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RESUMEN

Esta investigacion tuvo como principal objetivo evaluar las herramientas 5S para
optimizar la productividad de la empresa textil Arciya. Puesto que, se evidencio la
falta de organizacion en todas las areas de la empresa, lo cual conllevaba a una
baja productividad, enmarcada en los problemas de aseo, control, manejo de las
herramientas de trabajo y compromiso por parte de sus empleados. Para llevar a
cabo el desarrollo de la investigacion fue fundamental contextualizar la empresa y
aplicar la metodologia cuantitativa, considerando que se pretende conocer los
motivos de la importancia y efectividad de aplicar la metodologia de las
5S.También analizar la relacion y repercusion de esta herramienta con la
productividad empresarial. A su vez, se utilizé el método empirico, procurando la
obtencion de datos a través de la observacion o de la experiencia. Como resultado
se obtuvo que la empresa Arciya, presente un cambio considerable en cuanto a su
ambiente laboral, permitiendo que se desarrollen nuevos habitos de trabajo y
compromiso por parte de los empleados con la estrategia corporativa. A su vez, se
observé que la fase de Seiro, mejord considerablemente, pasando del 59% al 89%
con la aplicacion de la metodologia, lo que quiere decir que esta estrategia si tuvo

una incidencia positiva en el funcionamiento interno de Arciya.

Palabras claves: Textil, empresa, metodologia, productividad, organizacion.



ABSTRACT

The main objective of this research was to evaluate the 5S tools to optimize the
productivity of the Arciya textile company. Since, the lack of organization in all areas
of the company was evidenced, which led to low productivity, framed in the problems
of cleanliness, control, handling of work tools and commitment on the part of its
employees. To carry out the development of the research, it was essential to
contextualize the company and apply the quantitative methodology, considering that
it is intended to know the reasons for the importance and effectiveness of applying
the 5S methodology. Also to analyze the relationship and impact of this tool with
business productivity. In turn, the empirical method was used, trying to obtain data
through observation or experience. As a result, it was obtained that the Arciya
company presents a considerable change in terms of its work environment, allowing
the development of new work habits and commitment on the part of the employees
with the corporate strategy. In turn, it was observed that the Seiro phase improved
considerably, going from 59% to 89% with the application of the methodology, which
means that this strategy did have a positive impact on the internal functioning of

Arciya.

Key words: Textile, company, methodology, productivity, organization.
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1.1Introduccién
Aite (1943) afirmo que:

“En la actualidad cada vez las empresas estan destinadas a ser mas
competitivas porque el mercado asi lo requiere, es por esto que buscan
poner en practica nuevos métodos, técnicas que los ayude a mejorar sus

operaciones y apliquen bien sus recursos para asi lograr el éxito”.

La industria textil y confeccion es la tercera mas grande en el sector de la
manufactura, aportando mas del 7% del PIB Manufacturero nacional. El sector textil
genera varias plazas de empleo directo en el pais, llegando a ser el segundo sector
manufacturero que mas mano de obra emplea, después del sector de alimentos,
bebidas y tabaco. Segun estadisticas levantadas por el Instituto Nacional de
Estadisticas y Censos (INEC), alrededor de 158 mil personas laboran directamente
en empresas textiles y de confeccidn. La empresa textil Arciya, a pesar de sus afios
de experiencia ha tenido varias dificultades internas que ha impedido su desarrollo,
como es la falta de orden, los reprocesos, falta de comunicacion, y esto a su vez
ocasiona que la productividad no crezca. En la presente investigacion trata de
aplicar las herramientas 5S, ya que esta nos ayudara a tener una mejor

organizacion en la empresa.

Algunos autores, afirman que:

“Las 5S son una herramienta mundialmente conocida gracias al impacto y
cambio que generan tanto las empresas como en las personas que las
desarrollan. Se centran en potenciar el aprendizaje de las personas que
trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por realizar
pequefios cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender con ellas.
Las 5S son una herramienta que no requiere de inversiones, altos cargos, ni
de conocimientos complicados. De este modo, no se excluye a nadie,
ofreciendo a todas las personas y organizaciones, la posibilidad y
oportunidad de beneficiarse y crecer con ellas. Cualquier oficina, industria,



centro publico, empresa de servicios u hogar son idéneos para aplicar las
5S”. (Vidal, Aldavert, Lorente, & Aldavert, 2018, pp 15)

Es importante para la empresa abordar este tema ya que se encuentra en
crecimiento, necesita aumentar la productividad, calidad, organizacién, seguridad y
los niveles de venta. A su vez demostrar que las herramientas 5S no son caras y

gue el tiempo invertido da resultados positivos.

Objetivo General
Evaluar las herramientas 5S para optimizar la productividad de la empresa textil

Arciya.

Objetivos Especificos
e Examinar las metodologias de calidad que aplica la empresa textil Arciya
para mejorar su productividad.
e Valorar la incidencia de la aplicabilidad de la metodologia 5S sobre el
rendimiento de productividad.
e Proponer estrategias funcionales para mejorar el rendimiento de la

organizacion.

Justificacion

Esta investigacién busca impactar de forma directa la imagen y desempefio de la
empresa textil Arciya, ademas de demostrar la importancia de encontrar las mejores
soluciones para la empresa; con la aplicacién de las herramientas 5S se lograra
gue, mejore su productividad, calidad de ambiente; y también se busca crecimiento,
entrar mas en el mercado y competitividad, y asi pueda posicionarse en el mercado
nacional. Por medio de esto, se lograra de igual manera, demostrar que la
aplicacion de las herramientas 5S, de una forma metodoldgica tendra un impacto
significativo dentro de todas las areas de la empresa, logrando asi un orden,

distribucion y clasificacion de materiales, equipos y personal de trabajo que les



permita crear un ambiente y espacios laborales éptimos para llevar a cabo cada

una de las tareas que se llevan a cabo dentro de la empresa Arciya.

Los pilares de este concepto son, en igual medida, la disciplina y el compromiso;
gracias a los cuales fue posible renovar procesos y técnicas sin afectar los
procedimientos, las relaciones laborales, ni la reduccién de accidentes.
Implementar de manera exitosa la filosofia japonesa conocida como las 5 “S” en la
gestion de la empresa textil Arciya fue fundamental para optimizar la gestion de la

empresa a través de la productividad de los empleados.



B. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

PRIMERA PARTE: REVISION DE LA LITERATURA



1.1 Sector textil

Son todas las empresas de manufactura de hilos, telas y otros materiales para
conseguir productos como la ropa. El sector textil comprende la confeccion de
prendas, calzado, entre otras prendas que las personas usan para vestirse.
Tradicionalmente, fue un campo de trabajo femenino que tenia lugar en los propios
hogares y cuya produccién era, en el mejor de los casos, artesanal. Las telas asi
producidas eran luego derivadas a un sastre o0 costurero, encargado de
manufacturar las piezas de ropa a la medida del cliente adinerado, o de hacer

piezas regulares destinadas al uso del vulgo.

Estas condiciones cambiaron radicalmente cuandoen el siglo XVII vy
especialmente el XIX, surgieron los primeros ingenios tecnolégicos industriales,
destinados a agilizar y masificar la produccion de textiles. Podemos ver claramente
como al pasar los afios este sector ha ido avanzando y evolucionando en funcion
de la tecnologia y de las propias necesidades que van generando los

consumidores.

1.1.1 Sector textil en Ecuador

La diversificacion en el sector ha permitido que se fabrique un sinnimero de
productos textiles en el Ecuador, siendo los hilados y los tejidos los
principales en volumen de produccion. No obstante, cada vez es mayor la
produccion de confecciones textiles, tanto de prendas de vestir como de
textiles de hogar. (AIDE, 1943).


https://concepto.de/cliente/

Figura 1.

El sector textil genera empleo

Nota: adaptado de  fotografia, por Enrique Ortega Burgos, 2011,
(www.enrigueortegaburgos)

“En la actualidad, la industria textil y confeccion es la tercera més grande en
el sector de la manufactura, aportando mas del 7% del PIB Manufacturero
nacional. El sector textil genera varias plazas de empleo directo en el pais,
llegando a ser el segundo sector manufacturero que mas mano de obra
emplea, después del sector de alimentos, bebidas y tabaco”. (AIDE, 1943)

De acuerdo a AIDE (1943):

“Segun estadisticas levantadas por el Instituto Nacional de
Estadisticas y Censos (INEC), alrededor de 158 mil personas laboran
directamente en empresas textiles y de confeccion. A esto se suma
los miles de empleos indirectos que genera, ya que la industria textil
y confeccién ecuatoriana se encadena con un total de 33 ramas

productivas del pais”

Dada las condiciones que se generaron durante y tras el confinamiento por

la pandemia del COVID-19, el sector textil del pais tuvo un cambio de relativa



importancia, por ejemplo, como explica Pinto “El consumo cambio
completamente. Ahora vendemos cosas que no habriamos comercializado
hace un afio. Un ejemplo de ello son los shorts y los pantalones deportivos,
gue se han convertido en prendas importantes, porque las personas buscan

comodidad para estar en casa’.

1.2 Lean Manufacturing

La palabra “lean” en inglés significa “magra”, es decir, sin grasa. En espafiol no
combina mucho la definicion de “manufactura magra”, por lo que se le ha llamado:
Manufactura Esbelta o Manufactura Agil, pero al igual que muchos otros términos
en inglés, se prefiere dejarlo asi. (Padilla, 2010). El término Lean
Manufacturing apareci6 por primera vez en los afios 90 en el libro La maquina que

cambio6 el mundo de los autores Womack, Jones y Ross.

“Es un conjunto de técnicas desarrolladas por la Compafiia Toyota que sirven para
mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compafiia industrial,

independientemente de su tamafio”. (Padilla, 2010, pp 65)

Padilla (2010), opina al respecto que:

“El objetivo es minimizar el desperdicio. Este conjunto de técnicas incluye el
Justo A Tiempo, pero se comercializdé con otro concepto, con el de minimizar
inventarios, y no es ese el objetivo, es una técnica de reduccion de
desperdicios, ya sea inventarios, tiempos, productos defectuosos,

transporte, almacenajes, maquinaria y hasta personas”. (p 65-66)

1.2.1 Objetivos de Lean Manufacturing



“Es aplicar una filosofia de mejora continua que le ayude a las empresas a
disminuir sus costos, mejorar los procesos y eliminar desperdicios, con el
objetivo de satisfacer a los clientes y mantener la utilidad” (Del Castillo
Rodriguez, 2009, p 1). Estas son algunas de las herramientas que brinda:

e Reduce a cadena de desperdicios draméticamente

e Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccién

e Crear sistemas de produccion mas robustos.

e Crea sistema de entrega de materiales apropiados

e Mejora la distribucién de planta para aumentar flexibilidad.

