cortez y Segovia
(2019), titulada “Mejoramiento de la productividad de una empresa cartonera en el area de
mantenimiento mecéanico en base a la implementacion y desarrollo de la metodologia 5s”. En
esta investigacion, los autores realizaron una visita a la planta procesadora, con lo cual lograron

establecer un diagndstico inicial respecto a su funcionamiento.

Segun la observacion realizada por Cortez y Segovia (2019), los autores lograron
identificar la existencia de problemas de limpieza, inadecuada distribucion de los espacios,
materiales almacenados de forma desorganizada, maquinarias obsoletas y con problemas de
funcionamiento; estos aspectos habian incidido sobre los niveles de productividad del personal

por lo que sugirieron como alternativa de solucion la implementacion de la metodologia 5S.

En este caso, con base a la informacion obtenida, los autores disefiaron una propuesta
integral basada principalmente en la aplicacion de pardmetros para gestionar la limpieza, el
ordenamiento interno y la sefializacion, ademas realizaron la capacitacion del personal a fin de
que puedan implementar de forma adecuada las acciones de mejora sugeridas con la
incorporacion de la metodologia 5S. Para determinar el nivel de eficacia de las acciones
sugeridas llevaron a cabo el respectivo seguimiento, con lo cual lograron establecer que gracias a
esta metodologia se alcanzd un incremento del 12% sobre los niveles de productividad, aspecto

que significé una mejora colectiva respecto al desempefio de la empresa.
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2.2.Marco teorico referencial
2.2.1. Propuesta para la aplicacion metodologia 5 S

Segln Reyes et al. (2017), la metodologia de las "5S” se origina en Japon y liga la
orientacion de realizar tareas de las industrias japonesas en beneficio de estas por medio de
nuevos modelos de gestidn, en donde se centran en desarrollar en las personas que trabajan en
estas industrias el realizar sus tareas por medio del criterio de agilidad y simplicidad para
mejorar continuamente a través del aprendizaje que genera esta practica. El origen se las 5S, se
debe a la inicial de cada una de estas palabras que comprenden esta metodologia transcrita del
idioma japonés y se introduce por primera vez en los afios 60's dentro del Mejoramiento

Continuo o0 Gemba Kaizen.

La Calidad Total, Sistema Toyota de Produccion, Just-In-Time o Lean
Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total — TPM; Circulos de Control de Calidad; el
principio de mejora continua — KAIZEN, son aquellos métodos de trabajo en el cual introduce
nuevos conceptos en la gerencia de occidente, debido a que proponen como pensamiento el
mejorar continuamente en el trabajo a bajo costo en un sitio en éareas donde se pueda agregar
algun tipo de valor; es decir crear oportunidades de constante mejoramiento con recursos

limitados para poder brindar un valor agregado (Rojas y Salazar, 2019).

El objetivo que presenta esta metodologia es el desarrollo de un ambiente de trabajo
agradable, en donde el empleado se sienta seguro y pueda desempefiar las actividades designadas
de manera eficiente para alcanzar los estandares de calidad que se puede implementar en la
empresa por medio de este método (Jara, 2017).

Para Salazar et al. (2020), la metodologia "5 S™ se emplea como el primer paso hacia a
excelencia en cualquier campo empresarial. Es por eso que, los diferentes enfoques que presenta
esta metodologia contribuyen a alcanzar este objetivo y son: minimizar y optimizar diferentes
procesos como accidentes laborales, falla y reparacion de equipos, entre otros para asi aumentar
los niveles de satisfaccion del cliente y de la misma aumentar el autoestima y motivacion de los

trabajadores.
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Nava et al. (2017) expresan, la estrategia de las 5’S es aquel concepto orientado para

alcanzar diferentes metas en el trabajo como son:

e Mejorar el ambiente de trabajo por medio de la eliminacion de materiales no

necesarios y minimizando los hébitos negativos de aseo

e Crear condiciones adecuadas, en donde se aumente la vida util de los equipos,

herramientas y materiales por medio del permanente cuidado y monitoreo hacia

los mismos por parte de los trabajadores

e Promover el uso de elementos y herramientas de control para asi mantener el

orden los elementos que intervienen en el proceso de produccion

e Implantar programas de mejoramiento de produccion continuo

e Aumentar la conciencia, cuidado y conservacion de equipos y demas bienes de la

empresa para minimizar incidentes de indole laboral.

Seiri (Seleccionar — clasificar)

La primera S, Seiri (Seleccionar — Clasificar). Se refiere al poder que posee el trabajador

al momento de seleccionar herramientas, Utiles y articulos que explicitamente sean necesarios

para desarrollar las actividades establecidas en esa area de trabajo; es decir, se debe diferenciar

aquellos articulos que sean necesarios al momento de realizar procesos en el area de trabajo y

descartar a todos aquellos que no lo sean; esto se logra por medio del establecimiento de limites

al momento de seleccionar aquellas herramientas (Rojas Salazar, 2019).

Segln Lima (2019), esta etapa hace referencia a la eliminacion de todos aquellos

elementos innecesarios dentro del &rea de trabajo, asi se puede eliminar desperdicios Yy

aprovechar aquellos espacios de manera adecuada para mejorar la distribucion de los recursos

existentes en el area de trabajo en donde se debe:

Seleccionar lo necesario

Mantener lo que consideres necesario

Separar aquellos elementos que usas con frecuencia

Eliminar informacion que pueda ocasionar confusion al momento de
desarrollar las actividades dentro del area de trabajo

Aplicar estas normas en materiales tangibles como herramientas como

también en materiales intangibles como la informacion generada
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En este contexto, la metodologia 5S introduce un orden estandarizado en las diferentes
areas de la empresa y garantiza que este orden se desarrolle constantemente. Todas las
herramientas y equipos necesarios para llevar a cabo las diversas tareas asignadas al personal
tienen un estandar en el lugar designado. Para lograr el punto de organizacion deseado, el primer
paso que se debe seguir radica en deshacerse de todas las cosas que no son de utilidad para la

ejecucion de las actividades productivas (Socconini & Barrantes, 2020).

En este sentido, es recomendable realizar una revision exhaustiva respecto al contenido
dispuesto en todas las estaciones de trabajo y areas de almacenamiento con la finalidad de
identificar objetos inutiles. Todas las cosas que no se necesitan en el espacio de almacenamiento
se desechan o se almacenan en el lugar adecuado. Dado que en la mayoria de los casos existe una
gran cantidad de insumos que se desechan en el area de produccion, es importante tomar en
consideracion la separacion de residuos. El proceso de seleccion, segin lo manifestado por

Socconini y Barrantes (2020), consta de cuatro fases que incluyen:

1. Identificar el area de mejora: Se recomienda elaborar un listado respecto a los
articulos que se encuentran en cada area segun su naturaleza, por ejemplo: insumos
(materia prima, componentes, entre otros); objetos (herramientas, equipos,
maquinarias, entre otros), papeleria (documentos, manuales, facturas, entre otros).

2. Establecer los parametros o criterios de seleccién: Algunos criterios comunmente
utilizados incluyen el tipo de uso, el tiempo de uso, la necesidad de uso, la cantidad
de producto disponible, o la frecuencia de uso.

3. Clasificar los objetos seleccionados: Los objetos que en primera instancia no son de
utilidad, deben ser eliminados o confinados en un area de bodega.

4. Evaluar los objetos seleccionados: Los objetos que se consideren necesarios deberan
ser evaluados para determinar si existe un excedente, si se encuentran en buen estado

0 si son obsoletos, en cuyo caso deberan ser almacenados.

Sin embargo, cuando se trata de la eliminacion, el riesgo de seleccionar y eliminar
elementos de inadecuada podria suscitarse, por lo tanto se recomienda clasificar el objeto
correspondiente para una nueva clasificacion. En este caso, se puede categorizar los articulos,

herramientas e insumos dependiendo de su utilidad como cosas necesarias 0 innecesarias; 0 en su
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defecto se puede establecer una subcategorizacion dependiendo del nivel de uso, tomando en
cuenta articulos necesita encontrar de inmediato, qué articulos solo necesita ocasionalmente
(Jaume, Lorente, & Aldavert, 2018). En estos casos, se recomienda hacer uso de una
codificacion por color, que ayude a realizar una clasificacion mas eficiente, segun el ejemplo que
se muestra a continuacion:

Tabla 1
Codificacion por colores para la clasificacion de articulos

Objetos que no se utilizaran a corto,
mediano o largo plazo deberan ser
eliminados (reciclado)

Objetos innecesarios (reubicar) Objetos que pueden utilizarse a
mediano y largo plazo, pueden ser
reubicados en el lugar

correspondiente.

Objetos innecesarios (reutilizar) Objetos que no son de utilidad para
el propésito inicialmente dado, pero
que pueden utilizarse para otro fin.

Fuente: (Gonzélez & Manzanares, 2020)

Esto no solo crea mas espacio para las cosas importantes, sino que también aumenta la
claridad en cada una de las estaciones de trabajo y en el area en general. Un lugar de trabajo
despejado aumenta la eficiencia de los empleados que trabajan en él; como resultado, el
trabajador no siempre tiene que dejar de lado objetos que de todos modos no sirven para ningdn
proposito importante.

Seiton (Organizar)

La segunda S, Seiton (Organizar) consiste en organizar los diferentes elementos

clasificados previamente, de tal modo se facilite su ubicacion (Nava et al., 2017).

Segun Cala Ribero (2019), esta “S” busca disponer me manera ordenada todas aquellas
herramientas consideradas Gtiles en el “S” anterior de manera que se clasifique los diversos
elementos por su uso Yy disponerlos como corresponde para minimizar el tiempo de busqueda y el
esfuerzo que requiere cada elemento y disponer de una ubicacion determinada por medio de la

utilizacion de codigos.
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En este contexto, para garantizar la mayor eficiencia en el desarrollo de las actividades
diarias, es necesario establecer un orden sistematico para la colocacion de los diferentes
materiales, equipos, insumos entre otros articulos que se utilizan de forma regular, de modo que
el personal pueda encontrar de manera oportuna tales objetos, hacer uso de ellos vy
posteriormente almacenarlos en el mismo lugar. Es importante considerar que todas las
estaciones de trabajo deben mantenerse limpias al final de la jornada, sin que exista algin
elemento fuera de lugar ya que el enfoque principal de seiton es que todos los equipos se

mantengan siempre en el lugar indicado.

Segun Gonzélez y Manzanares (2020), “La organizacion y mantenimiento del orden y la
limpieza de un puesto de trabajo ayuda a las organizaciones a ganar en competitividad” (p. 36).
Habiendo separado lo importante de lo no importante, es necesario realizar la organizacion de los
elementos restantes en consecuencia. Para la implementacion de la segunda S, es preciso prestar
atencion a las necesidades especificas de cada estacion para realizar un arreglo sensato y eficaz,

de modo que se facilite su posterior acceso.

A fin de garantizar que este orden se mantenga, es recomendable utilizar marcas en
muchas areas, como por ejemplo elementos correspondientes a la produccién o el
almacenamiento, una de las técnicas aplicadas puede basarse en la sefializacion de los lugares
apropiados o marque las posiciones con marcos de colores (Socconini, 2021). Asi mismo,
existen otros criterios que pueden considerarse para realizar una buena organizacion, entre los

que se mencionan:

1. Ergonomia: El primer punto es la ergonomia, que decide el lugar adecuado del objeto,
en cuyo caso se recomienda tomar en consideracion las siguientes interrogantes: ¢ Qué
objetos se usan con mas frecuencia y dentro de qué rango deberian colocarse mejor en
el punto de almacenamiento?, ;se puede ver esto inmediatamente?, ;se puede lograr
con poco desperdicio?, ¢estd almacenado en el lugar correcto?

2. Factibilidad: El segundo punto es la viabilidad. ¢Son suficientes los tres
compartimentos del espacio de almacenamiento?, ¢se pueden juntar los
compartimentos para no desperdiciar demasiado espacio?, ;tiene sentido o0 es

necesario utilizar divisores o cajas adicionales?
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Seiso (Limpiar)

La tercera S, Seiso (Limpiar), La labor de limpieza es una de las fuentes de motivacion
para los empleados debido a que, si estos se desenvuelven en un ambiente limpio y acogedor,
este puede influir en su rendimiento (Yantalema, 2020)

La limpieza es considerada la actividad escenialo dentro del area de trabajo segun
Salazar et al. (2020), ademas el autor cosidera que se debe eliminar la causa de cualquier fuente
de contaminacion por medio de la integracion de la limpieza como actividad cotidiana para
disponer de un éarea organizada y limpia acorde con un ambiente de trabajo seguro y asi evitar a
su vez la contaminacion del producto en el proceso de elaboracion de la mano con la

prolongacioj de la vida util de las intalaciones y equipos encontrados.