1.3 Concepto de Mejora Continua

Dentro de los conceptos del Lean Manufacturing, la mejora continua es uno de los

principales conceptos, ya que siempre esta en constante ejecucion de perfeccionar

los procesos y evitar los desperdicios y asi proponer estrategias que ayuden a las

empresas en su crecimiento.

1.3.1 Tipo de desperdicios

La filosofia de Lean Manufacturing considera 7 desperdicios que deben ser

eliminados o reducidos ya que no agregan valor, son:

e Sobreproducciéon
e [nventario

e Defectos

e Reprocesos

e Movimientos

e Espera

e Transporte

1.3.2 Sobreproduccion



Es la elaboracion de una cantidad de productos que no necesita, producir
mas de lo demandado. La sobreproduccion es uno de los errores principales
de los desperdicios, ya que suele afectar a los gastos de almacenamiento,
esto quiere decir que se han dirigido recursos econdmicos en algo

innecesario y esto crea problemas en todos los departamentos.

1.3.3 Inventario

Esto se refiere al Stock que esta sin usar, ya sea materia prima, productos
en proceso o productos terminados, este exceso de inventario no esta
generando recursos econdmicos sin todo lo contrario, no solo ocupa espacio
de almacenamientos sino con el tiempo aumenta el riesgo de que se vuelvan

obsoletos y puedan dafarse e incrementa la demanda de tiempo.

1.3.4 Defectos

Los defectos en la produccién no aportan valor, sino todo lo contrario ya que
producen un gran desperdicio de recursos, tiempo, materiales, mano de obra

y también provocaria la inconformidad del cliente.

1.3.5 Reprocesos

Elaborar un trabajo sobre un producto ya terminado es un desperdicio que
se debe eliminar, ya que se vuelve hacer uso de los recursos y el valor

cambia. La falta de comunicacién puede ocasionar este problema.

1.3.6 Movimientos

Los movimientos innecesarios ya sea de personas o maquinarias es un

desperdicio que también se debe eliminar porque no esta aportando valor al



producto, esto afecta directamente a la pérdida de tiempo y molestia en los

trabajadores.

1.3.7 Espera

Los retrasos o espera de material, informacion, maquinaria, herramientas,
hacen que crea un desperdicio que es el tiempo, perdemos recursos ya que

el producto llega antes a la siguiente etapa y no se puede procesar.

1.3.8 Transporte

Todo movimiento que no sea necesario ya sea de productos, materia prima,
maquinarias debe ser minimizado ya sean dentro o fuera de la empresa,
porque esto genera desperdicios y elevan los costos a los productos que se

estan elaborando.

1.4 Las 5 “S”

La metodologia 5S fue creada en Japon por el profesor Kaoro Ishikawa. Es una

herramienta de gestion y su finalidad es la productividad y calidad. Este método

busca la organizacion, disciplina, limpieza, eliminar desperdicios para asi mejorar

los procesos y el area de trabajo.

Para lograr que este método sea efectivo se requiere de voluntad y compromiso del

personal, como de la empresa. Se llama 5S ya que usa 5 palabras japonesas como:

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuk.

1.4.1 Caracteristicas de las 5S

Es aplicable a cualquier tipo de organizacion.



e En cualquier puesto de trabajo, almacén, oficina, talleres, areas publicas y
de recepcion, centros de capacitacion, laboratorios, etc.

e Propicia la participacion del personal en el proceso de implementacion y
mejora.

e Busca mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza
dentro del ambiente de trabajo.

e No es una cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia.

e Puede considerarse un paso previo a la implementacion de cualquier
proyecto de mejora continua en la organizacion. (Garcia Ochoa, Orellana
Sanchez , & Anchundia Ifiiga, 2013)

1.4.2 Beneficios de las 5S

La implementacion de las 5S tendra como beneficio aumentar la productividad
de las organizaciones debido a que busca reducir:

e Las actividades que no generan valor.

e Los desperdicios y productos defectuosos.
e Los accidentes

e El tiempo para ubicar los materiales

e Los movimientos y traslados innecesarios

El nivel de los inventarios

Con el orden y la limpieza se obtiene un mejor lugar de trabajo debido a que

se consigue:

e Mas espacio y mayor bienestar

e Mas seguridad en las instalaciones

e Mayor orgullo del lugar donde se trabaja
e Mayor trabajo en equipo

e Mayor compromiso y responsabilidad personal



e Mayor cooperacion, aportaciones y conocimiento

“Una falta de la 5°s indica ineficiencia, muda (desperdicio), baja moral o bajo
estado animico, mala calidad, altos costos y una incapacidad para cumplir
los plazos de entrega” (Del Castillo, Guerrero Ruiz, Lopez Zatarain, &
Sanchez Rodriguez, 2012)

1.4.3 Metodologia 5S

1.4.3.1. Seiri =Clasificar

“Solo lo que se necesita, en la cantidad necesaria y cuando se
necesite” Seiri es el proceso de separar las cosas que se necesitan
de las que no. Esto significa que solo debes conservar las cosas que

usaras en tu trabajo y deshacerte de todo lo demas.

e Separar en el lugar de las cosas que no sirven de las que sirven.

e Clasificar lo necesario de lo innecesario.

e Se deben definir criterios para la clasificacion.

e Mantener lo necesario cercay eliminar lo innecesario.

e Realizar un trabajo arduo para solo dejar en el area de trabajo solo
los elementos necesarios.

e Se mostrara un diagrama de flujo que se debe de seguir al momento
de clasificar los materiales:



Figura 2.
Diagrama de clasificacion

0BEITOS NECESARIOS > ORGANIZAR
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g > *VENDER
*TRASLADAR

Nota: Este diagrama representa la clasificacion de Seri. Tomado de Lopez, 2007, (p 11),
http://biblioteca.itson.mx/dac _newi/tesis/235 vera ramirez.pdf

Primero empezamos a clasificar los objetos necesarios de los no
necesarios del area de trabajo, mediante el uso de las tarjetas rojas y
asi reconocer y ubicarlos en otro ambiente. A continuacién,
mostramos el tipo de tarjeta roja se utilizara para el proceso de

clasificacion.

Figura 3.
Tabla Roja de clasificacién

TARJETA ROMA

AOCIOM SIGERIDA

Agrupar en eipacis weparado

Elimninar

R ishcar

Fecha termingsds



http://biblioteca.itson.mx/dac_new/tesis/235_vera_ramirez.pdf

Nota: Tabla usada en el proceso de clasificacion. Tomado de Obtenido de Cruz, 2020.

Para De La Cruz Lépez (2016), los beneficios al implementar el Seiri

en una organizacion traeran consigo lo siguiente:

e Mas espacio.

e Mejor control de inventario.

e Eliminacion del despilfarro.

e Menos accidentalidad.

e Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales

en proceso y producto final.

1.4.3.2 Seiton- Organizar

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. Seiton, consiste
en dividir de una manera eficaz y ordenada todos los elementos
necesarios para su uso productivo, esperando que estén a la manoy
asi evitar pérdida de tiempo en la busqueda. Algunos de los beneficios

que ofrece Seiton segun, De La Cruz Lopez (2016), son:

e Reduce el tiempo de localizacion de herramienta, equipo, etc.
e Elimina la frustracién causada por buscar.

e Mejora la seguridad.

e Incrementa la productividad personal.

e Reduce los tiempos de preparacion de la maquina.

e Facilita la limpieza

e Prepara el &rea para el proceso de estandarizacion.

e Da una mejor apariencia



Figura 4.
Diagrama de ubicacion de materiales

Una vez seleccionados los objetos necsarios se puede
ubicar segun frecuencia de uso

Colocar cerca a

la persona Es posible que se use archivo muerto
Archivos, maquinarias, bodega o
Colocar Varias veces al dia  heramientas, insumos, archivo
juntoa fa materia prima, etc.
persona

Varias veces por semana Varias veces al mes

Cerca del aerea
de trabajo

Colocar en
areas comunes

Nota: Este diagrama representa la ubicacién de materiales. Tomado de Cruz, 2016

1.4.3.3 Seiso- Limpieza

“El lugar mas limpio, no es el que mas se asea, si no el que menos se

ensucia’

Figura 5.
Mejora de la productividad

Nota: Este figura representa la mejora de productividad,

http://dotindustriales.com/2018/07/04/las-5-s-mejora-tu-productividad



El objetivo es tener un ambiente de trabajo limpio, agradable y
saludable donde todos se sientan comodos y libres de estrés para

gue puedan dar lo mejor de si mismos.

“Limpiar" implica también inspeccionar, detectar las fuentes que
provocan la basura y/o contaminacién para aislarse y prevenirse,
implica establecer estandares para su limpieza, (quien, como, cuando
y donde). Si es necesario, formular una tabla de fuentes de suciedad
para determinar las acciones correspondientes para combatirlas
equitativamente” (COBAEJ, 2012)

Al momento que se esta realizando la limpieza, los trabajadores
pueden modificar lo que no esta en las mejores condiciones como un
cartel, alguna sefalizacion, algun fallo de una maquina, etc. Los
beneficios del Seiso son segun, De La Cruz Lépez (2016):

e Aumentara la vida util del equipo e instalaciones.

e Menos probabilidad de contraer enfermedades.

e Menos accidentes.

e Mejor aspecto del lugar de trabajo.

e Evita pérdidas por suciedad y contaminacion

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador

e Permite identificar averias con facilidad y a tiempo.

Podemos incluir una tabla de que registre la programacion de la

limpieza, por area de trabajo:



Tabla 1.

Programa de Limpieza

Programa de limpieza
Area Departamento Responsable Frecuencia
Oficinas Roxana Vera Diario
Disefio Mariuxi chavez |Semanal
Fabrica |Corte Gabriel Muro Semanal
Maquina Monica Moran Semanal
Control de Calidad David Escobar Semanal

Nota: Esta tabla representa un programa de limpieza. Tomada de,

https://transparencia.info.jalisco.gob.mx/sites/default/files/u149/3%20Proceso0s%205%20

%C2%B4S.pdf

1.4.3.4 Seiketsu- Estandarizacion

“Seiketsu tiene dos significados, el primero es el de procurar el
bienestar personal de los trabajadores, y el segundo, el de conservar

lo que se ha logrado en las 3 primeras S” (unknown, 2015)

Seiketsu trata de que las 3 primeras eses se sostengan, que cumplan
con los procedimientos y que se mantengan en constante
funcionamiento y asegurar que, Seiri, Seiton y Seiso continien como

una cultura constante.

Por consiguiente, se debe implantar mecanismos para mantener los
logros que se han alcanzado ya que al minimo descuido el lugar de

trabajo volvera a tener elementos innecesarios.

Por eso, es importante que el personal, todos los colaboradores
tengan a la vista imagenes del antes y después de la implementacion

de las herramientas 5S.



Figura 6.
Estandarizacion

:

Nota: Esta figura representa la estandarizacién. Tomada de,

Es

https://sites.google.com/site/5senpymes/home/seiton

importante que la empresa deba conseguir la comodidad del

personal, es por eso que tiene que tomar las siguientes acciones:

comedor, bafnos,

Mantener una iluminacion adecuada de las instalaciones
Mantener el control del ruido o proporcionar tapones auditivos
Eliminar los olores indeseables, sobre todo los toxicos.

Eliminar el humo o el polvo a través de un sistema de filtrado.
Mantener la temperatura y la ventilacion adecuada

Controlar o evitar la exposicion a las vibraciones

Proporcionar equipo de seguridad y proteccién adecuado
Mantener en condiciones de higiene los servicios comunes:
casilleros, utensilios, vestidores, areas para descanso etc.

Adecuar la ergonomia del mobiliario, equipo e instalaciones de

trabajo. (Garcia Ochoa, Orellana Sanchez , & Anchundia Ifiiga, 2013)

Es

necesario valorar cada etapa de las S por medio de una

autoevaluacion, ya sea por parte de un supervisor o algun experto.

Para esto debe determinar donde, cémo, qué y cuando, con el



propdsito de que cada persona vaya controlando y analizando su

area.

Para realizar esta valoracion se usan plantillas de verificacion,

basandose en los “tres principios sin”: (ver figura tabla de verificacion)

e Sin objetos innecesarios
e Sin desorganizacion y
e Sin suciedad

1.4.3.5 Shitsuke- Disciplina

“Orden, rutina y perfeccionamiento constante”. Como el nombre lo
indica, hay que continuar con la disciplina, seguir correctamente las
herramientas antes mencionadas y dar el seguimiento a todo el
personal para que esto se vuelva un habito y se desarrolle en nuestro

centro de trabajo.

Esta S es de las méas importantes dentro de esta metodologia, ya que
al no seguirla o respetarla en poco tiempo volvera al inicio del

problema.

Todo esto empieza desde la autodisciplina desde los principales

directores, gerentes, jefes de area de la empresa.



Figura 7.
Disciplina

SHITSUKE

Nota: Esta figura representa la disciplina. Tomada de,

https://sites.google.com/site/5senpymes/home/shitsuke

1.4.3.5.1 Shitsuke Implica:

e Implantar las 5S respetando la metodologia

e Respetar los canales de comunicacion que recomienda las 5s
(Panel, reuniones, encuentros, auditorias, «safaris 5S «)

e El respeto de las normas y estandares establecidos para
conservar el sitio de trabajo impecable.

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que
regulan el funcionamiento de una organizacion.

e Promover el habito de meditar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

e Comprender la importancia del respeto por los demas y por las
normas en las que el trabajador seguramente ha participado directa o
indirectamente en su elaboracion.

e Mejorar continuamente. (Pro Optim, 2017)

1.4.3.5.2 Beneficios de aplicar Shitsuke
e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los

recursos de la empresa.



e La disciplina es una forma de cambiar habitos.

e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor
sensibilizacion y respeto entre las personas.

e La motivacion en el trabajo se incrementa.

e El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad
seran superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos
y normas establecidas.

e El sitio de trabajo serd un lugar donde realmente sea atractivo
llegar cada dia, seremos mas productivos

e Haremos patrticipar a todos del proyecto comun. (Pro Optim, 2017)

1.5 Productividad

“La productividad, es la conexidon que hay entre la productividad alcanzada por
produccion o servicios y los recursos utilizados. Por lo tanto, se puede decir que la
productividad es el uso eficiente de recursos como, dinero, tiempo, materia prima,
conocimientos, con el fin de lograr mas produccion y calidad con los mismos

recursos”. (Prokopenko, 1989)

1.5.1 Ecuacion para calcular la productividad

Unidades producidas
Recursos empleados

Productividad =

Productividad(M.0) = Eficiencia = Eficacia

1.5.2 Importancia de la productividad

“La productividad es muy importante porque podemos o bien aumentar la
produccion utilizando los mismos recursos y asi satisfacer mas necesidades,
0 bien obtener los mismos productos, pero usando menos recursos, por

ejemplo, trabajando menos horas”. (Martinez Argudo, 2019).



1.5.3 Factores internos que afectan la productividad

La energia, materia prima, maquinaria, equipos e instalaciones son factores

que pueden afectar la productividad.

1.5.4 Factores externos que afecten la productividad

Entre los factores externos que afectan la productividad podemos encontrar:
crisis sanitaria, crisis econémica, capital, infraestructura no existente, entre

otros.

1.5 Antecedentes de la investigacion

Los autores Fernandez, Branco & Morales, Carlos (2018) en su investigacion
acerca de la aplicacién del modelo de las 5s para mejorar la productividad del area
de operaciones de ganadera agricola M&M SAC realizaron los estudios necesarios
con el fin de evaluar los cambios ocurridos en el area, en este sentido los
investigadores mediante su indagacién pudieron llegar a la conclusion que los
resultados demuestran que la aplicacion del modelo de las 5S mejord
favorablemente la productividad del area de operaciones de la empresa,
permitiendo una mejor optimizacion de recursos, ademas de fomentar el
compromiso y conciencia con los objetivos propuestos. Finalmente proponen a las
organizaciones que apliquen este modelo de las 5S la cual tiene un beneficio global
en todas las areas de la organizacién debido a que ellos obtuvieron resultados

favorables segun su conclusién.

Por otro lado Aragoén, Evelin; Miyake, Patricia & Ramirez, Patricia (2017) en su
indagacion acerca de una propuesta de redisefio del modelo de la gestién de
inventarios para Jewelry con los datos obtenidos las autoras en su investigacion

consideraron analizar los principales procesos de la empresa, y las posibles



mejoras operativas. Por lo que se concluy6 que era necesario redisefiar el modelo
de inventarios, en donde se considera el diagnéstico, analisis de los procesos y
mejoras operacionales. Mediante el registro de los varios problemas encontrados,
las investigadoras sugieren brindar integridad al inventario actual, actualizar los
pardmetros de planificacion MRP e implementar indicadores necesarios, concluye
gue una correcta gestion de almacén se lograra mediante el seguimiento de

procedimientos y estandarizacion de los mismos.

En otro aspecto Cornejo, Melina & Leon, Frederick (2017) en su analisis de la
propuesta de mejora para la optimizacion del desempefio del almacén central de
Franco Supermercados, ellos establecieron metodologias para la optimizacion del
almacén en estudio. Los autores de la tesis en conjunto mediante la investigacion
llegaron a la conclusién que implementando distintas metodologias como Layout,
las 5°S, documentacion y control, programas de fumigacion, manipulacion semi
automatizada, era posible incrementar el desempefio del almacén medido mediante
parametros que alcanzaban el 31% de avance. Por lo que se entiende que una
aplicacion efectiva de las 5°S debe estar acompafiada de distintas técnicas o

metodologias complementarias para un mejor resultado.

La autora Fuentes, Katia (2017) en su trabajo de la implementacion de la
metodologia 5s para reducir los tiempos en la ubicacién de documentos en el area
de aseguramiento y control de la calidad de una entidad concluyé que mediante sus
indagaciones y averiguaciones ademas de la base histérica que obtuvo llegé al
resultado que con la aplicacion de las 5°S en el &rea de aseguramiento y control de
calidad se lograron reducir los tiempos de busqueda de documentacién hasta en
un 99%, y un 85% en los casos menos criticos, denotando el cambio favorable que
se conseguira si se aplica correctamente la metodologia, ademas que el apoyo de
subgerencia fue fundamental para la implementacién de las 5°S. También al reducir
los tiempos que tomaban ciertos procedimientos, se logré incrementar la
productividad del area por lo que podran realizar el control de calidad de mejor

manera.



En cuanto al sector textil, los autores Becerra y Carvajal (2019) en su trabajo,
propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil
de prendas de vestir de tejido de punto de algodén, concluyé que, antes de la
implementacion de las 5 ‘S El proceso de desarrollo de producto tiene un exceso
de lead time, en cuanto a los desperdicios el value stream map se identificaron los
siguientes desperdicios: reprocesos (40.48%), esperas (30.95%) y defectos
(28.75%), estos desperdicios son causados principalmente por la mala
interpretacién de la ficha técnica (23.8%) y el uso de una version desactualizada de
la ficha técnica (17.9%). Ya con la aplicacion de las 5’S se logra reducir el lead time
para la elaboracion de una muestra de 23 dias a 18 dias (4 dias de exceso que se
ven explicados por reprocesos) y se considera 1 dia adicional del tiempo de ciclo
gue es de 7 dias actualmente y que se reduciria a 6 dias, entonces se logra reducir
el lead time en 22% y los reprocesos en un 67%. Aplicar las herramientas lean en
este sector nos permite reducir el lead time para la elaboracion de una muestra, se
podran realizar negociaciones eficientes con los clientes ya que la transformacion
de lo solicitado por el cliente a las especificaciones técnicas sera claras y
entendibles por todas las personas involucradas. Adema4s, existira un menor
porcentaje de error de lo que el cliente solicitd versus lo que se le entregd, esto
ayuda a que las PYMES del sector textil exportador logren ser competitivos frente

al mercado.