De igual manera es posible determinar que a través de esta S, dentro de las
organizaciones destinadas a la produccion de bienes especificos, se generan algunos ventajas que

son significativamente favorables, entre estas ventajas destacan por ejemplo:

e La limpieza de las maquias y equipos que son fundamentales para el proceso de
produccién, asegurando de esta manera que cada lote de producto tenga las
caracteristicas esperadas para ser posteriormente despachadas y distribuidas a los
canales de ventas y clientes finales.

e Mitigar accidentes producto de la desorganizacion de materia prima, materiales, e
insumos en general que se empleen 0 no en el proceso productivo, esto, precisamente
se justifica debido a que al existir materiales depositados en cualquier lugar dentro del
area de produccion podria desencadenar a que algun operario se tropiece, resbhale o
golpee.

e Mitigar las averiaciones técnicas en las maquinas y todos los equipos necesarios que
se requieren para la parte de produccion, esto como resultado de la suciedad que
podria generarse de una falta de mantenimiento.

e Facilidad para identificar los objetos o materiales de soporte para el proceso de
produccion.

e Otro de los aspectos beneficios de esta S esta relacionado con la reducion del

despifarro de materiales y energia, esto principalmente es comdn en organizaciones
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en las que se emplean determinadas materias primas que tienden a generar
desperdicios significativos al cortarlas, amoldarlas, etc. Por ejemplo, en empresas en
las que se maneja productos como cartones, papeleria, estan en constante
modificacion de sus dimensiones de acuerdo a los requerimientos y presentacion que
demandan los clientes, pero esto se podria mitigar al trabajar con materia prima a

medida y asi reducir mucho més que se generen desperdicios de estos.

De manera general es posible determinar que mediante esta S, se busca ademés de
generar una cultura de responsabilidad de limpieza dentro de las organizaciones en las que se
producen muchos tipos de desperdicios o se emplean muchos materiales, con lo cual se
garantizara que los trabajadores en estas areas tengan un entorno saludable en el que no influya

ni la contamisacion visual, fisica y sobre todo previniendo accidentes.
Seiketsu (Estandarizar)

La cuarta S, Seiketsu (Estandarizar), se refiere al mantenimiento de las etapas ya
mencionadas y alcanzadas por los trabajadores de una empresa determinada. Esto es posible por
medio de la estandarizacién de normas y habitos que fortalece y estimula a su vez los valores

éticos que poseen los miembros de la empresa (Reyes et al., 2017).

Yantalema (2020) manifiesta que, esta etapa es el mejoramiento de lo adquirido en
etapas anteriores por medio de la capacitacion constante sobre nrmas y reglas que fomenten la
autonomia del trabajador para facilitar el mantenimiento de las diferentes areas dentro de la

empresa por medio de la comunicacion.

Complementando lo previamente expuesto, es posible determinar que esta S intervienen

algunos factores fundamentales generados de beneficios importantes como por ejemplo:

e La estandarizacion prepara al encargado de la misma a adquirir conocimientos que
perduran en el tiempo, facilitando todo el proceso de verificacion de las actividades
correspondientes a la seleccion-clasificacion, organizacion , limpieza, es decir, se crea
como una cultura que de valor compartido donde no solo la empresa obtiene
beneficios, sino que todo el personal que se desenvuelve dentro de la misma comparte
estos.
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A trevés de esta S tambien se le facilita a todo el personal tener una perspectiva
mucho mas clara sobre las acciones que son esenciales de controlar y sobre todo
mantener de manera eficiente para garantizar que su trabajo se genere de manera
fluida y evitar retrasos, contratiempos e incluso prevenir y prever algunos escenarios
que pongan en riesgo su trabajo, es decir, se genera un sentimiento compartido sobre
lo que es mejor para la empresas desde un compromiso y responsabilidad para que
todo gire y ejecute satisfactoriamente.

De acuerdo a los tres factores previos analizados, es posible determinar que al
disponer de un puesto de trabajo organizado, limpio y tener una conducta de
organizacion eficiente, se traduce directamente en rentabilidad para la empresa, esto
debido a que los empleados tienen mas tiempo de productividad con los recursos
necesarios para su jornada, menos situaciones que incidan en su ineficiencia, e
incluso se genera una motivacion inmediata entre estos frente a puestos de trabajo en
los que no se mantiene un equilibrio en muchos aspectos.

Dentro de esta esta S a su vez demanda el compromiso de parte de los altos mandos
de la empresa para garantizar que cada una de las variables de esta metodologia se
ejecute de manera correcta, de lo contrario el esfuerzo del equipo de trabajo

(operarios no tendra mayor significancia).

De acuerdo a lo expuesto por Jaume, Lorrente, y Aldavert (2018), “Es la oportunidad de

aportar valor aflorando el talento de cada una de las personas” (p. 3), por lo que de manera
general es posible determinar que este tipo de metodologia tiene una aplicacién cuyos beneficios
se perciben a largo plazo e incentiva de ser bien ejecuta, al compromiso compartido entre los

colaboradores.

Shitsuke (Autodisciplina)

La quinta S, Shitsuke (Autodisciplina), es la aplicacion de las etapas anteriores como

aquella filosofia de trabajo, en donde el trabajador se apropie de este y lo convierta en un habito
de trabajo para mejorar constantemente en el area, donde este desempefia sus labores y asi
fomentar la cultura de respeto, cuidado y concientizacion de los recursos de la empresa por

medio del compromiso del trabajador con los objetivos de esta para aumentar los niveles de
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calidad y satisfaccion del cliente, o que convierte a la empresa como centro atractivo para
laborar (Nava et al., 2017).

Considerado por Rojas Salazar (2019) como aquel estilo de vida al que se de debe
alcanzar dentro de una empresa, ya que contempla todo lo analizado con anterioridad, dinde se
puede fomentar un ambiente de trabajo sano, limpio y agradable y sin duda este sera la base para

alcanzar el éxito de la empresa.

Lo més importante al practicar el método 5 S es la autodisciplina, puesto que sin
disciplina por parte del personal, el lugar de trabajo y el medio ambiente volveran rdpidamente al
estado anterior. Debe prevalecer una estricta disciplina desde el empleado del rango mas alto
hasta el mas bajo. La disciplina en el sentido de 5 S implica el compromiso de cumplir con las
especificaciones creadas, en cuyo caso las desviaciones deben ser reconocidas por los empleados
y eliminadas de forma independiente. Esta es la Unica forma de que el sistema organizativo
creado pueda implantarse de forma permanente en todos los centros de trabajo y prevenir que se

creen nuevos problemas que afecten la productividad interna (Socconini, 2021).

Asi como el contenido del trabajo y los requisitos en las empresas cambian
continuamente, la limpieza y el orden también deben ajustarse una y otra vede manera constante.
La mejor forma de garantizar el cumplimiento de lo dispuesto es realizar auditorias periddicas
(revisiones de cada puesto de trabajo). El propdsito de la auditoria es determinar el estado de
orden y limpieza en el estado actual y visualizarlo con miras al estado objetivo; esto se puede
lograr con varias preguntas y respuestas simples, cuyos resultados luego se registran
sisteméaticamente, sin embargo los requisitos y el disefio de la auditoria pueden ser

completamente diferentes de una empresa a otra (Socconini & Barrantes, 2020).

De acuerdo a la revision de las caracteristicas de cada una de las 5S, es posible
determinar que la implementacion de estas conlleva determinados pasos, estos se exponen de

manera breve a continuacion de acuerdo a lo expuesto por Barrantes y Socconini (2020):
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Figura 2. Implementacion de las 5s pasos individuales

\ 4

Nota: Tomado de Barrantes y Socconini (2020)
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2.2.2. Beneficios de la metodologia “5 S”

Segun Salazar et al. (2020), los beneficios de esta metodologia se basa en la optimizacién
de tiempo invertido, debido a que se deberia tener tendencia de cero cambios en la utilizacion de
maquinaria para la diversificacion de productos de la mano con la minimizacion de defectos al
momento de presentar un producto determinado a publico, y que se deberia tener en cuenta a
organizacion al momento de fabricacion del producto, ademéas de alguna manera se evita el
despilfarro de tiempo que se presenta al momento de no poseer un orden u organizacion al
momento de realizar diferentes actividades en el trabajo y asi poder presentar el producto a

tiempo, siendo este otro beneficio de esta metodologia.

Con lo antes expuesto por el autor, Lima (2019) concuerda y manifiesta ademas que la
implementacién de la metodologia de las “5 S” produce ciertos beneficios como el criterio de
orden, ya que la simplicidad en la disposicion de herramientas y Utiles en el area de trabajo
pueden mejorar considerablemente la produccion y asi evitar sucesos negativos como accidentes
laborales debido a que se puede determinar oportunamente cualquier fallo en la maquinaria, lo
que minimiza la creacién de un ambiente negativo, por motivos de quejas por parte de los
clientes debido a retrasos y por el contrario se puede fomentar una imagen de credibilidad lo que

favorecera a la empresa promoviendo su crecimiento.

A su vez Nava et al. (2017) consideran que los beneficios de la metodologia “5 S es la
consideracion de esta como el trabajo que se realiza en equipo, en donde se compromete a los
trabajadores por medio del aporte de conocimientos que estos poseen para mejorar

continuamente en el proceso de produccion.
2.2.3. Mitigar las resistencias a la aplicacién de las 5S

Como en muchos procesos que abarcan cambios, e incluso unos mas significativos que
otros, es posible determinar que se pueden producir resistencias a nivel del personal operario,
como de altos mandos directamente responsables de las areas en las que se implementen este tipo
de metodologias (Socconini, 2019). Ante esto, Jaume, Lorente y Aldavert (2018), establecieron
una serie de consejos para sobrellevar el proceso de transicion hacia la aplicacion de este tipo de

metodologia:
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1. Ante la percepcion de falta de tiempo para adaptarse a esta nueva
metodologia: Es necesario que desde los responsables o altos mandos establezcan
pardmetros de implementacion basado en periodos, especialmente entre aquel
personal operativo con determinadas caracteristicas, por ejemplo, a trabajadores
de edad avanzada a quienes se les podria dificultar el adquirir habilidades
modificadas en su totalidad en los procesos de produccién. En cuanto al personal
que simplemente se resiste a lo desconocido, es necesario establecer una posicion
de liderazgo y hacer valer la mision y objetivos de la organizacion frente a este
comportamiento y de lo contrario establecer un proceso de seleccién de nuevo
personal dispuesto a trabajar conforme a lo que la empresa busca.

2. Regular el uso de elementos tanto en el area de produccién y la que esté
relacionada con esta: En otras palabras, se busca reducir el que los trabajadores
tengan en su lugar de trabajo objetos que no aporten en nada en su proceso
productivo. Por ejemplo, es necesario que objetos personales se despejen de las
areas de produccion, esto tanto para evitar pérdidas de las mismas, evitar
distracciones, asi como para reducir los indices de riesgos y accidentes que
podrian estos ocasionar, para lo cual se requiere que los trabajadores tengan una
induccidn previa sobre como desapegarse de aquello que pueda ser importantes
para ellos, pero que no repercute en nada en su trabajo y desempefio.

3. Procesos de capacitaciones de varias sesiones: Las capacitaciones son un
recurso fundamental al momento de instaurar nuevos procedimientos a nivel
interno, ya que a través de estas es posible preparar a los trabajadores desde
diversos enfoques, no solo desde el punto de vista teodrico, sino también desde una
perspectiva practica donde puedan aprender lo que demanda particularmente cada
una de las S de esta metodologia.

4. La autodisciplina es considerada como la variable mas compleja de lograr
dentro de esta metodologia, sin embargo, es posible incentivar su aplicacion
préactica: La clave del exito de esta S en su puesta en marcha radica en la
individualizacion que se debe aplicar, es decir, no es posible que a todos los

trabajadores por igual se les ensefie a tener disciplina, sino que de acuerdo a las
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caracteristicas de cada, es posible que se logre ejecutar tareas o ejercicios para

lograr esta habilidad.

En este paso es necesario por supuesto que los trabajadores también pongan de su

parte con acciones puntuales, para esto se requiere que apliquen los siguientes

ejercicios:

e Tener predisposicion y actitud positiva ante determinados escenarios.

e Evaluar los beneficios que se obtendrén a partir de este cambio que no solo
estan direccionados a la empresa sino también al personal en general.

e Evitar aplazar aspectos que ayuden al desarrollo de las habilidades esenciales
para el puesto de trabajo, dado a que ninguno de los trabajadores que cuentan
con esta como Unica fuente de empleo desean quedarse sin el mismo.

e Ponerse al dia y cumplir con todas las tareas asignadas en el dia.

2.2.4. Produccion de papel absorbente

El papel absorbente tiene la caracteristica de alta resistencia a la humedad, buen poder de
penetracion, alta porosidad y también puede usarse como papel de filtro de laboratorio para
medios filtrantes. Los procesos conocidos para la produccion de papel absorbentes se inician con
la seleccién de las fibras cuya capacidad de absorcion estara determinada por la disposicién
establecida de las fibras y por las propiedades que se presentan durante el proceso de fabricacion.
Con respecto a los productos de fibra absorbente, no se conocen métodos estandarizados que
puedan aumentar la capacidad de absorcién de dichos productos y consecuentemente se debe

tener en cuenta las propiedades especificas de la materia prima (Vasconez, 2018).

En este sentido, algunos insumos utilizados generalmente incluyen: papel usado, pasta de
madera, viruta blanca. Cabe sefialar que la primera fase del proceso de produccién de papel
absorbente, se basa en la preparacion de los insumos: el papel reciclado y la pulpa quimica por lo
general llegan a la fabrica en estado seco, mientras que la pulpa mecéanica normalmente se
produce en la misma planta y se bombea al sistema de preparacion de pasta como una mezcla de
fibra y agua. El papel reciclado y la pasta quimica también se disuelven afadiendo agua; en la
unidad de refinado, las distintas materias primas se mezclan segun el grado de papel deseado
(Andreas, et al., 2016).