Después de hacer la revision de los conceptos relevantes a esta tesis y revisar los
antecedentes, en cuanto a investigaciones en el campo de implementacién del
modelo de las 5°S y posteriores resultados podemos inferir los precedentes de esta

metodologia, asi:

Después de la Segunda Guerra Mundial, Japdn buscé reconstruir su economia
principalmente a través de su sector industrial. La industria japonesa enfrenté varias
limitaciones a la hora de implantar ciertos sistemas de calidad y productividad
utilizados por las empresas occidentales. Estas limitaciones se debieron

principalmente a cuestiones culturales. La desesperacion, la desorganizacion, la



suciedad, la falta de higiene, la falta de procedimientos y la falta de autodisciplina

eran caracteristicas comunes de los entornos de trabajo japoneses.

Se desarroll6 un programa para solucionar este tipo de problemas, con las

siguientes caracteristicas:

1. El programa debia ser comprensible para cualquier persona,

sin importar su nivel académico, social o jerarquico.

2. Debia ser practicado por toda la empresa.

3. Que fuese capaz de mejorar las condiciones de trabajo en el

dia a dia, con pocas inversiones.

4. Ser autosustentable significaba que tenia que ser practicado

como un habito.

Eso paso en el final de la década de los 50s, inicialmente para combatir el
desperdicio, el desorden y la suciedad. Posteriormente, se intensificé la lucha

contra la falta de higiene y la indisciplina.

Después de transformarse en una gran potencia econémica, en la década de los
80s, Japon pasoO a ser motivo de investigaciones por empresas de otros paises,
deseando conocer las herramientas de gestion utilizadas para justificar sus grandes
aumentos de productividad (Calidad Total, Sistema Toyota de Produccién, Just-In-
Time o Lean Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total — TPM; Circulos de

Control de Calidad; el principio de mejora continua — KAIZEN).

Como la mayoria de las empresas japonesas trata el Programa 5S como una base
fisica y conductual para el éxito de estas herramientas, el Programa paso a ser
adoptado por varias empresas del mundo. Desde el inicio de la década de los 90s

cuando fue difundido el movimiento por la Calidad Total en el Occidente, 5S ha sido



el unico y el més procurado programa para actuar sobre los problemas
conductuales en las 11 empresas occidentales, principalmente para formar una
cultura de combate al desperdicio, a la falta de orden, a la suciedad, a la falta de
higiene y a la falta de disciplina para mantenimiento del orden y de la limpieza en
los ambientes de trabajo.

Muchas empresas que implementan 5S lo hacen porgque es un programa
corporativo de su casa matriz, y/o porque esta asociado a algun sistema de gestion,
como Lean Manufacturing, TPM (Total Productive Maintenance), o WCM (World
Class Manufacturing), o con el sistema de produccién que la propia empresa creo.
Algunas otras son motivadas por programa de Seguridad o Normas ISO. Pocas

tienen 5S disociado de otras herramientas.

Teniendo en cuenta toda esta informacidn, a titulo personal, concluyo este capitulo,

exponiendo que:

El sector textil es una de las fuentes mas importante en nuestra economia, sin
embargo, al ser evaluado en eficiencia del mercado, siendo este uno de los doce
pilares de competitividad mas importantes, ha bajado su significancia. Estos
cambios se ven reflejados en altos costos producidos por las mermas, lead time

largos, inventarios excesivos.

Dadas las circunstancias en las que se encuentra el sector textil del pais, creo y
estimo conveniente, la necesidad de la implementacién del programa de las 5°S, ya
conocemos los conceptos que acompafian este programay conocemaos un poco de
su historia y ademas en base a los antecedentes ya expuestos, en cuanto, a la
aplicacion y resultados de estos a diferentes industrias o actividades econdmicas,

es evidente cuan visible es la mejoria de la produccion.

Esto lo podemos ejemplificar de la siguiente manera: Uno de los procesos criticos
fundamentales en pequefias y medianas empresas exportadoras, es el proceso de
desarrollo de producto. Para todo proceso productivo, el inicio es fundamental y el



proceso de desarrollo de producto es el inicio para los procesos textiles y de
confecciones, por lo tanto, la clave fundamental radica en este proceso. En el
proceso de desarrollo de producto se identifican y definen las actividades
secuenciales, cantidades y estructura para la elaboracién de una muestra, la cual

dependiendo de la aprobacion del cliente definira la produccién masiva.

Las personas que trabajan en este proceso se encargan de traducir la necesidad
del cliente en un idioma técnico es decir en especificaciones que se ven reflejadas
en las fichas técnicas. Adicionalmente, este proceso forma parte del proceso de
negociacion junto con el &rea comercial dando aprobacion final a las muestras. Una
deficiencia u error en la traduccién de la informacion podria originar un mayor
consumo de insumos, retraso en la fecha de entrega, penalidades, sobrecostos,
reprocesos, tiempos innecesarios y hasta pérdidas de futuras ventas. Ademas, para
ser competitivos se necesita contar con un area de desarrollo de productos que sea
eficiente e integrada. Este proceso presenta desafios o problemas como lead time

largos, tiempo de correccion altos y validacion basada en productos reales.

Teniendo la capacidad de proponer mejoras para el proceso, realizar un analisis de
las causas raices y proponer la aplicacion de herramientas lean para ayudar a las
empresas a optimizar sus procesos y ser mas eficientes y reducir los desperdicios.
En ese sentido, las propuestas de disefio y desarrollo de herramientas lean
manufacturing que se proponen en este trabajo de investigacion mejoraran el
tiempo de entrega, reducen el lead time, incrementara la cantidad de productos y
mejorard la calidad, con estas caracteristicas el mercado se volvera atrayente para

los clientes extranjeros.

Por lo tanto, las empresas seran mas competitivas en el mercado nacional e
internacional, ya que los mercados extranjeros se vuelven cada vez mas exigentes

y quieren mantener empresas gque tengan altos niveles de competitividad.



Como resultado, las empresas seran mas competitivas en el mercado global a
medida que los mercados extranjeros se vuelvan mas exigentes y quieran mantener

negocios que tengan altos niveles de competitividad.



SEGUNDA PARTE:

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION



2.1 Enfoque de la Investigacion

El enfoque sera cuantitativo ya que se cumplié de manera secuencial y sistematica,
las actividades planificadas, que tuvieron como fin el buscar mostrar los motivos de
la importancia y efectividad de aplicar las herramientas 5S en la empresa textil
Arciya. Haciendo uso de estadisticas, con el fin de probar la hip6tesis de que la
aplicacién de estas herramientas, mejoran considerablemente la productividad,
analizando la causa y efecto de estas, con precision; también analiza la relacién y
repercusion de esta herramienta en los empleados de la empresa. Con el fin de

encontrar el modelo de aplicacion preciso para replicar en la empresa Arciya.

Como Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) sefialan:

“El enfoque cuantitativo es secuencial y probatorio. Cada etapa precede a la
siguiente y no podemos “brincar’ o eludir pasos. El orden es riguroso,
aungue desde luego, podemos redefinir alguna fase. Parte de una idea que
va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y preguntas de
investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una
perspectiva tedrica. De las preguntas se establecen hipoétesis y determinan
variables; se traza un plan para probarlas; se miden las variables en un
determinado contexto; se analizan las mediciones obtenidas utilizando
métodos estadisticos, y se extrae una serie de conclusiones respecto de la

o las hipotesis” (p. 4).

2.2 Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion que se va a realizar es descriptivo porque analiza la
situacion actual de la empresa, en base a la variable “Diagnostico de la
productividad de los empleados”, que tiene como objetivo examinar las
metodologias de calidad que aplica la empresa textil Arciya para mejorar su
productividad y valorar la incidencia de la aplicabilidad de la metodologia 5S sobre

el rendimiento de productividad. Y explicativo, ya que identificamos las causas de



los problemas en la empresa, lo que nos permite proponer estrategias funcionales
para mejorar el rendimiento de la organizacion, que nos permite implementar la

segunda variable “satisfaccion de los empleados”.

2.3 Lugar y periodo donde se desarrolla la investigacion

El lugar de investigacion estd ubicado en la Ciudad de Guayaquil, en José Mascote
y Luque. Mas especificamente en la empresa textil Arciya y enmarcada esta

investigacién en el presente afio 2022.

2.4 Métodos Empleados

Se usara el método empirico ya que permite la obtencion de datos a través de la
observacion o de la experiencia. Y se hard por medio de encuestas, que seran

hechas al personal de la empresa.

2.5 Poblacion de estudio

Se haré la investigacién contando con la totalidad de los empleados da la empresa,
ademas de contar con la poblacion conformada por los equipos, instrumentos y
materiales que forman parte de la empresa. Ademas la muestra no probabilistica
corresponde a los equipos del &rea de oficina, disefio, corte, produccién y control
de calidad y el personal. En este contexto cabe denotar que las técnicas de
recoleccion de datos seran aplicadas a la muestra para obtener un resultado mas

certero. En total se entrevistaron a 30 personas.

2.6 Diselo muestral

El presente estudio es una investigacion no experimental debido a que se basa en
la observacion de fenédmenos tal y como se dan en la empresa, teniendo como
principal instrumento de recoleccién de datos la observacion, ademas tiene un

disefio transversal porque se va a estudiar a la poblacién en un solo punto en el



tiempo, esto quiere decir, que no se va a elaborar un andlisis con una duracién

ilimitada, logrando asi examinar la relacion entre variables.

A su vez, la presente investigacion tiene un disefio transversal porque la indagacion
se focaliza en estudiar una o mas variables o si estan interrelacionadas, ademas

de investigar los cambios en un lapso definido de tiempo.

2.7 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para la investigacion, se uso el método de focus group, es necesario tener claro los
procedimientos ademas de las herramientas que se utilizaran para el acopio de
datos, estos son las encuestas, entrevistas, la observacion y los diagramas de flujo.
A través del trabajo de campo se pudo obtener la informacion cuantitativa, en la
cual se tiene como objetivo realizar mejoras obteniéndose resultados numeéricos
positivos. La técnica de recoleccién de datos elegida en la investigacion es la
encuesta, con la finalidad de en primera instancia, definir la situacion actual de la
empresa, y asi determinar la necesidad de las herramientas 5s y su aplicaciéon. Y
en segunda instancia luego de la aplicacion de las herramientas 5S, medir y evaluar
su impacto dentro de la empresa. Lo cual nos permite medir las variables

planteadas.