23



Ademas de la materia prima fibrosa, la fabricacion de papel también utiliza aditivos,
cargas Y tintes. Se trata principalmente de sustancias minerales, pero también incluyen ciertos
productos quimicos que sirven para mejorar la calidad del papel y aumentar la productividad. El
uso de estas sustancias también determina propiedades especificas en el papel, por ejemplo, sus
propiedades funcionales como resistencia a la grasa o resistencia a la humedad (Andreas, et al.,
2016).

Las empresas fabricantes utilizan diferentes méaquinas y equipos para lograr la
automatizacion de los procesos de produccion. Su disefio y varios elementos estan determinados
por la naturaleza de los grados de papel que se van a producir y por la entrada de materia prima.

En este caso las maquinarias que se utilizan incluyen:

e Bandas transportadoras.

e Despulpadora.

e Limpiador de alta densidad.

e Tamiz de presion de consistencia media.

e Refinador de pulpa de doble disco.

Figura 3
Banda transportadora

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

El transportador de cadena se compone principalmente de dispositivo de conduccion,
dispositivo de tension, placas de enlace, rueda de cadena y cremallera. La maquina adopta una

cadena para conducir a través de la placa para transportar las materias primas a la despulpadora
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de tambor (LEIHAN, 2022). El tipo de material que destaca en este tipo de recursos en industrias

papeleras principalmente son:

e Acero fundido.

e Placa de alimentacion de alto rendimiento.

e Ruedas con acero de alta calidad para reducir el desgaste inmediato.

e Tableros con disefio cerrado para reducir las fugas o desperdicio de material.

e Se compone principalmente de dispositivo de conduccidn, dispositivo de tensién, placas
de enlace, rueda de cadena y cremallera.

e Las empresas que se abastecen de este tipo de material (maquinaria) pueden elegir los
tipos de instalacion del transportador de cadena de acuerdo con los requisitos de disefio
del proceso. Cuando el cliente realiza un pedido de transportador de cadena, el tipo
izquierdo o derecho debe indicarse en el contrato.

Figura 4
Despulpadora de tambor

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

Despulpadora de tambor para despulpado y tamizado grueso con cuerpo, utilizado para el
despulpado continuo de todo tipo de papel de desecho (periddicos, papel de cartdén industrial,
papel de desecho mixto, etc.) y tamizado grueso de la pulpa de papel después del despulpado,
equipo de tratamiento de rechazo En este caso este tipo de maquinaria o instrumentos en su
funcionamiento ayuda basicamente en reducir la pulpa suave a través del tamizado grueso del
papel de desecho con alta consistencia. A su vez, es posible determinar que este tipo de recurso
se caracteriza por el bajo nivel de consumo de energia, ayuda a que las industrias inviertan
menos en mantenimiento debido a que es son equipos desarrollados con alta tecnologia, asi como

gracias al tipo y bajo reducidas piezas con la que cuenta (LEIHAN, 2022).
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Figura 5
Limpiador de alta densidad

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

Este tipo de limpiador utiliza el principio centrifugo principalmente para eliminar el
rechazo de la pulpa. Se puede usar en varios sistemas de limpieza de pulpa para eliminar
rechazos pesados. La instalacion de este se da posterior de la fase de pulpado y se utiliza
principalmente para una eliminacion continua de contaminantes tales como:

e Piedras.

e Maderas.

e Piezas metalicas y plasticas contenidas en el proceso de fabricacion de pasta de
papel.

Los elementos que se buscan eliminar con este limpiador a partir de papel usado o
celulosa se obtienen con una consistencia entre 2-5%, cuyo fin es reducir la carga de
maquina posterior instalada en las sucesivas fases de trabajo, debido a que esta equipado
con una camara de entrada de pulpa de voluta, la capacidad de remolino es fuerte y la
subarea de baja presion es obvia, lo que hace que las aceptaciones y las impurezas se
separen completamente, otra de las caracteristicas de este tipo de limpiador es su gran
capacidad de funcionamiento, es de operacion sencilla y con un nivel de depuracion de
impurezas alta (LEIHAN, 2022).
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Figura 6
Limpiador de baja consistencia
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Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

Este tipo de maquina se caracteriza por tener un principio centrifugo que permite

eliminar todo lo que se rechaza de la pulpa de papel, a su vez, es posible que se conecten

varios sistemas de limpieza con lo cual se garantiza retirar los rechazos que hayan sido

contaminados con elementos como:

Arena (polvo).

Particulas de hierro.

Tinta, entre otros.

Disefio dividido, los limpiadores se pueden dividir en 3-4 partes, faciles de
desmontar, montar y reemplazar.

La parte inferior del cono adapta ceramica resistente al desgaste. Garantiza una
desescoriacion estable y una larga vida util.

Se acota adicionalmente que es posible combinar este tipo de maquina con

limpiadores ligeros adicionales dependiendo de las caracteristicas de la pulpa de papel que

se esté empleado para lograr que la limpieza de este material final sea el esperado por la

empresa y los requerimientos de cada tipo de cliente.
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Figura 7
Tamiz de presion de consistencia media

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

Este tamiz de presion de consistencia media es utilizado principalmente para el cribado
grueso y fino de varias pulpas de papel de desecho. Cuenta por lo general con una pantalla de
presion de consistencia media en la que es posible controlar un dispositivo de inyeccion
automatico y un dispositivo automatico de inyeccion de aceite, los cuales suelen ser
componentes importantes de paises altamente especializados de Europa y Asia, con lo que se
garantiza la operacién segura del equipo y reducir los costos de mantenimiento. La base se forma
doblando una vez sin soldar. EI cuerpo de cobre del tamiz de presion de consistencia media

adopta acero inoxidable 304 con una larga vida dtil.

Figura 8
Maquina fraccionadora de fibra

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)
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La Maquina fraccionadora de fibra de presion de entrada de la serie NLS es un equipo

avanzado de cribado de pulpa de papel en el mundo moderno, que tiene una gran capacidad de

funcidn de cribado y bajo pulso. Es ampliamente utilizado en el cribado fino de pulpa de madera,

pulpa de paja y pulpa de papel usado, especialmente adecuado como filtro de red antes de la
maquina de papel (LEIHAN, 2022).

Las caracteristicas particulares de este tipo de maquinarias se exponen de manera breve a

continuacion:

Pequefa potencia de motor, alta capacidad de produccién, ahorro de energia.

Estructura de entrada, pulso bajo, buen efecto de homogeneizado.

Sin juntas de salida de pulpa de brida acompafante, la pared interna esta
pulida. Conexion perfecta de tuberia de flujo, sin enganche de fibra.

Estructura avanzada, robusta y duradera, desmontaje y montaje convenientes, operacion
simple, menos fallas para un trabajo continuo, bajo costo de mantenimiento.

Largo tiempo de residencia en la reduccion a pulpa, suficiente alivio de fibra, baja tasa de

pérdida de fibra fina

Figura 9
Pulverizador

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

Este tipo de maquinas como su nombre lo explica, facilita el proceso de trituracion del

papel previo al desarrollo final del producto deseado (papel absorvente), asi como dadas sus
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caracteristicas es ampliamente empleado para triturar carton de pulpa, papel de desecho, esto
gracias a que se logra disociar la fibra del papel combinada en fibras individuales al mismo
tiempo en que se mantiene la forma de este material (LEIHAN, 2022).

Figura 10
Refinador doble disco

Nota: Tomado de (LEIHAN, 2022)

El refinador doble disco se utiliza para batir y mejorar el grado de batido de la pulpa para
satisfacer la demanda de fabricacion de papel, y entre sus principales caracteristicas se identifica
la posibilidad de poder implementar una amplia variedad de platos o discos que son los que
llevan a cabo el refinado del papel (LEIHAN, 2022). A nivel especifico, es posible determinar
las siguientes caracteristicas de este equipo:

e Es posible equiparlo con una variedad de platos refinadores de dientes con lo que se
garantiza que, al identificarse el desgaste de estos en un determinado tiempo, puedan ser

reemplazados para que su funcionamiento siga generando la eficiencia deseada.

Si bien este tipo de maquinaria es posible usarla para materias primas de caracteristicas
diversas como pulpa de madera, pulpa quimica, pulpa mecanica y pulpa de papel usado, en la
produccidn de papel absorbente es posible calibrarlo para que trabaje con la presion esperada sin

gue se incurra a dafar la materia prima.
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CAPITULO 3. MARCO METODOLOGICO
3.1. Enfoque de investigacion

El presente proyecto se desarrolla con base a la aplicacion de un enfoque mixto, en el
cual interviene la dimension cualitativa y cuantitativa, de acuerdo al tipo de informacion que se
utilizara para dar respuesta a la interrogante de investigacion y los objetivos establecidos. En este
caso, la informacion cualitativa se presenta a partir de la revision de los aportes teoricos en los
que se expone la base metodoldgica sobre la que se desarrolla la propuesta de solucion al
problema expuesto, ademas de los resultados preliminares obtenidos de la observacién realizada
en la empresa XYZ, con la cual se logré identificar el procedimiento de produccion, las

maquinas y equipos que se utilizan y las falencias existentes que deben ser corregidas.

Por otra parte, el enfoque cuantitativo se presenta a partir del procesamiento de los
resultados obtenidos mediante el levantamiento de la informacion a partir de la aplicacion de la
técnica de la encuesta, en cuyo caso, los datos recabados se presentan en tablas y se expresan a
través de graficos estadisticos que faciliten el establecimiento de conclusiones generales. Asi
mismo, se incluye informacién correspondiente a los indices de produccion de la empresa y el
andlisis de Pareto con el cual se esquematiza los retrasos que se presentan en el proceso de

produccidn de papel absorbente en la empresa XYZ.
3.2.  Tipo de investigacion

La investigacion es de tipo descriptiva, considerando lo manifestado por Marin (2020),
quien sefialdé que este tipo de estudio “persigue analizar el estado en que se encuentra una
situacién o problema determinado en un momento preciso. Se podria afirmar que realiza una
fotografia de la situacion vy, tras su analisis, aporta informacion sobre quién, qué, como, donde,
etc.” (p. 21)

A partir de la aplicacion de una investigacion descriptiva es posible obtener informacion
a profundidad respecto a como se desarrollan los procesos de produccion de papel absorbente en
la empresa XYZ; cuéles son las condiciones en las que se encuentra la planta, cada una de sus

areas y particularmente cada estacion de trabajo en términos de clasificacion de los espacios,
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orden, limpieza y estandarizacion; cual es el grado de autodisciplina del personal para mantener
en orden sus espacios asignados y cudles son las falencias existentes sobre las cuales se debe
trabajar para alcanzar una mejora mediante la aplicacion de la metodologia de las 5S que se
propone implementar con el desarrollo del presente proyecto.

3.3.  Método de investigacion

El trabajo se desarrolla por medio del método inductivo-deductivo, puesto que en primer
lugar se aborda desde lo general a lo particular, mediante la revision y analisis de la informacion
tedrica referente a la metodologia de las 5S y el proceso para su implementacion que se
presentan como referente para el desarrollo de la propuesta de solucién. Por otra parte, en cuanto
al método inductivo, interviene debido a que se analiza una situacion de un problema en
particular suscitado en la empresa XYZ, especificamente en el &rea dedicada a la produccion de
papel absorbente; en este caso, la informacion obtenida a partir del levantamiento de la
informacidn in situ, no solo permite diagnosticar con exactitud las sub areas y/o procedimientos
que deben ser corregidos, sino que ademdas proporcionard los lineamientos necesarios para
direccionar la propuesta, la misma que podra ser considerada como referente para la elaboracién

de proyectos similares en otras empresas.
3.4. Poblacion y muestra

La poblacion de estudio estd conformada por el personal de la division dedicada a la
produccion de papel absorbente de la empresa XYZ, en este caso contempla un total de 65
empleados que se dedican a la ejecucion de diferentes actividades. Cabe sefialar que debido a que
la cantidad de trabajadores es menor a las 100 personas, se trabaja con la poblacién en su
totalidad por lo que no se requiere la aplicacién del calculo para la obtencidn de la muestra. El
levantamiento de la informacion se realizard de manera presencial mediante la aplicacion de las

técnicas seleccionadas para el estudio.
3.5.  Técnicas de investigacion

Tomando en consideracion la necesidad de informacion que se requiere para diagnosticar
la situacion actual, las falencias existentes y el nivel de autodisciplina por parte de los

trabajadores de la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ, se
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utiliza la técnica de la encuesta dirigida al personal de la planta y la técnica de la observacion con

la cual sera posible obtener informacion complementaria.

La encuesta se aplica de manera presencial al personal de la planta, puesto que se
requiere conocer qué tipo de acciones realizan para llevar a cabo la clasificacion de los objetos
que no son de utilidad y que se encuentran alojados en los diferentes espacios, el nivel de orden u
organizacion, su compromiso con la limpieza y estandarizacion, ademas de su grado de
autodisciplina. En este caso, se utiliza como instrumento el cuestionario elaborado a partir de 15
preguntas en las que se contemplan aspectos esenciales respecto a las 5S (ver anexo 1).

Por otra parte, se utiliza la técnica de la observacion, puesto que se requiere obtener
informacidn real sobre las condiciones en las que se encuentra el area de estudio. Cabe sefialar
que para su aplicacién se utiliza la lista de cotejo, adaptada a partir del instrumento disefiado
Salazar (2019), la cual ha sido validada y aplicada para llevar a cabo proyectos direccionados a

la implementacion de la metodologia 5S (ver anexo 2).
3.6.Metodologia 5S

La metodologia 5S es una serie de procesos los cuales van ligados a un desarrollo
organizacional adecuado y que aporte a la mejora de la misma. El presente proyecto tiene como
fin dar a conocer cémo realizar la aplicacion del modelo 5S y elaborar la propuesta de
implementacién de un programa que sea viable en la empresa XYZ, con la finalidad de mejorar
la produccidn, aplicando estandares que aporten al desarrollo y la satisfaccion del personal; de
modo que ademas se logre una disminucion de los desperdicios, lo que permite mejorar el
aspecto visual y sobre todo las relaciones a interior de la planta y el desempefio de los operarios
(Rojas y Salazar, 2019).

En este contexto, la metodologia 5S se aborda como un proceso continuo de mejora del
entorno de trabajo de la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa
XYZ. Ademas, se utiliza como una herramienta para ayudar a identificar los problemas que se
presentan en esta area y cada una de sus sub areas de trabajo, la misma que si se implementa de
manera efectiva, puede convertirse en parte del proceso de control visual de la produccién

ajustada.
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La tarea del sistema 5S implementado es reducir las pérdidas de la empresa, que
generalmente surgen como resultado de un desperdicio generalmente entendido. Los resultados
de las actividades en cada proceso de produccién deben ser aportar un valor agregado; es decir,
todas las actividades inherentes a la produccion del papel absorbente, de lo contrario la empresa
XYZ debera lidiar con pérdidas y un aumento en los costos. En este sentido es importante tomar
en consideracion los 7 desperdicios que se deberan considerar mediante la implementacion de la

metodologia 5 S:

e Sobreproduccion: produccion de un surtido para el que no hay pedidos. Conduce a
pérdidas tales como: exceso de personal, aumento de las existencias, y por lo tanto un
aumento de los costes para la empresa XYZ.

e Espera: los empleados tienen que esperar a la siguiente etapa de produccion, entre otros
para herramientas o material. Por esta razén, no realizan actividades, por ejemplo, debido
al tiempo de inactividad de la maquina que no se encuentre funcionando correctamente o
el llamado un cuello de botella en la eficiencia de la produccion.

e Transporte innecesario: productos semielaborados o materias primas desplazados y
almacenados en lugares incorrectos general etapas sucesivas para el transporte, haciendo
de este un proceso ineficiente.

e Procesamiento excesivo 0 inapropiado: tomar pasos innecesarios en el proceso de
procesamiento, herramienta o disefio de producto inadecuado, lo que lleva a defectos de
produccién y movimiento innecesarios.

e Exceso de inventario: excedente de materias primas, trabajo en proceso, productos
terminados. Esto provoca un aumento en los costos de almacenamiento y la
obsolescencia de los productos.

e Movimientos innecesarios: buscar piezas, herramientas, alcanzarlas o trasladarlas,
caminar por el lugar de trabajo, genera movimientos innecesarios y con ello la pérdida de
tiempo lo que implica costos para la empresa XYZ.

e Defectos: Las reparaciones y alteraciones significan una perdida de servicio, tiempo y

esfuerzo.
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Como parte de la correcta comprension de los principios 5S, la tabla que se presenta a

continuacion contiene definiciones de cada una de las dimensiones que forman parte de la

metodologia 5S y sugerencias para mejorar el trabajo de cada uno de los componentes:

Tabla 2

Lineamientos generales de la metodologia 5S a implementarse

Componente de las
5S

Definicion

Meétodo para
la
simplificacion
del trabajo

Propdsito

Seiri (Clasificacion)

Seleccién de objetos
innecesarios en el
lugar de trabajo,
eliminando aquellas
que no son de utilidad
y que obstruyen el
trabajo

Mejor
aprovechamiento del
espacio de trabajo de
las estaciones,
estaciones limpias y
eficientes

Agilizacion del
trabajo, reduccién
de costes

Seiton (Organizacién)

Dar la disposicion
adecuada a los

Facilitar el acceso a
las herramientas en

Reduccion de
costes, mejora de

elementos disponibles el lugar de trabajo, la calidad.
en el lugar de trabajo  aumentando la
seguridad
Seiso (Limpieza) Eliminacion de Garantizar un lugar ~ Reduzca la
cualquier de trabajo limpioy ~ molestia de la
contaminacion del seguro, el maquinaria,
lugar de trabajo. mantenimiento y aumente la
mejora de la seguridad
eficiencia de la
maquinaria

Seiketsu (Estandarizacion)

Mantener las
condiciones de trabajo
segun los estandares
establecidos

Mejorar el ambiente
de trabajo,
eliminando las
causas de los
accidentes

Aumento de la
saludy la
seguridad en el
trabajo

Shitsuke (Disciplina)

Cumplimiento de
todas las reglas de
trabajo.

Reduccion del
namero de errores
humanos, mejorando
las relaciones
interpersonales

Aumento del
compromiso del
personal con la
mejora continua
de las condiciones
de trabajo

35



Referenciando a Pérez (2018), la metodologia busca integrar una serie de procesos que
mejoren la empresa y su capacidad productiva y organizacional, para lograr implementar y hacer
que este programa que proporcione beneficios de manera sostenible en el tiempo, se deben seguir
las siguientes fases:

Figura 11
Esquema de aplicacion de las 5°s.

Identificacion de las
areas a mejorar

Definicion de los
lineamientos para la
aplicacion de las 5S

Metodologia de las

5S

Planificacién y
aplicacion de las 5S

Seguimiento y plan
de mejoras

Nota: Elaboracion propia
3.6.1. ldentificacion de las areas a mejorar

Las areas a mejorar se identificaran de acuerdo a lo mencionado en los objetivos y la
poblacion ya que como se menciond anteriormente se buscara implantar esta metodologia en
areas de bodega, maquinas, administrativos, esto dentro de las areas mas problematicas de la
empresa XYZ, esto se realizard mediante una ficha de observacion en la cual se colocardn los

problemas mas evidentes de cada una de las areas mencionadas anteriormente.
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3.6.2. Establecimiento de lineamientos para la aplicacion de las 5°s.
Conformacion del comité.

Se planteard la una serie de lineamientos y procesos que ayudaran a cumplir con el
objetivo de implementar las 5 S en la empresa XYZ. Lo primero que hay que hacer es
implementar un comité de trabajo el cual regira y sera el encargado de hacer cumplir las
metodologias 5 S, con esto se busca que el comité de 5 S capacite al personal de modo que todas
las dudas sobre el sistema y posibles resistencias al cambio queden aclaradas, ademas sera el
organismo encargado de fijar el rumbo de la puesta en marcha del nuevo sistema, también estara
encargado de controlar el proceso de desarrollo y confirmar la consolidacion de la nueva

forma de trabajar.
Socializacién con el personal.

Los anuncios de la metodologia a toda el area de trabajo ya sea con tripticos, carteles
pegados en areas de constante visualizacion, audios de socializacion, etc. Con lo cual el personal
podra empezar a tener una nueva vision, de la nueva forma de trabajo al implementar las
5S (Delgado y Escobar, 2020).

Capacitacion al personal.

Se llevara a cabo la capacitacion del personal con capacitaciones y cursos que se
aplicaran en horarios adecuados a los miembros de la empresa en las areas seleccionadas la

capacitacion se llevara a cabo de acuerdo a una planificacion preestablecida.
3.6.3. Planificacion y aplicacion de la metodologia.

A continuacion, con base a la investigacion de Aguilar y Alcivar (2020) se desglosara la
metodologia, describiendo detalle a detalle de como se aplica cada una de las 5’s en el area de
trabajo, hay que recalcar que el presente proyecto solo serd una propuesta de la aplicacion de la
metodologia debido a eso solo se desarrollard la parte tedrica, desglosando las actividades
que se llevarian a cabo si la empresa decidiese aplicar dicha metodologia.
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Desarrollo de la primera S: Seiri (Clasificacion).

Se deben de establecer los criterios de seleccion de elementos innecesarios

Listado de elementos innecesarios.

Colocacion de tarjeta roja.

Plan de accion para el retiro de elementos.

Desarrollo de la segunda S: Seiton (Organizacion).

e Se ordenara el &rea donde estan o estaran los elementos necesarios.

e Se determinara el lugar donde quedara cada elemento.

e Se estableceran criterios de ordenamiento.

e Seidentificaran los elementos, con un nombre a cada elemento y el lugar a donde se
coloquen.

Desarrollo de la tercera S: Seiso (Limpieza).

e Campaiia o jornada de limpieza.

e Programa de limpieza.

e Preparacion de utensilios de limpieza.

Desarrollo de la cuarta S: Seiketsu (bienestar personal y estandarizacion).

e Este tiene dos significados que son las de procurar el bienestar personal de
los trabajadores y conservar lo que se ha logrado en las tres primeras S.

e Para el bienestar personal se estableceran las acciones que debe realizar cada
uno de los empleados y las acciones que debe de hacer la empresa para tener una bue

na salud laboral.

Para la estandarizacion:

e Se determinaran y asignaran de manera precisa las responsabilidades de lo que tiene
que hacer y cuando, dénde y como hacerlo.

e Mejorar e implementar de manera permanente el manual de limpieza.

e Instalacion de tablon para registro de avance.
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Desarrollo de la quinta S: Shitsuke (Disciplina).

Esta S se considera la etapa mas dificil de alcanzar, ya que es la etapa en donde se busca
establecer nuevos habitos de orden y limpieza modificando aquello que puede echar atras lo que
se ha logrado con las anteriores 4 S, en esta etapa se tiene que luchar contra la resistencia natural
al cambio, aqui se buscaran métodos para disciplinara los empleados y se detallaran en

el desarrollo del proyecto.

3.6.4. Seguimiento y plan de mejoras.

Para este punto de la aplicacion se realizard una evaluacion periddica cada seis meses en
los cuales se convocara al comité para que rinda cuentas de la aplicacion de la metodologia 5 S,
accion que se realizara aplicando una matriz de evaluacion y ademas se realizara una ficha de

observacion en donde se verifique lo informado por el comité.
3.7. Estructura de desglose del trabajo del proyecto (EDT)

El propésito de establecer la estructura de desglose del trabajo del proyecto también
conocida como EDT, se centra en definir de forma detallada el conjunto de acciones que se
desarrollaran dentro de la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa
XYZ, con el propoésito de implementar la metodologia 5S y garantizar la consecucion de los
objetivos establecidos. En este caso, a través del EDT se busca asegurar que cada una de las
acciones pueda ejecutarse segun lo programado y puedan ser supervisadas y/o controladas por
parte del supervisor y los diferentes trabajadores del area de intervencién, de modo que se

obtengan los resultados esperados.

Por lo tanto, a continuacion se presenta el detalle del EDT del proyecto, segun las
acciones que se deben realizar para lograr el cumplimiento de cada dimension que integra la

metodologia de las 5S:
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Figura 12
EDT del proyecto

Proyecto de implementacion de la meto-
dologia de las 58 en la empresa XYZ

Nota: Elaboracion propia
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CAPITULO 4. RESULTADOS

4.1.  Direccion del proyecto
4.1.1. Levantamiento de la informacién
4.1.1.1. Analisis de los resultados de las encuestas

1. ¢Se evidencian objetos y documentacion ubicada en diversas areas del lugar de

trabajo?
Tabla 3
Desorganizacion en la ubicacién de objetos y documentacién
. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas .
absoluta relativa
Siempre 23 35%
Casi siempre 30 46%
Algunas veces 6 9%
Pocas veces 6 9%
Nunca 0 0%
Total 65 100%
Figura 13

Desorganizacion en la ubicacién de objetos y documentacién

m Siempre

= Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

Nota: Elaboracion propia

Segun la encuesta realizada al personal de la division dedicada a la produccion de papel
absorbente de la empresa XYZ, se identificd que en la mayoria de las ocasiones se evidencian
objetos y documentacidon ubicada en diversas areas del lugar de trabajo. Estos resultados
sugieren que existen falencias a nivel de organizacion interna, debido a una inadecuada

designacion de los puntos de almacenamiento.
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2. ¢Lacarencia de aseo y suciedad se ha evidencia en los trabajos efectuados?

Tabla 4
Aseo y suciedad

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 3 5%
Casi siempre 10 15%
Algunas veces 19 29%
Pocas veces 17 26%
Nunca 16 25%
Total 65 100%

Figura 14
Aseo y suciedad

= Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracion propia

En este caso, los resultados muestran que segun la percepcion del 29% de los
trabajadores, algunas veces se evidencia suciedad en los trabajos realizados. Si bien no siempre
se observan falencias a nivel de limpieza, es necesario que se implementen medidas para
garantizar que todos los espacios se mantengan limpios, considerando que la acumulacion de

suciedad puede afectar el funcionamiento de las maquinas.
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3. ¢El orden y organizacion de las areas de trabajo se mantiene?

Tabla 5
Orden y organizacion

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 9 14%
Casi siempre 18 28%
Algunas veces 24 37%
Pocas veces 11 17%
Nunca 3 5%
Total 65 100%

Figura 15
Orden y organizacion

m Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracion propia

En este caso se evidencié que segin el 37% de los encuestados, algunas veces se
mantiene el orden y organizacion de las reas de trabajo. Sin embargo, se observa también un
22% de trabajadores que indicd que se les dificulta mantener el orden, lo que sugiere la
necesidad de aplicar directrices generales que ayuden a mejorar las condiciones de orden y

organizacion en la planta de produccion.
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4. ¢Los materiales, articulos, herramientas y documentacion se encuentran a su

alcance cuando los requiere?