2.8 Procedimientos paralarecoleccion de datos

El procedimiento seguido esta descrito de la siguiente manera: Seleccionar un
instrumento de medicion, el cual debe ser certero y fiable. En este caso se utilizaran
las técnicas de entrevistas, indicadoras y auditorias. Aplicaciéon del instrumento de
medicion (encuesta), en otras palabras, la medicion de variables. Preparacion de
las mediciones obtenidas para su correcto analisis. Se realiza el andlisis numérico

de los datos obtenidos. Finalmente se presentan los resultados mediante graficas.

2.9 Operacionalizacion de la variable



OBJETIVO VARIABLE | DEFINICION DEFINICION DIMENSION | INIDICADORE
ESPECIFIC CONCEPTUAL OPERACIONA S
o] L
Examinar las | Diagnostico | La productividad de | Se aplica una | Capacidad Disposicion  al
metodologia | de la | una empresa, se mide | encesta a los | de escuchar
s de calidad | productivida | en base a sus | empleados, respuesta. sugerencias 'y
que aplicala | d de los | empleados y el | con el fin de ordenes.
empresa empleados. | comportamiento de | determinar la | Elementos
textil Arciya estos en | empresa, en | situacion actual | tangibles. Dedicacion de
para mejorar como cumplen la labor | de la empresay tiempo a su
su para la cual fueron | posteriormente | Organizacié | labor.
productivida contratados. se aplica | n.
d y valorar la nuevamente la Apariencia del
incidencia de encuesta para | Compromiso | personal.
la evaluar los
aplicabilidad cambios  post Apariencia de
de la aplicaciéon de | Limpieza. las
metodologia herramientas instalaciones.
5S sobre el 5S. Control.
rendimiento
de Disciplina.
productivida
d.
Proponer Satisfaccion | Como el propio término | Se  proponen | Liderazgo. Capacidad de
estrategias de los | lo sugiere, | reuniones respuesta.
funcionales empleados. | una proposicion propo | semanales, con | Apoyo.
para mejorar ne o afirma algo, | el fin de Disposicion
el independientemente exponer las | Igualdad. para resolver
rendimiento del valor de verdad | ideas de los problemas.
de la (“cierto” o “falso”) de lo | empleados en | Respeto.
organizacion propuesto. En este | torno a mejorar Alto grado de
sentido podemos decir | la Autonomia. comunicacion.
que una proposicién es | funcionabilidad
una oraciéon | y rendimiento | Calidad de | Confianza.
declarativa. propio. servicio.
Preguntas Pugtaj

¢, Hay maguinas o equipos que no se usen en el proceso productivo y

que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan?

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son
innecesarias?

¢, Como calificarias el area de oficina?

Seiri- Clasificar

¢, Se encuentran bien identificados los materiales a necesitar?

¢ Estad almacenada los insumos en su lugar especifico?




¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las areas de
circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y demas
elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar

¢ Esta el piso limpio?

¢ Estan limpios los equipos?

¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma diferenciada?

¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios?

Seiso- Limpiar

¢, Estan almacenados correctamente los materiales necesarios para el
dpto. qué corresponde?

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan los
senderos, etc.?

¢ Se vacian los recipientes de limpieza y basureros?

¢.Se han implementado ideas de mejora en el &rea 0 empresa

Seiketsu- Estandarizar

¢Las personas tienen sus vestimentas limpias?

¢ Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos
especificados?

¢, Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de inmediato?

¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta?

Shitsuke- Disciplina

PUNTUACION

Nota: Esta tabla representa el formato de encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracién propia




TERCERA PARTE:

ANALISIS DE LOS RESULTADOS



3.1 Situacion actual de la empresa

Arciya es una empresa familiar que cuenta con mas de 25 afios de presencia y
trayectoria. Con tan solo 6 personas abrieron sus puertas al mercado, fabricando
prendas de vestir a la medida. Actualmente estd ubicado en José Mascote 1122 y
Luque, cuenta con 30 colaboradores y los distribuye a las empresas mas grandes
del pais.

ARCIYA inici6 sus actividades en 1994 por Guillermo Yépez Cervantes, sus
comienzos iniciaron como vendedor de telas y teniendo conocimientos del producto
y mercado textil decidié abrir su propio negocio de confeccidn, establecido en Alejo

Lazcano.

Dedicada a la confeccion de ropa de dama; ha presentado crecimientos estables y
considerables afio a afio desde sus inicios de sus operaciones en el 2000 en
Ecuador. Las estrategias comerciales de la Gerencia han enfocado a la empresa a
mercados importantes de la ciudad, donde a pesar de tener debilidades, sus

resultados han sido apropiados a su desempefio y accionar.

Una vez tomada la decisién del disefio por parte de los proveedores y la empresa,
se realiza la compra y las importaciones de las telas con las que trabaja, lo cual es
requerimiento de sus dos principales clientes (Almacenes De Prati y Rio Store). De
esta misma manera el mercado de clientes finales al que atiende ocurre de manera
indirecta principalmente, ya que sus productos llegan a estos consumidores a
través de las dos cadenas antes mencionadas.

Existen otros clientes a los que ofrece sus productos, sin embargo, cabe reconocer
gue el 89% de sus ventas, se encuentra entre estas dos cadenas de tiendas
departamentales que estan entre las més grandes del pais. Debido a esta situacion,
“Arciya”, se engloba en cuanto a sus procedimientos de trabajo, en funcion a lo que
Almacenes De Prati y Riostore le proponen y marcan como pauta que parte de los

productos que solicitan.



Esta perspectiva nos deja claro que la empresa atiende al mercado mayorista de
prendas, a través de sus dos principales clientes, y unos pocos menores que tienen
aparicién esporadica. Es valido este sefialamiento debido a que de esta manera
encuadramos y podemos entender la organizacion dentro de su naturaleza de no
poseer locales propios para el mercado minorista, y también nos pone de manifiesto
como “Arciya” funciona y depende de estos dos grandes clientes. De hecho, esta
situacidn condiciona con sefialamientos positivos, pero también negativos, a los

procesos que la institucion maneja.

La empresa cuenta con 5 departamentos: el area de oficina, disefio, corte,
produccion, control de calidad. En el area de oficina se encuentran los gerentes de
la empresa, los jefes de los departamentos como: Disefo, Recursos humanos y

Administrativo.

Oficina: Se reciben los pedidos, se revisa si el precio, descripcion y cantidad estan
correctos. En caso de haber algun error nos comunicamos con los proveedores, ya
gue no podriamos continuar con el siguiente proceso.

Disefio: Luego de revisar los pedidos, contindan a esta area, en donde junto a los
encargados del area de corte, revisan si contamos con la materia prima principal,
gue es la tela. Después, el personal encargado revisa la ficha técnica enviada por
el proveedor, se ajusta medida y se procede a escalar y es enviado al siguiente
dpto.

Corte: Se recibe la orden de corte, y se procede a tender; en el momento del
tendido se revisa la tela si no tiene alguna falla a simple vista, ya que en muchas
ocasiones estos errores repercuten al momento de confeccion o en el proceso final,
y, esto hace que se pierda tiempo, desperdicios.

Produccion: En esta area, contamos alrededor de 25 maquinas, separadas por
mddulos. Aqui se recibe el corte y se empieza a construir la prenda.

Control de calidad: El personal encargado de esta area, recibe la prenda, se

procede a deshilachar, revisar si no tiene alguna falla, ya que si presenta alguna



debe ser reemplazada; se plancha, se etiqueta y se coloca en las perchas hasta el

momento de la entrega.

Organigrama de la empresa
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Diagrama de procesos de la empresa textil Arciya

Figura 8.
Diagrama de procesos

@ DISTRIBUCION |+ EMPAQUETADO 1+

Nota: Contiene diagrama de procesos de empresa, obtenido de http://repositorio.utmachala.edu.ec/bitstream/48000/14617/1/E-
9934 RIOS%20TINOCO%20MICHELL%20LISSETH.pdf



3.2 Evaluacion Inicial antes de las herramientas 5S en la empresa textil

Arciya.

Con el proposito de medir antes de la aplicacion de la herramienta de la 5S en la
empresa textil Arciya, se desarrolld la hoja de verificacion cuyas respuestas seran
ponderadas de 0 a 5, donde 0 es muy malo, 1 malo, 2 regular, 3 bueno, 4 muy
bueno y 5 sobresaliente. Esto lo hacemos con el fin de saber en donde se encuentra

la empresa.

Se hara evaluando cada una de las 5S. Al obtener los resultados se establecié que
sera comparado con la puntuacién maxima, y se definié los siguientes porcentajes:

>25% “muy malo”, >35% “regular’, >55% muy bueno y >95% “sobresaliente”.

3.2.1 Oficina

Se realiz6 la encuesta a los miembros del departamento de oficina, el cual
consta de 5 personas. Con el fin de evaluar a la empresa previo a el proceso

de implementacion de las 5 'S.

Tabla 2. Evaluacion de la empresa Arciya antes de la aplicaciéon de la herramienta 5S en
area de disefio.

Preguntas Puntaje
¢,Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso productivo y 3
gue estan en el sector?
¢ Clasifican los materiales que necesitan? 3
¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 3
innecesarias?
¢, Como calificarias el area de oficina? 3
Seiri- Clasificar 12
¢.Se encuentran bien identificados los materiales a necesitar? 5
¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 5
¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las areas de
circulacién? 2




¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y demas

elementos de seguridad? 2
Seiton- Ordenar 8
¢ Esta el piso limpio? 3
¢ Estan limpios los equipos? 5
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma diferenciada? 2
¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? 2
Seiso- Limpiar 10
¢ Estan almacenados correctamente los materiales necesarios para el

dpto. que corresponde? 2
¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan los

senderos, etc.? 2
¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 3
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o empresa 3
Seiketsu- Estandarizar 10
¢ Las personas tienen sus vestimentas limpias? 4
¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos

especificados? 3
¢,L0os equipos, herramientas o materiales son devueltos de inmediato? 1
¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 1
Shitsuke- Disciplina 9
PUNTUACION 49

Nota: Esta tabla representa el formato de encuesta, realizada en la empresa. Fuente:

Elaboracién propia




Tabla 3. Resumen de la evaluacién

"S" Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 12 20 60%
Seiton 8 20 40%
Seiso 10 20 50%
Seiketsu 10 20 50%
Shitsuke 9 20 45%
General 49 100 49%

Nota: Esta tabla representa el resumen de la evaluacion realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Andlisis:

Como podemos observar en la tabla 2 y 3, antes de aplicar las 5S, logramos
ver que el Seiton y el Shitsuke son las que mas bajo puntaje tienen, debido
a la falta de normas y orden en los lugares donde se clasifican los materiales,
debido a que no tienen espacio para esto. Asi mismo, el Seiri es la de mas
alta puntuacion por acumular materiales que ya no usan o que no son usados
en el momento.

A pesar de que se han implementado ideas para la mejora no se han llevado

a cabo, es por eso que la 3S y 4S estan en nivel promedio.

A continuacién, se mostraran imagenes antes de aplicar las 5S al area-

oficina.



Figura 9. Antes de aplicar las 5S

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.

3.2.2 Disefo

Se realiz6 la encuesta a los miembros del departamento de disefio, el cual

consta de 3 personas. Con el fin de evaluar a la empresa previo a el proceso

de implementacion de las 5 'S.

Tabla 4. Evaluacion de la empresa Arciya antes de la aplicacion de la herramienta 5S en

area de disefio.

Preguntas Puntaje
¢,Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso productivo y 3
gue estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 3

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son >
innecesarias?

¢, Como calificarias el area de disefio? 3




Seiri- Clasificar 11
¢, Se encuentran bien identificados los materiales a necesitar? 3
¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 2
¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las areas de

circulacion? 2
¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y demas

elementos de seguridad? 2
Seiton- Ordenar 9
¢ Esta el piso limpio? 3
¢ Estan limpias las maquinas? 5
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma

diferenciada? 2
¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? 2
Seiso- Limpiar 9
¢ Estan almacenados correctamente los moldes para la confeccién de

ropa? 2
¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan los

senderos, etc.? 2
¢ Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 5
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o empresa

Seiketsu- Estandarizar

¢Las personas tienen sus vestimentas limpias?

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos

especificados? 2
¢,Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de 1
inmediato?

¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 1
Shitsuke- Disciplina 6
PUNTUACION 43

Nota: Esta tabla representa el formato de encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia



Tabla 5. Resumen de la evaluacién

"St Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 11 20 55%
Seiton 9 20 45%
Seiso 9 20 45%
Seiketsu 8 20 40%
Shitsuke 6 20 30%
General 43 100 43%

Nota: Esta tabla representa el resumen de la evaluacioén realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Andlisis:

Como podemos observar en las tablas 4 y 5, el puntaje antes de aplicar las
herramientas 5S en el area de disefio es de 43%, también podemos ver que
el Seiketsu y el Shitsuke son bajos, esto es, debido a que no existen normas
para desarrollar las laborales; y en el caso del Seiri su nivel es alto ya que

estan acostumbrados a guardar materiales que ya no estan en uso.

A continuacién, se mostraran imagenes antes de aplicar las 5S al area de

Disefio.



Figura 10. Antes de la aplicacion

!
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Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente Elaboracion propia.

3.2.3 Corte
Se realizé la encuesta a los miembros del departamento de corte, el cual
consta de 6 personas. Con el fin de evaluar a la empresa previo a el proceso

de implementacién de las 5 'S.

Tabla 6. Evaluacion de la empresa Arciya antes de la aplicacion de la herramienta 5S en
area de corte.

PREGUNTAS PUNTAJE
¢, Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso 3
productivo y que estan en el sector?




¢ Clasifican los materiales que necesitan? 3
¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 3
innecesarias?

¢, Como calificarias el area de corte? 3
Seiri- Clasificar 12
¢, Se encuentran bien identificados los materiales a 3
necesitar?

¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 2
¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las 1
areas de circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y 2
demés elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 8
¢ Esta el piso limpio? 2
¢ Estan limpias las maquinas? 3
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma 2
diferenciada?

¢ El piso esté libre de retazos de tela, hilos, polvo o basura | 1
comun?

Seiso- Limpiar 8
¢ El personal usa equipo de proteccion? 1
¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan | 2
los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 3
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o 2
empresa

Seiketsu- Estandarizar 8
¢ Las personas tienen sus vestimentas limpias? 3
¢ Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos | 2
especificados?

¢,Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de | 1
inmediato?

¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 1




Shitsuke- Disciplina 7

PUNTUACION | 43
Nota: Esta tabla representa el formato de encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Tabla 7. Resumen de la evaluacién

"st Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 12 20 60%
Seiton 8 20 40%
Seiso 8 20 40%
Seiketsu 8 20 40%
Shitsuke 7 20 35%
General 43 100 43%

Nota: Esta tabla representa el resumen de la evaluacion realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Andlisis

Se puede observar en las tablas 6 y 7, el puntaje antes de aplicar las
herramientas 5S en el area de corte es de 43%, también podemos ver que
la 5S es baja, debido a que no existen normas que desarrollar ni
implementar; y en el caso del Seiri su nivel es alto ya que estan

acostumbrados a acumular materiales que ya no estan en uso.

A continuacién, se mostraran imagenes antes de aplicar las 5S al area de
corte.

Figura 11. Antes de la aplicacion

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.



3.2.4 Produccion
Se realiz6 la encuesta a los miembros del departamento de corte, el cual
consta de 10 personas. Con el fin de evaluar a la empresa previo a el proceso

de implementacion de las 5 'S.

Tabla 8.Evaluacién de la empresa Arciya antes de la aplicacion de la herramienta 5S en
area de produccién.

PREGUNTAS PUNTAJE

¢, Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso 3
productivo y que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 3

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 3
innecesarias?

¢, Como calificarias el area de produccién? 3

Seiri- Clasificar 12

¢, Se encuentran bien identificados los materiales a necesitar? | 3

¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 1

¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las areas | 2
de circulaciéon?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y 2
demés elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 8
¢ Esta el piso limpio? 2
¢ Estan limpias las maquinas? 3
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma 2

diferenciada?

¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? 2
Seiso- Limpiar 9
¢ El piso esté libre de retazos de tela, hilos, polvo o basura 1

comun??




¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan 2
los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 2
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o 2
empresa

Seiketsu- Estandarizar 7
¢ Las personas tienen sus vestimentas limpias? 2

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos 2

especificados?

¢ Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de 1
inmediato?

¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 1
Shitsuke- Disciplina 6

PUNTUACION | 42

Nota: Esta tabla representa el formato de encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Tabla 9. Resumen de la evaluacion

'St Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 12 20 60%
Seiton 8 20 40%
Seiso 9 20 45%
Seiketsu 7 20 35%
Shitsuke 6 20 30%
General 42 100 42%

Nota: Esta tabla representa el resumen de la evaluacion realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Analisis

Se puede observar en las tablas 8 y 9, el puntaje antes de aplicar las
herramientas 5S en el area de produccion es de 42%, también podemos ver
gue el Shitsuke y el Seiketsu son bajos, debido a que no existen normas que

desarrollar ni implementar; y el Seiri, su nivel es alto ya que estan

acostumbrados a acumular materiales que ya no estan en uso.



A continuacién, se mostrardn imagenes antes de aplicar las 5S al area de

produccion.

Figura 12. Antes de la aplicacion

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.

3.2.5 Control de Calidad.

Se realiz6 la encuesta a los miembros del departamento de corte, el cual
consta de 6 personas. Con el fin de evaluar a la empresa previo a el proceso

de implementacion de las 5 'S.

Tabla 10. Evaluacién de la empresa Arciya antes de la aplicacién de la herramienta 5S en
area de control de calidad

PREGUNTAS PUNTAJE

¢ Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso productivo | 3
y que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 3

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 3
innecesarias?

¢ Como calificarias el &rea de produccion? 3

Seiri- Clasificar 12

¢.Se encuentran bien identificados los materiales a necesitar? 3




¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 1
¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las areas de 1
circulacion?
¢, Se encuentran sefializados y en su lugar los extintores y demas 2
elementos de seguridad?
Seiton- Ordenar 7
¢ Esta el piso limpio? 1
¢ Estan limpias las maquinas? 3
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma 2
diferenciada?
¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? 2
Seiso- Limpiar 8
¢ El piso esté libre de retazos de tela, hilos, polvo o basura comun?? | 3
¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan los 2
senderos, etc.?
¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 2
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o empresa 2
Seiketsu- Estandarizar 9
¢ Las personas tienen sus vestimentas limpias? 3
¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos 2
especificados?
¢ Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de 1
inmediato?
¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 1
Shitsuke- Disciplina 7
PUNTUACION | 43

Nota: Esta tabla representa el formato de encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracién propia



Tabla 11.Resumen de la evaluacion

"st Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 12 20 60%
Seiton 7 20 35%
Seiso 8 20 40%
Seiketsu 9 20 45%
Shitsuke 7 20 35%
General 43 100 43%

Nota: Esta tabla representa el resumen de la evaluacion realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracién propia

Andlisis

Se puede observar en las tablas 10 y 11, que el puntaje antes de aplicar las
herramientas 5S en el area de control de calidad es de 43%, podemos
visualizar que el Shitsuke y el Seiton son bajos porque no hay control ni

normas que seguir; y el Seiri, su nivel es alto ya que estan acostumbrados a

acumular materiales que ya no estan en uso.

A continuacién, se mostraran imagenes antes de aplicar las 5S al area de

control de calidad.

Figura 13. Antes de la aplicacion




3.3 Aplicacion de las 5S

Ya encontrados los problemas de la empresa, nos reunimos con los duefios y jefes
de las areas y se decidié encontrar las debidas soluciones a cada uno. El motivo
porque aplicar las herramientas 5S, surgié a principios del 2020, donde se dio a
conocer la problematica, pero debido a la pandemia no se pudo desarrollar, ya que

los recursos, productividad, personal bajo significativamente.

Ya establecida la iniciativa, se dej6 claro el compromiso de la importancia con cada
nivel, cuya unica finalidad es alcanzar los objetivos. Es importante, priorizar la
comunicacién dentro de los niveles. Es fundamental el compromiso de trabajo en
equipo, por parte del todo los trabajadores, solo asi se podra lograr alcanzar la

aplicacion de esta herramienta.

3.4 Directiva 5S

Se propone crear una directiva dentro de la empresa textil Arciya, que sera la
encargada de llevar a cabo la aplicacion y ejecucion de las herramientas 5S,
siempre con empefio y voluntad de participacion. Esta directiva estara conformada

por: el jefe de proyecto, asistente y jefe de produccidn y supervision.