Tabla 6
Disponibilidad de materiales, articulos, herramientas y documentacion

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 12 18%
Casi siempre 21 32%
Algunas veces 19 29%
Pocas veces 6 9%
Nunca 7 11%
Total 65 100%

Figura 16
Disponibilidad de materiales, articulos, herramientas y documentacion

m Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

= Nunca

Nota: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos a partir de esta interrogante, evidenciaron que en la mayoria de
las ocasiones los materiales, articulos, herramientas y documentacion se encuentran al alcance de
los trabajadores cuando estos los requieren; sin embargo, es importante tomar en consideracion
que existe también un menor porcentaje de empleados que manifiestan lo contrario. Por lo tanto

es necesario aplicar mejoras respecto a este indicador.
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5. ¢En su area de trabajo identifica objetos que no le pertenecen o desconoce a

guiénes son?

Tabla 7
Encuentra objetos que desconoce de quién son

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 2 3%
Casi siempre 16 25%
Algunas veces 34 52%
Pocas veces 11 17%
Nunca 2 3%
Total 65 100%

Figura 17
Encuentra objetos que desconoce de quién son

3% 3%

= Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracion propia

Segun lo manifestado por la mayoria de los trabajadores, en algunas ocasiones
encuentran en sus espacios de trabajo objetos que no le pertenecen o desconoce a quiénes son, lo
cual es un indicador de la desorganizacion y desorden que existe en algunas ocasiones, ademas
de la falta de un sistema adecuado para el almacenamiento de los objetos dentro de las areas de

trabajo de la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ.
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6. ¢Visualiza los elementos 0 herramientas que necesita para trabajar?

Tabla 8
Elementos que necesita para trabajar

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 29 45%
Casi siempre 21 32%
Algunas veces 9 14%
Pocas veces 4 6%
Nunca 2 3%
Total 65 100%

Figura 18
Elementos que necesita para trabajar

3%

m Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracién propia

De esta interrogante, es posible determinar que el 45% equivalente a 29 personas
respondieron que siempre visualizan elementos o herramientas que necesitan para trabajar, lo
que de alguna manera representa una oportunidad para que se puedan desarrollar oportunamente
dentro de su area de trabajo, siendo este un indicador de que se han sabido ajustar a los procesos

de productividad que demanda la empresa.
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7. ¢Existe material excesivo para cumplir con sus labores?

Tabla 9

Material excesivo para cumplir con sus labores

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 16 25%
Casi siempre 10 15%
Algunas veces 14 22%
Pocas veces 23 35%
Nunca 2 3%
Total 65 100%

Figura 19

Material excesivo para cumplir con sus labores

3%

m Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracion propia

En lo que respecta a la existencia de material excesivo, es posible identificar que pocas
veces suelen mostrarse materiales mas de los necesarios, esto debido a que en determinados
periodos donde la demanda de papel absorbente se dispara, suelen dotarse a los trabajadores de
mas materia prima e insumos para evitar la pérdida de tiempo en caso de que en estas etapas de
alta produccion se genere la carencia de los mismos.
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8. ¢Lagestion de la basura en su area de trabajo de su parte es constante?

Tabla 10
Gestidn de la basura

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 28 43%
Casi siempre 23 35%
Algunas veces 12 18%
Pocas veces 2 3%
Nunca 0 0%
Total 65 100%

Figura 20

Gestion de la basura

m Siempre

= Casi siempre

m Algunas veces
Pocas veces

® Nunca

Nota: Elaboracion propia

Sobre esta interrogante se identifica que el 43% de los encuestados indicaron que siempre
gestionan la basura dentro de su area de trabajo, esto por un tema de costumbre en donde enlazan
el tema de la productividad con la menor distraccion posible de objetos que no estan empleando
puedan afectar en su jornada diaria y posteriormente influir en los niveles de eficiencia que se

demanda en este tipo de industria.
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9. ¢Dispone de un lugar para ubicar sus objetos personales?

Tabla 11
Lugar designado para almacenar objetos personales

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 8 12%
Casi siempre 12 18%
Algunas veces 17 26%
Pocas veces 19 29%
Nunca 9 14%
Total 65 100%

Figura 21

Lugar designado para almacenar objetos personales

m Siempre

= Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracion propia

Los encuestados indicaron que no tienen un lugar fijo para guardar sus cosas personales,
es decir mochilas en las que guarden objetos como billeteras, celulares, indumentarias entre
otros, sino que cada dia los casilleros o areas donde se guardan estos pueden variar, esto sin lugar
a dudas puede significar el que los trabajadores no tengan un lugar especifico en el cual guardar

sus cosas e incentivar la incertidumbre que pueda a su vez influir en el desempefio diario.
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10. ¢Su puesto y area de trabajo se mantiene limpia?

Tabla 12
Limpieza del area de trabajo

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 13 20%
Casi siempre 17 26%
Algunas veces 21 32%
Pocas veces 10 15%
Nunca 4 6%
Total 65 100%

Figura 22

Limpieza del area de trabajo

m Siempre

= Casi siempre

m Algunas veces
Pocas veces

m Nunca

Nota: Elaboracion propia

Particularmente con el tema de limpieza, el 32% de los participantes indicaron que si bien
no suelen tener un tiempo especifico dentro de sus jornadas diarias para dedicarse a limpiar todo,
tratan de que en el dia antes, durante o después de la jornada de produccion se mantenga todo de
forma inocua, y de esta manera evitar que mas adelante la suciedad acumulada les juegue en

contra.
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11. ¢ Su puesto o area de trabajo se encuentra organizada?

Tabla 13
Organizacion del &rea de trabajo

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 11 17%
Casi siempre 16 25%
Algunas veces 24 37%
Pocas veces 9 14%
Nunca 5 8%
Total 65 100%

Figura 23

Organizacion del area de trabajo

= Siempre

= Casi siempre

m Algunas veces
Pocas veces

® Nunca

Nota: Elaboracion propia

En esta pregunta se identifica que el 37% de los encuestados mencionaron que el area de
trabajo sobre el cual se desempefian a diario en algunas situaciones es imposible que tenga un
orden constante debido a que ante las altas demanda del producto que esta organizacion elabora,
es imposible de inmediato tener una rutina de limpieza, sin embargo, cuando esta productividad

se reduce, se toman su tiempo para organizar todo.
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12. ;Considera que tiene autodisciplina para realizar trabajos de organizacion y

limpieza?

Tabla 14
Autodisciplina

. Frecuencia  Frecuencia
Alternativas

absoluta relativa
Siempre 11 17%
Casi siempre 19 29%
Algunas veces 23 35%
Pocas veces 8 12%
Nunca 4 6%
Total 65 100%

Figura 24
Autodisciplina

m Siempre

m Casi siempre

= Algunas veces
Pocas veces

= Nunca

Nota: Elaboracién propia

Segun el 35% de los encuestados a su vez indicaron que el tema de la autodisciplina esta
presente en algunos momentos, es decir cuando tienen tiempo entre cada jornada laboral por lo
que lo destinan para organizar y limpiar su area de trabajo, sin embargo, en periodos de alta
demanda de produccion, es complicado tener una rutina constante de organizacion debido a la

carencia de tiempo.
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4.1.1.2.Andlisis de los resultados de la ficha de observacion

Para complementar la informacion obtenida a partir de las encuestas se realizd una
observacion in situ, mediante la aplicacion de una lista de cotejo adaptada a partir del
instrumento propuesto por Salazar (2019), el cual consta de un total de 29 criterios a evaluar
correspondientes a las dimensiones de organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y

disciplina, en cuyo caso se obtuvieron los resultados que se muestran en el anexo 3.

Figura 25

Evaluacion de la metodologia 5S

Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacién
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%

Disciplina 30% Orden

20%
10%
0%

Estandarizacién Limpieza

Nota: Elaboracion propia

Segun la aplicacién de la lista de cotejo se evidencié un nivel de cumplimiento del 26%
de los parametros de organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina la division

dedicada a la produccién de papel absorbente de la empresa XYZ. En este caso, a través de la
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observacion se logré identificar que las principales falencias se encontraban en el orden, ya que

no se han implementado técnicas para el ordenamiento eficiente de los objetos y elementos

dentro de esta &rea, asi como tampoco se lleva a cabo una correcta clasificacion de los objetos en

la que se consideren parametros relacionados con el nivel de necesidad y frecuencia de uso de

cada implemento. En cuanto a las dimensiones de estandarizacion y disciplina, el cumplimiento

de los criterios evaluados es nulo. Consecuentemente, se considera pertinente aplicar medidas

correctivas focalizadas esencialmente en estos parametros en los cuales se identificaron

problemas.

4.1.1.3.Anélisis FODA de la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la

empresa XYZ

Tabla 15
Andlisis FODA

Fortalezas

Debilidades

Personal ampliamente capacitado
en las labores que realizan.

Se cuenta con los recursos
econdmicos para aplicar acciones
de mejora basadas en la
metodologia de las 5S.

Personal comprometido con la

empresa.

No se han implementado técnicas
de ordenamiento.

No se han establecido parametros
disefiados para garantizar el
cumplimiento de las diferentes
dimensiones sobre las que se
basan la metodologia de las 5S.
No se lleva a cabo un
seguimiento para verificar el
nivel de organizacion, orden y
limpieza en los espacios de

trabajo.

Oportunidades

Amenazas

Auge de las herramientas
virtuales que pueden facilitar el
desarrollo de jornadas de

capacitacion constante con el

Afectacion en los niveles de
productividad.
Retrasos y pérdida de tiempo a

causa de una mala organizacion
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personal.

Disponibilidad de aplicaciones
y/o sistemas automatizados que
podrian facilitar el control y
seguimiento de las medidas

dispuestas.

interna.

4.1.1.4.Anélisis de los indices de produccion

De acuerdo a las acciones a emprenderse, es necesario establecer indices que permitan

determinar que todo se estd cumpliendo de manera eficiente y oportuna, por lo tanto, se

establecen los siguientes indicadores:

Para la primera S: Clasificar y ordenar:
Formula: EUH =n° HUC / n° TH

Donde:

- EUH: Exactitud en la ubicacién de las herramientas

- n° HUC: N° de herramientas ubicados correctamente

- n°TH: N° Total de herramientas
Segunda S: Limpieza:

Formula: IL = PLE/TPL

Donde:

- IL: Indicador de Limpieza

- PLE: Programas de limpieza ejecutados

- TPL: Total programas de limpieza
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e Tercera dimension: Estandarizacion y disciplina
Formula: NC = POA/PTA
Donde:
- NC: Nivel de cumplimiento
- POA: Puntaje obtenido de la auditoria

- PTA: Puntaje total de la auditoria

A su vez, se determina necesario disponer de indicadores para evaluar la productividad
en relacion a las acciones a efectuarse, por lo que, se establecen los siguientes indices:

e Dimension eficiencia:
Formula;

_ HHR
IEHH = leOO%

Donde:

- IEHH: indice de eficiencia horas hombre (%)
- HHR: Horas hombre reales (hrs)
- HHP: Horas hombres programadas (hrs)

4.1.1.5.Andlisis de Pareto

De acuerdo a los causales de los principales efectos identificados en esta organizacion
debido a la carencia de una propuesta de mejora, se procedio a determinar cual repercute de
manera significativa en el desarrollo de las actividades de los trabajadores.
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Tabla 16.
Diagrama de Pareto

N° Causas Puntaje  Frecuencia Frecuencia
acumulada

1 Perdida de 12 18% 18%

tiempo
2 C_Ilma laboral 30 46% 65%
inadecuado
Falta de luz en
3 las areas de 23 35% 100%

trabajo
65 100%

Nota: Elaboracion propia

Figura 26

Lugar designado para almacenar objetos personales

Falta de luz en las areas de
Pérdida de tiempo Clima laboral inadecuado trabajo
50% 35

45%
40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

1 2 3

Nota: Elaboracién propia

En este caso, es posible determinar que el clima laboral se ve significativamente
influenciado por el alto nivel desorganizacion, falta de orden en los equipos que se maneja e
inadecuado mantenimiento de las maquinarias usadas, es decir, concuerda con lo observado
inicialmente en la visita preliminar a esta organizacion, por lo tanto, es determinante la
aplicacion de la metodologia 5s en la empresa XYZ, con el objetivo de mitigar los efectos de la
problematica reconocida.
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4.1.2. ldentificacion de las areas de mejora

En cuanto a la identificacion de las areas de mejora, es posible determinar en primer
lugar que debido a que la empresa XYZ ha presentado varios inconvenientes principalmente en
el area de produccién, la aplicaciéon de la metodologia se priorizard para esta area, sin embargo,

se tendran en consideracion otras areas de intervencién tales como:
e Oficinas y bafios.
e Bodega de materia prima.

e Area de despacho y distribucion.

4.1.3. Planificacion y aplicacion

Una vez realizado el levantamiento de la informacion y de haber aplicado las diferentes
herramientas de andlisis se identificd las areas y aspectos que se deben mejorar en la division
dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ. En este caso, segun se logro
observar las principales falencias radican en la falta de un sistema funcional para la clasificacion
y organizacién de los objetos que se encuentran en los diferentes espacios de trabajo. Ademas, en
la planta no se han implementado técnicas para facilitar la organizacion de los elementos
(codigos de color, sefializacion, hojas de verificacion), lo que incide en que en algunas ocasiones
se encuentren elementos fuera del lugar correspondiente. Estos aspectos inciden de manera

negativa sobre la productividad del personal de trabajo ya que genera pérdida de tiempo.

Otros aspectos identificados evidenciaron la importancia de implementar medidas
estandarizadas para garantizar la organizacion, el orden y la limpieza dentro de la planta, e
incentivar el compromiso y la adopcion de una conducta disciplinada por parte del personal. Por
lo tanto, para el disefio de la propuesta basada en la descripcion de un manual para la
incorporacion de la metodologia 5S como eje central del enfoque de trabajo que se desarrolla en
la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ, se detallan los
diferentes criterios a seguir para garantizar el cumplimiento de cada una de las variables de las
5S y ademas se programa de capacitacion dirigido a los trabajadores que se realizara por medio

de la plataforma Zoom en un periodo de 3 dias.
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Figura 27

Planificacion y aplicacion

Moda feb'22  2feb'22 (7mar22 2mar'22 04abr'2
de  + Nombre de tarea v | Duracion + | Comienzo » Fin + |11 18 21 2% 03 08 13 18 23 28 02 07 12
if; Fase 1. Diagndstico 10 dias mar 01/03/2; lun 14/03/22 l
L Fase 2. Andlisis 3 dias mar 15/03/2 jue 17/03/22 :
7 4 Fase 3. Propuesta de 10 dias vie 18/03/22 jue EE
implementacién 310312 :
" Incorporacion de laprimeraS 2 dias vie 18/03/22 lun
(Seiri - Clasificacion) 21/03/2 l
" Incorporacién de lasegunda$  2dias mar mié
(Seiton - Organizacidn) 2/03/22 230322 l
" Incorporacion de laterceras 2 dias Jue vie 25/03/22
(Seiso - Limpieza) 24/03/22 1
) Incorporacion de la cuarta S 2dias lun mar
(Seiketsu - Estandarizacion) 8/03/22  29/03/22 1
" Incorporacion de la quinta § 2dias mié jue
(Shitsuke - Disciplina) 30/03/22 310322 1
) Fase 4. Capacitacion al personal 3 dias vie 01/04/22 mar 05/04/2

Nota: Elaboracion propia
4.1.4. Seguimiento y control

Para garantizar la adecuada incorporacién de la metodologia 5S en la divisién dedicada a
la produccidn de papel absorbente de la empresa XYZ es necesario llevar a cabo un seguimiento
permanente. En este caso, habra cuatro etapas del sistema de seguimiento y control que se

describen a continuacion:

1. Etapa I: El elemento que se mantiene en el lugar de trabajo, sus inventarios y el disefio de
la disposicion en los espacios de almacenamiento deben ser monitoreados de forma diaria
por el Supervisor de la planta o por un miembro del comité de las 5S designado por el
Supervisor a cargo. El encargado debera realizar un informe de verificacion en cada

espacio de trabajo a partir de un formato estandarizado que se muestra a continuacion:
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Tabla 17

Lista de control y seguimiento

Criterio de Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Observacion
verificacion
Cumple No Cumple | No Cumple | No Cumple | No
cumple cumple cumple cumple
Correcto

almacenamiento de
los implementos

Correcta
clasificacion de los
implementos segun
frecuencia de uso 'y
nivel de necesidad

Correcto orden en
cada espacio de
trabajo

Correcta limpieza
del espacio de
trabajo

Cumplimiento de
los estandares
establecidos

2. Etapa Il: El Supervisor de &rea debe verificar una vez a la semana los informes

presentados por el encargado designado y certificar el reporte generado.

Etapa I1l: El Gerente constituira un equipo de auditoria conformada por supervisores de
diferentes secciones distintas al area relacionada y realizard la auditoria una vez por
trimestre. El auditor relacionara los elementos proporcionados por la metodologia 5S con
respecto a los elementos fisicamente disponibles en la actualidad y presentara el informe

al Gerente que asigno el trabajo.

Etapa I1V: El Gerente de Departamento también actuard como Coordinador. Debe recibir
y analizar los informes de auditoria del equipo designado y también monitorear el
cronograma de auditoria. El gerente coordinard con el comité designado y planteara el
guién para la disposicion de medidas entre las que se pueden incluir, por ejemplo: la

eliminacion o redistribucion de articulos rotos o no utilizables.

60



4.2.Implementacién de la primera S

La primera fase para la incorporacion de la metodologia 5S en el area de produccion de la
division dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ se basa en establecer
pardmetros para clasificar los implementos y equipos que se encuentran en las diferentes
estaciones de trabajo. El primer paso para alcanzar el objetivo radica en eliminar los articulos y/u
objetos innecesarios de la zona de trabajo de modo que cada estacion se encuentre debidamente
organizada, con el cumplimiento de esta medida se contribuye también a mantener los espacios

limpios.

Para lograr una optima seleccion y clasificacion se realiza categorizan los objetos en dos
grupos: el primero incluye insumos para la fabricacién del producto, para ello se debe tomar en
consideracion el nivel de necesidad segun la disponibilidad y estado del producto; en el segundo
grupo se consideran los implementos, herramientas y equipos que utiliza el personal de trabajo,
en cuyo caso se toma en consideracion la frecuencia de uso (uso frecuente, uso ocasional, y

desuso).
4.2.1. Criterios de seleccién

Para iniciar el proceso de clasificacion se deberan aplicar criterios de seleccion que
ayudaran a eliminar todos los implementos innecesarios o de poco uso del area de trabajo. En
esta fase se deben tomar decisiones respecto a lo que debe mantenerse en el espacio y lo que es
necesario eliminar para que se establezcan acciones para deshacerse de los objetos que son
innecesarios 0 que restan valor al proceso. En este caso, se recomienda seguir los siguientes

criterios:
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Figura 28

Flujograma para la seleccion de objetos segln su nivel de necesidad

Criterios de seleccion de objetos segin
su mvel de necesidad v frecuencia de uso

\

St \, No
Dbgetos \\
JORIC
/ N\
| eCssanos /
A
‘\// |
Obyetos necesanos Objetos mnecesarios
'
/ \ %
Deben tener un o Sepueden N\ — =
- Iyrar S an
sitio designado | \ reutilizar’ e elimman
N
51\/
v v !
Uso frecuente Uso ocasional Uso potencial Sin uso potencial
v ' v v
|- Deben ubicarse cerca del - Deben ubicarse ao tan - Transferir donde sea ‘ Vender o buscar altemati-
{ la estacion de trabajo {en cerca del la estacion de tra- de utilidad {vas de uso para el articulo
un area visible y de facl {bajo (en un sitio designado l
| . |
| acceso) facil de identificar)

Nota: Elaboracion propia

Es importante identificar cuales son los objetos necesarios y si tales elementos de uso
frecuente y esencial para el funcionamiento del lugar de trabajo que se esta clasificando. En caso
de que el area de destino es una estanteria para el almacenamiento de suministros, 0 una
estanteria para el almacenamiento de herramientas que alimenta operaciones claves en el proceso
de fabricacion del papel absorbente, serd preciso analizar la frecuencia con la que el personal

utiliza esos articulos.
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4.2.2. Listado de elementos innecesarios

Una vez que se hayan aplicado los criterios de seleccion para identificar los objetos que
no son necesarios y/o que no se utilizan con frecuencia en la division dedicada a la produccion
de papel absorbente de la empresa XYZ, se debera realizar el listado de los elementos
especificando la cantidad del insumo, implementos y/o equipos, asi como también la medida a
tomar. Esta informacion deberd registrarse en un formulario trabajo a partir de un formato

estandarizado que se muestra a continuacion:

Tabla 18
Formato de registro de lista de elementos innecesarios
Articulo Categoria Cantidad Observacion Accion a
(Insumos, (exceso de realizar
implementos, stock, dafiado, | (retirar, probar,
herramientas o obsoleto, sin mover)
equipos) utilidad)

4.2.3. Clasificacién
Para realizar la clasificacion de los objetos innecesarios se dispondra de tres contenedores

que seran categorizados de la siguiente forma:

e Retirar: Los objetos innecesarios que ya no son de utilidad deben ubicarse en el
contenedor designado para posteriormente ser eliminados. En este contenedor se pueden
colocar las herramientas dafiadas u obsoletas, insumos quimicos o componentes que
hayan cumplido su vida util o que ya no puedan utilizarse en los procesos de produccion.

e Probar: Los articulos en este contenedor deberan probarse a fin de establecer si existe la
posibilidad de que tengan un uso potencial diferente al que se le habia asignado
inicialmente. Durante el periodo designado (cinco dias), se analizardn nuevas opciones
para obtener un provecho de los mismos ya sea si se los comercializa o se busca otras
alternativas de uso. Una vez se haya completado el periodo de prueba, estos objetos se
eliminan o en caso de haber encontrado nuevas alternativas de uso se organizan de nuevo

en el espacio de trabajo designado.
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e Mover: Los objetos que no se usan frecuentemente, pero que deben estar disponibles
para los momentos en que se necesite usarlos; o aquellos productos que pueden ser de
utilidad en otras areas, deberan reubicarse. Estos objetos eventualmente se encontraran en

otras estaciones o areas en las que sean de mayor utilidad.

4.2.4. Eliminacion de elementos innecesarios

Una vez que se hayan identificado los elementos innecesarios que se encuentran en la
divisién dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ se debera disponer su
eliminacién de forma inmediata. En caso de los articulos que se hayan designado en el
contenedor de prueba, se establecerd un periodo maximo de cinco dias, luego de dicho periodo

deberan ser descartados en caso de no haber encontrado nuevas alternativas de uso.

Es preciso tomar en consideracion que los diferentes espacios de la planta de produccion
de la empresa XYZ necesitan diferentes frecuencias de clasificacion. En el caso de las estaciones
de trabajo es importante que se mantengan permanentemente organizadas para garantizar que
todos los insumos, implementos, herramientas o equipos se encuentran en el lugar adecuado. Por
otra parte, el area de almacenamiento debera ajustarse a procesos de seleccién y clasificacion de

los objetos necesarios e innecesarios de forma mensual.

Ademas, se requiere realizar una auditoria frecuente respecto a los procesos de seleccion
y clasificacion que se realizan, con la finalidad de garantizar la precision al momento de
identificar los objetos que no son de utilidad o no se usan con frecuencia. En algunas ocasiones,
el énfasis en la organizacion puede relegar la revision de otras areas de igual importancia; por lo
tanto, es necesario que el Supervisor en conjunto con el comité de las 5S designado verifique el
funcionamiento de las maquinas y las herramientas, asi como también las fechas de caducidad de

los insumos quimicos 0 componentes.

4.3.Implementacion de la segunda S

La segunda fase para la incorporacion de la metodologia 5S consiste en definir la técnica
o las directrices que se emplearan para ordenar los diferentes insumos, implementos,

herramientas o equipos que se encuentran distribuidos en los espacios de trabajo de la division
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dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ, de modo que sea mas sencillo
para los trabajadores encontrar y acceder a cada objeto. El propoésito es garantizar que todas las
estaciones de trabajo se encuentran ordenadas para evitar la pérdida de tiempo que se genera

cuando los objetos no se encuentran en el lugar indicado.

La seleccion de técnicas de ordenamiento l6gico en conjunto con la nocion exacta del
lugar donde se encuentran localizados las herramientas, insumos y equipos de trabajo podria ser
un factor determinante que contribuya a mantener la seguridad en el area de trabajo. Si bien es
posible que no siempre se pierda demasiado tiempo al intentar encontrar los objetos en la planta
de produccion, cada merma en la eficiencia reduce la productividad. Para establecer el orden
adecuado es preciso considerar parametros de seguridad, frecuencia de utilizacion de los objetos
y la eficacia para acceder a los mismos. Ademas, es importante que se tengan en cuenta las

siguientes sugerencias:

e Seguridad: Designar espacios de almacenamiento en las que los objetos no estorben la
libre circulacion del personal o que en su defecto no se genere el riesgo de que puedan
caerse y provocar algun tipo de accidente laboral.

e Frecuencia de uso: Es necesario colocar los objetos que se usan con mayor frecuencia
cerca del alcance del personal, esto ayudara a mejorar su accesibilidad y reducir el
tiempo que se pierde durante la busqueda de los objetos que no se encuentran al alcance.

e Eficacia: Reducir en lo posible el tiempo de desplazamiento cuando el personal debe
acceder a los insumos, implementos, herramientas 0 equipos que necesitan para ejecutar
sus labores. En este caso un inadecuado ordenamiento genera pérdida de tiempo y en

consecuencia afecta la productividad.

4.3.1. Seleccién de area donde se ordenara

Segun la observacion realizada se identifico mayores falencias a nivel de ordenamiento
en el area de almacenamiento de la division dedicada a la produccién de papel absorbente de la
empresa XYZ, debido a que no se han designado espacios adecuadamente identificados para
almacenar los diferentes insumos, implementos, herramientas o equipos que se utilizan de forma

ocasional, tampoco se ha priorizado la ubicacion de los objetos que se usan frecuentemente para
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facilitar el acceso a los mismos y no han empleado técnicas para facilitar la organizacion de los

elementos.