Figura 14.Directiva 5S

JEFE DE PROYECTO-
AUDITOR

o

ASISTENTE LJEFE DE PRODUCCION

Y SUPERVISION




Nota: Este diagrama contiene las directivas de las 5s, Fuente: Elaboracion propia.

A continuacién, se deleg6 funciones a cada representante:

Tabla 12. Funciones de la directiva 5S

Responsable Funciones
Planear -Planificar actividades
Jefe de Proyecto -Proporcionar las herramientas necesarias
Hacer -Reunir a los trabajadores para charla 5S

Jefe de Produccion y Supervision | -Incentivar el trabajo en grupo

Verificar -Hacer seguimiento
Asistente -Realizar inspecciones
Actuar -Registrar acontecimientos
Jefe de Proyecto -Corregir

-Presentar propuestas

Nota: contiene las funciones de las directivas,
Fuente:https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/30252/Suarez%20Milian%?2
c%20Salvador.pdf?sequence=1&isAllowed=y

3.5 Capacitacion de las 5S

Una vez que se dio el visto bueno a la ejecucién, se propone realizar capacitaciones
a todo el personal de la empresa textil Arciya. Las charlas comenzaran con
conceptos basicos, la importancia de este proyecto y como ayuda a todas las
organizaciones que llevan a cabo esta implementacion. Un trabajador debe
comprender que el moverse en un ambiente de trabajo limpio y ordenado hace que
se le facilite su operacién laboral; asi mismo se reduce el estrés diario. También, lo
importante que es conocer y saber de los equipos con los que maneja, ya que ayuda

a mantener un buen vinculo en su uso.



3.6 Planificacién de actividades.

Se elaborara un plan de trabajo sobre la aplicacion de esta herramienta, esto hara

que se facilite al personal.

Tabla 13. Cronograma de actividades.

16-21 23-28 30 May -4
2-7 May |9-14 May | May May jun

Actividades
Semana | Semana | Semana | Semana

1 5 3 4 Semanab

Directiva 5S
Planificacién de act.
Capacitacion
Seiri
Seiton
Seiso
Seiketsu
Shitsuke
Auditoria Int
Evaluacién

Nota, contiene cronograma de actividades,
Fuente:https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/30252/Suarez%20Milian%2

c%20Salvador.pdf?sequence=1&isAllowed=y

3.7 Aplicacion del Seiri- Organizar

Ya conociendo los conceptos de la 1S, que es clasificar los objetos que sirven y los
gue no. Se prosiguio a colocar las tarjetas rojas, que se hizo en la primera semana,
con una duracién no mas de 30 min. A continuacion, se detalla la siguiente

informacion de cada departamento:



3.7.1 Oficina

Figura 15. Aplicacion de la tarjeta roja en oficina
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Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.

Se evaluo el area- oficina y segun la Tabla 14, dio con los siguientes
resultados: Se contaron 59 objetos de los cuales el 36% eran necesarios y

el 64% no necesarios.

Tabla 14.Clasificacion area- oficina

Oficina
Descripcion Cantidad Part %
Objetos necesarios 21 36%
Objetos no necesarios 38 64%
Total 59 100%

Nota: Esta tabla contiene la clasificacion area-oficina. Fuente: Elaboracion propia.



3.7.2 Disefio

Figura 16.Aplicacion de la tarjeta roja en area de disefio
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Nota: Esta fotografl’é es de la empresa Fuente: Elaboracion propia.

Se evalu6 el area de disefio y segun la Tabla 15, dio con los siguientes
resultados: Se contaron 105 objetos de los cuales el 33% eran necesarios y

el 67% no necesarios

Tabla 15. Clasificaciéon area de disefio.

Disefio
Descripcion Cantidad Part %
Objetos necesarios 35 33%
Objetos no necesarios 70 67%
Total 105 100%

Nota: Esta tabla contiene la clasificacion area-oficina. Fuente: Elaboracion propia.



3.7.3 Corte

Figura 17. Aplicacion de la tarjeta roja en area de corte

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracion propia.

Se evalud el area de Corte y segun la Tabla 16, dio con los siguientes

resultados: Se contaron 410 objetos de los cuales el 49% eran necesarios y

el % 51 no necesarios

Tabla 16. Clasificacion area de corte.

Corte
Descripcién Cantidad | Part %
Objetos necesarios 200 49%
Objetos no necesarios 210 51%
Total 410 100%

Nota: Esta tabla contiene la clasificacion area-oficina. Fuente: Elaboracion propia.




3.7.4. Produccién

Figura 18. Aplicacién de la tarjeta roja en area de produccion

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracion propia.

Se evalué el area de produccion y segun la Tabla 17, dio con los siguientes
resultados: Se contaron 55 objetos de los cuales el 45% eran necesarios y

el % 55 no necesarios

Tabla 17. Clasificacion area de produccion.

Produccion
Descripcién Cantidad | Part %
Objetos necesarios 25 45%
Objetos no necesarios 30 55%
Total 55 100%

Nota: Esta tabla contiene la clasificacion area-oficina. Fuente: Elaboracion propia.




3.7.5. Control de Calidad

Figura 19. Aplicacién de la tarjeta roja en area de control de calidad

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.

Se evalu6 el area de control de calidad y segun la Tabla 18, dio con los

siguientes resultados: Se contaron 101 objetos de los cuales el 46% eran

necesarios y el 54% no necesarios.

Tabla 18. Clasificacion area de control de calidad

Control de Calidad

Descripcién Cantidad | Part %
Objetos necesarios 46 46%
Objetos no necesarios 55 54%
Total 101 100%

Nota: Esta tabla contiene la clasificacion area-oficina. Fuente: Elaboracion propia.
Después de organizar cada area, se colocaron todos los objetos para que
puedan ser usados y se trasladaron a un espacio donde no dificulten la vision

ni el camino del personal, también, se eliminaron los objetos que ya no van

a ser usados con la aprobacién de gerencia.




3.8 Aplicacion Seiton- Orden

Luego de haber culminado el primer nivel se continu6 con el orden en toda el area
de la empresa textil Arciya, junto con los trabajadores, se ordenaron todos los
objetos y los trasladaron al lugar que corresponden, siempre dando prioridad de

acuerdo a su utilidad, ya que se esta evitando perder tiempo en buscar.

3.9 Aplicacion Seiso- Limpiar

Después de haber cumplido los dos primeros niveles y haber clasificado y ordenado
todas las &reas, lo siguiente es limpiar todos los espacios donde hayan quedado
residuos. Es importante que no solo elimine, la suciedad sino aprovechar de limpiar

sus instrumentos, maquinas, herramientas y equipos.

Durante la jornada laboral, se verificara que hagan los mantenimientos respectivos,
siempre y cuando la maquina o equipo lo requiera. Esto se hara semanal, quincenal
o mensual, todo dependeré de la vida Gtil del equipo. A continuacion, se mostrara

imagines aplicando la 3S:

Figura 20. Antes de 5S
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Nota: Esta fotografl'a es de la émprésa Fuente: Elaboracion propia.



Figura 21. Después de 5S

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracion propia.

Figura 22. Antes de las 5S

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.



Figura 23. Después de las 5S




Figura 25. Después de las 5S

Nota: Esta fotografia es de la empresa Fuente: Elaboracién propia.

3.10 Evaluacion Seiso

Esta evaluacion se va a realizar cada sabado con el fin de que se cumpla el nivel 3

y se lo hard mediante un Check list. A continuacion, se mostrara el formato:

Tabla 19.Formato evaluaciéon Seiso

. . . s . Aprobado
Arciya- Check list -Evaluacion Seiso P por
:es:or;sable: Fecha de
echa de o
limpieza:
M . ., .
arque con l_ma X.Ias preguntas que se presentan a continuacion sobre el drea de la Semana N°
empresa textil Arciya
# Pregunta SI NO
1 Se ha eliminado completamente el polvo, basura o cualquier otro
tipo de residuo en la oficina
’ Se ha eliminado completamente el polvo, basura o cualquier otro

tipo de residuo en el drea de disefio




Se ha eliminado completamente el polvo, basura o cualquier otro
tipo de residuo en el drea de corte

Se ha eliminado completamente el polvo, basura o cualquier otro
tipo de residuo en el drea de produccidn

Se ha eliminado completamente el polvo, basura o cualquier otro
tipo de residuo en el drea de control de calidad

Nota: Esta tabla contiene el formato de evaluacion Seiso de la empresa. Fuente:
Elaboracion propia.

3.11 Aplicacion Seiketsu- Estandarizar

En este nivel se deben sostener los resultados obtenidos en las tres primeras S,
por eso es de suma importancia que se mantengan de manera constante, creando
habitos y costumbre hacia un nuevo estilo de trabajo. Dando asi resultados

positivos para el personal y la empresa.

3.12 Aplicacion Shitsuke- Disciplina
En este ultimo nivel de la aplicacion de la herramienta, se logra que los trabajadores
respeten los reglamentos, supervisiones, auditorias, que iran presentando a lo largo

del trabajo.

Los trabajadores, seguiran en constantes capacitaciones y asi puedan ir mejorando
y empleando lo aprendido siempre siguiendo las normas y procedimientos de las
herramientas 5S, ya que al momento de que lo dejen de hacer se complicaria y

empezarian de cero, perjudicando a si mismos y a la empresa.

3.13 Post Test
Luego de la aplicacion de las herramientas 5S en la empresa textil Arciya, es

necesario realizar una auditoria en las areas, utilizando la ficha de evaluacion.

3.13.1 Oficina
Tabla 20.Evaluacion post aplicacion 5S
PREGUNTAS PUNTAJE
¢, Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso 4

productivo y que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 4

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 4
innecesarias?




¢, Como calificarias el area de oficina? 4

Seiri- Clasificar 16
¢, Se encuentran bien identificados los materiales a 4
necesitar?

¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 5
¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las 4

areas de circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintoresy | 4
demas elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 17
¢ Esté el piso limpio? 5
¢ Estan limpios los equipos? 5
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma 4

diferenciada?

¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? 4
Seiso- Limpiar 18
¢, Estan almacenados correctamente los materiales 4

necesarios para el dpto. que corresponde?

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan | 4
los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 4
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o 4
empresa

Seiketsu- Estandarizar 16
¢Las personas tienen sus vestimentas limpias? 4

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos | 4
especificados?