4.3.2. Asignacion de lugar de almacenamiento

En esta fase resulta esencial tomar en consideracion los trabajos que se llevan a cabo en
cada estacion para designar un adecuado orden en el area de almacenamiento. Partiendo de esta
nocion se procede a trazar un mapa designando los espacios mas apropiados para ubicar cada
objeto segun su categoria y la clasificacion previamente realizada, de modo que el personal
puede acceder facilmente a ellos. Es necesario que las herramientas que los operadores usan con
mayor frecuencia se mantengan en areas de facil acceso. El propdsito principal es reducir la
necesidad de que los trabajadores tengan a la mano los implementos que utilizan constantemente,
mientras que los objetos que se usan con menos frecuencia pueden ubicarse en otras zonas mas
alejadas de la entrada. Ademas, se debera incluir de forma permanente los contenedores para
ubicar los objetos que deberan ser retirados, probados o reubicados a otras areas, segun se

muestra a continuacion:

Figura 29

Mapa para la organizacion de espacios en el area de bodega

Retirar

Estanteria

Herramientas de
uso ocasional

Equipos

de uso
ocasionall

I Equipos

Mover

. Estanteria

N

Insumos

Insumos Insumos

Herramientas | Herramientas I

Nota: Elaboracién propia
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4.3.3. Técnicas de ordenamiento

Con base a los resultados de la observacion realizada se identificé que actualmente no se
aplican técnicas de ordenamiento en los espacios de almacenamiento de la division dedicada a la
produccion de papel absorbente de la empresa XYZ, por lo tanto, se determina la
implementacion de las siguientes técnicas mediante las cuales sera posible mantener el orden de
los espacios:

e Sefializacion: La sefializacion no solo es una técnica con la cual es posible mejorar la
seguridad laboral, sino que ademas ayudara a establecer un entorno visual organizado a
fin de que el personal pueda acceder facilmente a los objetos que necesitan. En este caso
se dispondra a través de letreros de pared para mejorar la comunicacion visual respecto a
los espacios designados para la colocacion de cada objeto.

e Etiquetado: El etiquetado es una técnica que ayudard a mantener el orden adecuado en el
area de almacenamiento de la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la
empresa XYZ. Ayudard al personal a visualizar los espacios designados para el
almacenamiento de cada insumo, implemento, herramienta o equipo. En este caso se
ubicaran etiquetas en estanterias, unidades de almacenamiento, contenedores y espacios
de trabajo, esto facilitara controlar el stock de cada implemento y ayudara en futuras
revisiones a reconocer objetos que ya no se utilicen con la misma frecuencia, se

encuentren dafiados o sean obsoletos.
4.3.4. Ordenamiento de los elementos

Una vez establecidos los criterios de ordenamiento se designara al personal de la planta
un periodo de cinco dias para aplicar las medidas dispuestas en el area de almacenamiento; en
este caso, se realizard una revision semanal para verificar que los objetos se encuentran
dispuestos en el lugar designado. Por otra parte, con la finalidad de mantener ordenado cada
estacion de trabajo, se puede contemplar la aplicacién de ajustes en el espacio en el que se
almacenan los objetos en caso de que el trabajador que ocupa dicha estacidn es alto o bajo, o si el
operario es diestro o zurdo. Adaptarse a estas caracteristicas puede derivar en que les resulte mas
facil, seguro y eficiente acceder a los diferentes implementos. Es fundamenta solicitar a los

colaboradores que se involucren personalmente en las decisiones de ordenamiento de cada uno
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de sus espacios, y que proporcionen retroalimentacion respecto a las configuraciones

organizacionales que podrian mejorar el orden de los espacios.

4.4.Implementacion de la tercera S: Seiso (Limpiar)
4.4.1. Jornada de limpieza

Desarrollado el proceso de organizacion de recursos importantes y descarte de algunos
elementos que no aportan a los diversos procedimientos dentro de esta empresa, es fundamental
que se establezcan pautas para garantizar que el area de trabajo se mantenga en condiciones

donde prime la inocuidad. En este este caso, se fomentaran los siguientes aspectos:
e Limpieza de todas las areas de la organizacion.

e Limpieza y mantenimiento de los equipos y herramientas que se emplean en los

procesos productivos.

e Deteccion de las principales fuentes o generadores de suciedad para reducir o

eliminarlas en su totalidad.

Particularmente para la jornada de limpieza se debera tener en consideracion sera a su
vez necesario que de acuerdo al nimero de trabajadores establecer una division para de esta
manera asignar a cada personal o grupo de estos a que se encarguen de un area en especifico, es
decir, se les asignara la responsabilidad para que logren gestionar el proceso de limpieza por dia.
En este caso, es posible hacer uso de un cronograma de limpieza en el cual se establezcan los

espacios a limpiar por responsables y por dia.

Tabla 19

Cronograma de la jornada de limpieza

Dias

Espacio Responsables . . .
Lunes Martes Miércoles Jueves  Viernes Sabado

Produccion Grupo A
Oficinas y
bafios Grupo B
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Bodega de

S Grupo C
materia prima
Area de Grupo D
despacho y
distribucion

Dias

Espacio Responsables — - -
Lunes | Martes Miércoles Jueves | Viernes Sabado

Produccion Grupo A
Oficinas y

bafios Grupo B
Bodega de_ Grupo C
materia prima

Area de

despacho y Grupo D
distribucion

Dias

Espacio Responsables = - .
Lunes | Martes Miércoles Jueves | Viernes Sabado

Produccion Grupo A
Oficinas y

bafios Grupo B
Bodega de_ Grupo C
materia prima

Area de

despacho y Grupo D
distribucion

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la propuesta de reduccion de personal al 36%, en contraste con el
cronograma establecido, se precisa que por cada grupo (A, B, C y D), esté compuesto por siete
trabajadores, determinandose que las tareas de limpieza seran establecidas de manera equitativa,
garantizando a su vez que estos cumplan con estas jornadas de actividades a diario como parte de

sus tareas laborales.
4.4.2. Programa de limpieza

De acuerdo al cronograma propuesto, es posible determinar que dado a la totalidad de

empleados que se cuantifican dentro de esta organizacion, las jornadas de limpieza seran a través
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de grupos, de esta manera se pretende que todo el proceso de limpieza sea equitativo, teniendo
en consideracion que a pesar de que existiran areas que supongan un menos esfuerzo en cuanto
al proceso de limpieza, se destinard un menor nimero de trabajadores, mientras que en areas en
las que el trabajo sea de mayor esfuerzo, se destinaran mas empleados y estos rotaran de acuerdo

a la semana.

A nivel general el programa de limpieza abarcara:

e El proceso de limpieza sera parte de las labores diarias.

e Lalimpieza pasa a ser una tarea de mantenimiento.

e A través del programa de limpieza sera posible conocer a todo el personal.

e Sera posible detectar fuentes significativas de contaminacion y suciedad interna para
posteriormente mitigarlas.

e Se garantiza incrementar la vida atil de los equipos y herramientas de esta

organizacion.
4.4.3. Preparacion de insumos de limpieza

En este parametro es donde se identificard con mas facilidad la aplicacion de Seiton,
debido a que todo el material a emplearse en las jornadas de limpieza también debera estar
almacenados en areas que sean faciles de encontrar y alcance, particularmente se recomienda lo

siguiente:
e Establecer un area en especifico donde estaran todos los insumos de limpieza.

e Todos los materiales deben estar al alcance y organizados por tipo, es decir, los
materiales como escobas, trapeadores, recogedores de basura, fundas; elementos de
limpieza como desinfectantes, cloro, etc. Es decir, todo deberéa estar en un solo lugar,
asi como de ser necesario se requerira de una guia de uso de estos, especialmente de
los insumos quimicos que requieren de cuidado al ser manipulados para evitar

accidentes.
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4.5.Implementacion de la cuarta S: Seiketsu (Estandarizar)
4.5.1. Asingacion de responsabilidades

Debido a que esta S esta relacionada principalmente al cambio de cultura para lograr que
la implantacion de esta metodologia se den oportunamente, es fundamental que las previas
acciones de organizacion, limpieza y matenimiento se apliqguen de manera estandarizada o
siguiendo un solo patron (el mas eficiente y optimizado), de esta forma sera mas sencillo
identificar lo que no esta siendo correctamente desarrollado, por lo que también juega un rol
importante la asigunacién de un responsable para que corrobore estas actividades,

determinandose por ello la siguiente asignacion:
e Responsable de corroborar la implementacion de la metodologia 5S en toda empresa.

- Asignacion de varios empleados quen ayuden a corroborar que cada grupo a

cumplido con su tarea.

e EIl personal en general sera informado sobre las tareas que deben efectuar al

asignarseles las areas a intervenir para proceder a organizar y limpiar la empresa.
4.5.2. Implementacion de manual de limpieza

Dentro de esta S, el manual de limpieza busca establecerselo como una guia mediante la
cual se logre seguir los procesos de inspeccion y deteccion de anomalias, recuperar y que se
mantenga un estandar de limpieza, facilitar el proceso de limpieza e inpeccion a diario y mitigar
cualquier fuente generadora de anomalias significativas que puedan repercutir negativamente en

la gestién laboral y funcionamiento de las maquinarias.

El manual de limpieza se disefiard bajo las siguientes consideraciones expuestas de

manera breve en el siguiente ejemplar:
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Tabla 20.
Manual de limpieza

Obijetivos de la
organizacion y
limpieza:

Imagen visual
de las zonas de
empresa y del Imagen de la zona Imagen del equipo
equipo a
intervenir.

Mapa de
seguridad del
equipo
definiendo los
puntos de riesgo
durante el
proceso de
limpieza

Elementos de

limpieza

indispensables y

de seguridad
1) Se debe tener a mano todos | 2) Se despoja el 4rea de elementos

los elementos de limpieza 'y innecesarios.
Procedimiento a seguridad _
seguir: 4) El inspector de la tarea debe
3) Se procede con la limpieza corroborar el cumplimiento de la
tarea

5) Se procede a dejar el area o equipo listo para usar

Nota: Elaboracién propia



4.5.3. Tablén para registro de avance

En lo que respecta al tablon de avance, es determina necesario establecer algunos
criterios para corroborar que cada S, se cumpla de manera satisfactora en esta organizacion, por
ello, se presenta de manera breve el siguiente tablén considerando los siguientes indicadores para
poder calificar cada uno de los criterios relacionadas a esta metodologia de mejora:

Tabla 21.
Tablén de avance

Evaluacién Criterio Calificacion

¢El area evaluada presenta solo los elementos

.. necesarios?
Seiri

¢Se encuentran los materiales de trabajo y
materiales de limpieza en su lugar?

¢ Los materiales y herramientas en general
Seiton presentan una organizacion logica, es decir
por tamafio o frecuencia de uso?

¢(El area intervenida presenta organizacion?
¢El area evaluada se encuentra limpia?

Seiso ¢Los equipos y herramientas estan en inocuas
condiciones?
¢ Se siguen los procedimientos requeridos?
Seiketsu
¢El manual de apoyo se presenta claro?
Shitsuke ¢Se mantiene el estado de orden y limpieza?
Clasificacion puntaje total obtenido
0-2 Deficiente
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excelente

Nota: Elaboracion propia

4.6.Implementacion de la quinta S: Shitsuke (Autodisciplina)

Con la definicion de las previas S, es posible determinar que el marco de la

implementacién de esta Gltima variable de esta metodologia se basa en que todo se convierta en
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un habito y consecuentemente se cree y mantenga la cultura de organizacion y limpieza dentro
del &rea de produccion y otras areas de la empresa XYZ. Para dar soporte a esto, es fundamental
que se tengan en consideracion los siguientes compromisos:

e Hacer que se respeten cada uno de los estdndares establecidos de las anteriores
actividades correspondientes a las 4S previas.

e Pautas de auto gestion: En otras palabras, que cada empleado al iniciar su jornada
realice las actividades que les corresponden por si solo, sin estar recibiendo la
indicacion previa, al menos que exista un cambio de plan, para lo cual el encargado
de control debera de comunicarle.

e Comprender los beneficios e importancia de las acciones emprendidas desde una

vision de sentido de pertenencia.
4.6.1. Plan de seguimiento y control

Para el plan de seguimiento y control es necesario que se disponga de una matriz en la

que sea posible evaluar criterios especificos de acuerdo a cada accion realizada:
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Tabla 22.
Plan de seguimiento y control

Auditoria de evaluacién 5S

Accion correctora en caso
Fecha de de Comprobacion de
relizacion normal, bajo o0 no la correcion
aceptable

Conceptos a valorar

Responsable

No aceptable

¢Elarea evaluada presenta solo los
elementos necesarios?

¢ Se encuentran los materiales de
trabajo y materiales de limpieza en su
lugar?

¢ Los materiales y herramientas en
general presentan una organizacion
I6gica, es decir por tamafio o
frecuencia de uso?

¢Elarea intervenida presenta
organizacion?

¢El area evaluada se encuentra limpia?
Seiso ¢ Los equipos y herramientas estan en
inocuas condiciones?

¢ Se siguen los procedimientos

Seiri

Seiton

. requeridos?
Seiketsu g
¢El' manual de apoyo se presenta claro?
. ; Se mantiene el estado de orden
Shitsuke ¢ y

limpieza?

Fecha de auditoria

Auditores

Nota: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

e A partir de los hallazgos obtenidos mediante el levantamiento de la informacion
obtuvieron las directrices generales para disefiar la propuesta de mejora mediante la
aplicacion de la metodologia 5S en la empresa XYZ dedicada a la fabricacion de papel
absorbente en la ciudad de Guayaquil. En la cual se hizo especial énfasis en las
dimensiones correspondientes al orden, la organizacion, la estandarizacién y la disciplina.

e Por medio de la observacion in situ y la aplicacion de la lista de cotejo como instrumento
para el levantamiento de la informacion, se logro realizar un diagnostico respecto a las
falencias existentes respecto al cumplimiento de los pardmetros relacionados con la
metodologia 5S en la division dedicada a la produccion de papel absorbente de la
empresa XYZ. En este caso, se observé un nivel de cumplimiento del 26%, considerando
que existen falencias a nivel de organizacién y orden, asi como también se detectd la falta
de aplicacion de medidas que garanticen la estandarizacion de los procesos y promuevan
la disciplina para mantener un adecuado ordenamiento interno.

e Con la finalidad de conocer la percepcion del personal de la division dedicada a la
produccion de papel absorbente de la empresa XYZ y determinar el tipo de acciones que
realizan en relacién a los diferentes pardametros de las 5S se aplicd un cuestionario de
preguntas, con lo cual se identificé que existen problemas a nivel de organizacion y orden
que debieron ser corregidas mediante el disefio de la propuesta.

¢ A fin de complementar la informacion obtenida a partir de las encuestas y la observacion,
se aplicaron herramientas de analisis complementarias, tales como: Analisis FODA,
analisis de Pareto y el andlisis de los indices de produccion mediante la aplicacion de
indicadores. Con la informacion obtenida, se determind que existe la capacidad de
respuesta ante el proyecto de la metodologia propuesta.

e Con base a la informacion obtenida mediante el levantamiento de la informacion y los
analisis realizados se obtuvieron las directrices generales que evidenciaron los aspectos
que se deben mejorar. En este caso, se describieron las acciones generales para aplicar

mejoras internas mediante la metodologia 5S.
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e Finalmente se ejecutd un programa de capacitacion dirigido al personal de la division
dedicada a la produccion de papel absorbente de la empresa XYZ acerca de la

metodologia 5S.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que posterior al disefio e implementacion de la propuesta de mejora a
través de la aplicacion de la metodologia 5S en la empresa XYZ, se efectien constantes
controles y evaluaciones para corroborar que todo el personal estd cumpliendo a cabalidad con
cada uno de los procesos que se sugieren dentro de esta propuesta, garantizando que todo sea

efectuado con compromiso en las diversas areas ligadas de la organizacion.

Es importante a su vez que cada cierto periodo se efectien evaluaciones entre el personal,
con el objetivo de identificar desde la perspectiva de estos, si existen otros problemas ligados a la
organizacion y la limpieza después de la aplicacion de la metodologia 5S tanto en el area de
produccion como a nivel general de la organizacion, de este manera se lograra identificar si aun
quedan aspectos por mejorarse en un futuro, a fin de darle seguimiento y optimizar la gestién de

orden y limpieza de manera integral y que se convierta sobre todo en un proceso estandarizado.

Es importante realizar un manual a traves del cual quede estipulado todo el proceso que
abarca la aplicacion de la metodologia 5S, esto principalmente para disponer de una guia que
sirva de referencia para los nuevos y futuros empleados que lleguen a esta empresa a
desarrollarse en las diversas areas, de esta forma se garantizard que la cultura de orden y
limpieza se adquiera desde un inicio en el que los nuevos trabajadores se integren a esta

organizacion, siendo mucho més sencillo mantenerla a largo plazo.

Es fundamental a su vez que con el paso del tiempo se desarrollen nuevas acciones de
contingencia de acuerdo a los aspectos internos y externos ligadas a esta empresa y que
supongan aun mas la mejora de los procesos de organizacion y limpieza, de esta manera se podra
potencializar la eficiencia que se anhela lograr a largo plazo, incentivar a la creatividad en temas
de estrategias y sobre todo, garantizar que el entorno de trabajo sea percibido como un espacio

en el que prime el orden y la seguridad como un papel preponderante.
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Efectuar evaluaciones de rutina entre el personal con lo cual se identifique como
responden ante requerimientos esenciales en materia de organizacion y limpieza dentro del area
de produccidn de esta organizacion, con lo que sera a su vez posible determinar si el proceso de
capacitacion incidié de manera satisfactoria sobre cada empleado, o bien, desarrollar nuevos

planes de capacitaciones a través de los cuales se logre atender instruir mejor al personal.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de encuesta para el personal

En este caso, el formato de cuestionario se desarrollé a través de la escala de Likert,
presentandose las siguientes interrogantes:

1. ¢Se evidencian objetos y documentacion ubicada en diversas areas del lugar de

trabajo?
Siempre
Casi siempre

Algunas veces

OO 00

Pocas veces
Nunca I:l

2. ¢Lacarencia de aseo y suciedad se ha evidencia en los trabajos efectuados?
Siempre |:|
Casi siempre |:|
Algunas veces |:|
Pocas veces |:|

Nunca |:|

3. ¢El orden y organizacion de las areas de trabajo se mantiene?

Siempre |:|

Casi siempre |:|



Algunas veces

L]
Pocas veces |:|
L]

Nunca

¢Los materiales, articulos, herramientas y documentaciéon se encuentran a su

alcance cuando los requiere?
Siempre []
Casi siempre |:|
Algunas veces |:|
Pocas veces |:|

Nunca |:|

¢En su area de trabajo identifica objetos que no le pertenecen o desconoce a

quiénes son?
Siempre
Casi siempre

Algunas veces

OO 0O

Pocas veces
Nunca |:|

¢ Visualiza los elementos o herramientas que necesita para trabajar?
Siempre []
Casi siempre |:|

Algunas veces |:|



Pocas veces
[]
Nunca |:|

¢ Existe material excesivo para cumplir con sus labores?
Siempre |:|
Casi siempre |:|
Algunas veces |:|
Pocas veces |:|

Nunca |:|

¢La gestion de la basura en su area de trabajo de su parte es constante?
Siempre []

Casi siempre |:|

Algunas veces |:|

Pocas veces |:|

Nunca |:|

¢Dispone de un lugar para ubicar sus objetos personales?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces

Pocas veces

OO0 odoo

Nunca



10. ¢Su puesto y area de trabajo se mantiene limpia?
Siempre []
Casi siempre |:|
Algunas veces |:|
Pocas veces |:|

Nunca |:|

11. ¢ Su puesto o area de trabajo se encuentra organizada?
Siempre |:|
Casi siempre |:|
Algunas veces |:|
Pocas veces |:|

Nunca |:|

12. ;Considera que tiene autodisciplina para realizar trabajos de organizacion y

limpieza?
Siempre

Casi siempre
Algunas veces

Pocas veces

O 0O O o

Nunca



Anexo 2. Formato de lista de cotejo

Evaluacion de la metodologia 5 S

Clasificacion Si No

1 ¢Los elementos necesarios para el desarrollo de las tareas y actividades
asignadas estan organizados?

2 ¢ Se observan articulos en mal estado?

3 ¢En caso de existir articulos en mal estado se encuentran separados y
clasificados?

4 ¢ Se observan articulos obsoletos?

5 ¢En caso de existir articulos obsoletos se encuentran separados,
clasificados y se ha establecido un plan para eliminarlos?

6 ¢Se observan excedentes articulos, es decir que no son requeridos para
el desarrollo de las tareas asignadas a cada area?

7 ¢En caso de existir excedentes de articulos se encuentran separados,
clasificados y se ha establecido un plan para destinarlos a otras areas
donde se necesiten?

Orden Si No

1 ¢Se ha designado un lugar adecuado para el almacenamiento de cada
elemento necesario para la ejecucion de las actividades?

2 ¢Se cuenta con sitios adecuadamente identificados para almacenar los
articulos o elementos gque se usan con poca frecuencia?

3 ¢Se usa la identificacion visual para facilitar la disposicion de los
articulos en cada punto designado?

4 ¢La disposicion de los articulos o elementos se realiza segun el grado y
frecuencia de uso?

5 ¢ Los elementos almacenados se encuentran en la cantidad necesaria?

6 ¢Se facilitan los medios para garantizar que los elementos sean
dispuestos al lugar que pertenecen luego de ser utilizados?

7 ¢Se utilizan técnicas para facilitar la organizacion de los elementos
(codigos de color, sefializacién, hojas de verificacion)?

Limpieza Si No

1 ¢Cada estacion de trabajo se encuentra limpia?

2 ¢El personal del area de trabajo y los EPP se encuentran limpios de
acuerdo a las posibilidades de asearse?

3 ¢Se han eliminado las distintas fuentes de contaminacién en el area de
trabajo?

4 ¢Se ha implementado un programa o rutina de limpieza del area de
trabajo?

5 ¢Existen recipientes debidamente sefializados para disponer los distintos
tipos de residuos que se generan en la planta?

Estandarizacion Si No

1 ¢Existen criterios y herramientas de estandarizacion para mantener la
organizacion, orden y limpieza de los espacios?

2 ¢Se usa la evidencia visual para lograr las condiciones adecuadas para el
espacio de trabajo, en términos de organizacion, orden y limpieza?




3 ¢Se usan criterios para mantener el orden?

4 ¢Se cuenta con un plan de analisis de utilidad, obsolecencia y
condiciones de los articulos o elementos?

5 ¢Se han presentado propuestas para la mejora continua de las
condiciones de trabajo en la planta?

6 ¢Se llevan a cabo capacitaciones respecto a los procedimientos
estandarizados?

Disciplina Si No

1 ¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos para
alcanzar las condiciones de trabajo adecuadas?

2 ¢Los trabajadores son proactivos en el desarrollo de acciones para
garantizar la organizacion, orden y limpieza del area de trabajo?

3 ¢Los trabajadores reportan con antelacion las situaciones que podrian
afectar la organizacion, orden y/o limpieza del area de trabajo?

4 ¢Se llevan a cabo el seguimiento para verificar los resultados obtenidos
de la ejecucion de las actividades operativas?




Anexo 3. Resultados de lista de cotejo

Evaluacion de la metodologia 5s

Evaluacion de Organizacion

Si

éLos elementos necesarios para el desarrollo de las tareas y actividades
asignadas estan organizados?

éSe observan articulos en mal estado?

¢En caso de existir articulos en mal estado se encuentran separados y
clasificados?

éSe observan articulos obsoletos?

¢En caso de existir articulos obsoletos se encuentran separados,
clasificados y se ha establecido un plan para eliminarlos?

éSe observan excedentes articulos, es decir que no son requeridos para
el desarrollo de las tareas asignadas a cada area?

¢En caso de existir excedentes de articulos se encuentran separados,
clasificados y se ha establecido un plan para destinarlos a otras areas
donde se necesiten?

Evaluacion de Orden

Si

No

éSe ha designado un lugar adecuado para el almacenamiento de cada
elemento necesario para la ejecucién de las actividades?

éSe cuenta con sitios adecuadamente identificados para almacenar los
articulos o elementos que se usan con poca frecuencia?

éSe usa laidentificacion visual para facilitar la disposicion de los
articulos en cada punto designado?

éLa disposicion de los articulos o elementos se realiza segun el grado y
frecuencia de uso?

éLos elementos almacenados se encuentran en la cantidad necesaria?

éSe facilitan los medios para garantizar que los elementos sean
dispuestos al lugar que pertenecen luego de ser utilizados?

éSe utilizan técnicas para facilitar la organizacion de los elementos
(cédigos de color, sefializacién, hojas de verificacién)?




Evaluacidn de Limpieza

Si No
éCada estacidon de trabajo se encuentra limpia? v
¢El personal del area de trabajo y los EPP se encuentran limpios de v
acuerdo a las posibilidades de asearse?
éSe han eliminado las distintas fuentes de contaminacién en el drea de v
trabajo?
éSe haimplementado un programa o rutina de limpieza del drea de v
trabajo?
éExisten recipientes debidamente sefalizados para disponer los v
distintos tipos de residuos que se generan en la planta?

Evaluacion de Estandarizacion

Si No
éExisten criterios y herramientas de estandarizacién para mantenerla v
organizacion, orden y limpieza de los espacios?
éSe usa la evidencia visual para lograr las condiciones adecuadas para el v
espacio de trabajo, en términos de organizacidn, ordeny limpieza?
éSe usan criterios para mantener el orden? v
éSe cuenta con un plan de analisis de utilidad, obsolecenciay v
condiciones de los articulos o elementos?
éSe han presentado propuestas para la mejora continua de las v
condiciones de trabajo en la planta?
éSe llevan a cabo capacitaciones respecto a los procedimientos v
estandarizados?

Evaluacién de Disciplina

Si No
éSe percibe una cultura de respeto por los estdndares establecidos para v
alcanzar las condiciones de trabajo adecuadas?
éLos trabajadores son proactivos en el desarrollo de acciones para v
garantizar la organizacidon, orden y limpieza del area de trabajo?
éLos trabajadores reportan con antelacion las situaciones que podrian v
afectar la organizacién, orden y/o limpieza del area de trabajo?
éSe llevan a cabo el seguimiento para verificar los resultados obtenidos v

de la ejecucidn de las actividades operativas?




Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacién

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

Disciplina 30% Orden

20%

10%
0%

Estandarizacion Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

26%




Anexo 4. Evidencia gréafica del levantamiento de la informacion