¢ Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de | 4

inmediato?
¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 4
Shitsuke- Disciplina 16

PUNTUACION | 83

Nota: Esta tabla representa los resultados de la encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia



Tabla 21. Resumen post aplicacion 5S.

"S" Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 16 20 80%
Seiton 17 20 85%
Seiso 18 20 90%
Seiketsu 16 20 80%
Shitsuke 16 20 80%
General 83 100 83%

Nota: Esta tabla contiene el resumen post aplicacion 5. Fuente: Elaboracién propia

Andlisis

Podemos observar en comparacion con los resultados, previos a la

aplicacion de las 5’'S, como en el departamento de oficina, las 2’'S y §’S,

tuvieron una notable mejoria, basandose en la implementacion de acciones

gue llevaron a adquirir un orden en sus espacios de trabajo, al

igual en lo

gue se refiere a la clasificacion de materiales de trabajo propios del area. En

cuanto alas 3'Sy5'S, podemos observar, mejoria, dado que,

esas ideas

gue ya tenian de antemano, fueron puestas en practica, lo cual llevé a tener

una limpieza del area de trabajo, materiales y equipos, ademas de mejor

organizacion.

3.13.2 Disefio

Tabla 22. Evaluacién post aplicacion 5S
PREGUNTAS PUNTAJE
¢, Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso 4
productivo y que estan en el sector?
¢ Clasifican los materiales que necesitan? 4
¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 5
innecesarias?
¢, Como calificarias el area de disefio? 5
Seiri- Clasificar 18
¢.Se encuentran bien identificados los materiales a 4

necesitar?




¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 4

¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las 4
areas de circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y 4
demas elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 16
¢ Esta el piso limpio? 4
¢ Estan limpias las maquinas? 4
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma 4

diferenciada?

¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? 4
Seiso- Limpiar 16
¢ Estdn almacenados correctamente los moldes para la 4

confeccion de ropa?

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan | 4
los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 4
¢, Se han implementado ideas de mejora en el &rea o 5
empresa

Seiketsu- Estandarizar 17
¢ Las personas tienen sus vestimentas limpias? 4

¢ Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos | 4
especificados?

¢ Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de | 4

inmediato?
¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 4
Shitsuke- Disciplina 16

PUNTUACION | 83

Nota: Esta tabla representa los resultados de la encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracién propia



Tabla 23.Resumen post aplicacion 5S.

'St Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 18 20 90%
Seiton 16 20 80%
Seiso 16 20 80%
Seiketsu 17 20 85%
Shitsuke 16 20 80%
General 83 100 83%

Nota: Esta tabla contiene el resumen post aplicacién 5. Fuente: Elaboracion propia

Analisis

Podemos observar en comparacion con los resultados, previos a la
aplicaciéon de las 5’'S, como en el departamento de oficina, las 4'S y 5’S,
tuvieron una notable mejoria, al implementar las normas, que llevaron a tener
los espacios de trabajo no solo aseados, si no, muy bien organizados,

sefialado y demarcados, ademas que el equipo de trabajo cumplié con los

reglamentos y estatutos de manera eficiente

3.13.3 Corte
Tabla 24. Evaluacion post aplicacion 5S.
PREGUNTAS PUNTAJE
¢, Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso 4

productivo y que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 4

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias que son 4
innecesarias?

¢, Como calificarias el area de corte? 4
Seiri- Clasificar 16
¢.Se encuentran bien identificados los materiales a 5
necesitar?

¢ Esta almacenada los insumos en su lugar especifico? 4




¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos las 4
areas de circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y 4
demas elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 17
¢ Esté el piso limpio? 4
¢ Estan limpias las maquinas? 4
¢, Hay recipientes para recolectar los desechos en forma 4

diferenciada?

¢ El piso esté libre de retazos de tela, hilos, polvo o basura | 4

comun?
Seiso- Limpiar 16
¢ El personal usa equipo de proteccién? 4

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que demarcan | 4
los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y basureros? 4
¢, Se han implementado ideas de mejora en el area o 4
empresa

Seiketsu- Estandarizar 16
¢Las personas tienen sus vestimentas limpias? 5

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos | 4
especificados?

¢,Los equipos, herramientas o materiales son devueltos de | 4

inmediato?
¢, Se cumple con los reglamentos de manera estricta? 4
Shitsuke- Disciplina 17

PUNTUACION | 82
Nota: Esta tabla representa los resultados de la encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia

Tabla 25. Resumen post aplicacion 5S.
'St Puntos Puntos Max Rep. %

Seiri 16 20 80%
Seiton 17 20 85%




Seiso 16 20 80%
Seiketsu 17 20 85%
Shitsuke 16 20 80%
General 82 100 82%

Nota: Esta tabla contiene el resumen post aplicacién 5. Fuente: Elaboracion propia

Analisis

Podemos observar en comparacion con los resultados, previos a la
aplicacién de las 5’'S, como en el departamento de oficina, las 1’'Sy 5’S, que
eran las mas preocupantes, mejoraron a base de, cumplimento de las

normas y cédigos sefialados por la empresa para el trabajo, ademas de la

implementacion de mejoras en | limpieza, orden y control.

3.13.4 Produccién

Tabla 26. Evaluacion post aplicacién 5S.
PREGUNTAS PUNTAJE
¢ Hay maquinas o equipos que no se usenenel |4

proceso productivo y que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 4

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias | 4
gue son innecesarias?

¢,Como calificarias el area de produccién? 4
Seiri- Clasificar 16
¢, Se encuentran bien identificados los materiales | 5
a necesitar?

¢ Estd almacenada los insumos en su lugar 4
especifico?
¢, Se encuentran demarcadas y libres de 4

obstaculos las areas de circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los 4
extintores y demas elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 17




¢ Esta el piso limpio? 4

¢ Estan limpias las maquinas? 4

¢, Hay recipientes para recolectar los desechos 4
en forma diferenciada?

¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? | 4
Seiso- Limpiar 16
¢ El piso esté libre de retazos de tela, hilos, 4
polvo o basura comun??

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que | 4
demarcan los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y 4
basureros?

¢, Se han implementado ideas de mejora en el 4
area o0 empresa

Seiketsu- Estandarizar 16

¢Las personas tienen sus vestimentas limpias? | 4

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los 4
procedimientos especificados?

¢,Los equipos, herramientas o materiales son 4
devueltos de inmediato?

¢, Se cumple con los reglamentos de manera 4
estricta?

Shitsuke- Disciplina 16

PUNTUACION | 81
Nota: Esta tabla representa los resultados de la encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia.

Tabla 27.Resumen post aplicacion 5S.

"st Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 16 20 80%
Seiton 17 20 85%
Seiso 16 20 80%
Seiketsu 16 20 80%
Shitsuke 16 20 80%
General 81 100 81%

Nota: Esta tabla contiene el resumen post aplicacion 5. Fuente: Elaboracién propia



Andlisis

Podemos observar en comparacion con los resultados, previos a la
aplicacion de las 5’S, como en el departamento de oficina, las 4'S y 5'S,
tuvieron una notable mejoria, gracias a la implementacién de normas y
estrategias que llevaron a, ordenar los materiales de trabajo en sitios que no
estorbaran o incomodaron a los demas a la hora de realizar su labor, también

en el tema de aseo y muy importante que los trabajadores del sector

acataron las normas de la empresa en pos de mejorar su productividad.

3.13.5 Control de calidad

Tabla 28. Evaluacion post aplicacién 5S
PREGUNTAS PUNTAJE
¢Hay maquinas o equipos que no se usenenel |5

proceso productivo y que estan en el sector?

¢ Clasifican los materiales que necesitan? 5

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias | 4
gue son innecesarias?

¢, Como calificarias el area de produccion? 5
Seiri- Clasificar 19
¢ Se encuentran bien identificados los materiales | 5
a necesitar?

¢ Estad almacenada los insumos en su lugar 4
especifico?
¢, Se encuentran demarcadas y libres de 4

obstaculos las areas de circulacion?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los 4
extintores y demas elementos de seguridad?

Seiton- Ordenar 17
¢ Esta el piso limpio? 5
¢ Estan limpias las maquinas? 5

¢, Hay recipientes para recolectar los desechos 4
en forma diferenciada?




¢Las gavetas o cajones se encuentran limpios? | 4
Seiso- Limpiar 18
¢ El piso esté libre de retazos de tela, hilos, 4
polvo o basura comun??

¢ Estan bien pintados los equipos, las lineas que | 4
demarcan los senderos, etc.?

¢, Se vacian los recipientes de limpieza y 4
basureros?

¢, Se han implementado ideas de mejora en el 4
area o empresa

Seiketsu- Estandarizar 16

¢ Las personas tienen sus vestimentas limpias? | 4

¢, Se ejecutan las tareas rutinarias segun los 4
procedimientos especificados?

¢,Los equipos, herramientas o materiales son 4
devueltos de inmediato?

¢, Se cumple con los reglamentos de manera 4
estricta?

Shitsuke- Disciplina 16

PUNTUACION | 86
Nota: Esta tabla representa los resultados de la encuesta, realizada en la empresa. Fuente:
Elaboracion propia.

Tabla 29. Resumen post aplicacion 5S.

'St Puntos Puntos Max Rep. %
Seiri 19 20 95%
Seiton 17 20 85%
Seiso 18 20 90%
Seiketsu 16 20 80%
Shitsuke 16 20 80%
General 86 100 86%

Nota: Esta tabla contiene el resumen post aplicacion 5. Fuente: Elaboracién propia

Analisis



Podemos observar en comparacion con los resultados, previos a la
aplicaciéon de las 5’'S, como en el departamento de oficina, las 2’S y 5’S,
tuvieron una notable mejoria, basandose en la implementacion de acciones
gue llevaron a adquirir un orden en sus espacios de trabajo, al igual en lo
gue se refiere a la clasificacion de materiales de trabajo propios del area. En
cuanto alas 3'Sy 5'S, podemos observar, mejoria, dado que, esas ideas
gue ya tenian de antemano, fueron puestas en practica, lo cual llevé a tener
una limpieza del area de trabajo, materiales y equipos, ademas de mejor

organizacion.

3.14 Resultados de puntuacidon antes y después de aplicacién de las
herramientas 5s en la empresa textil Arciya.

A continuacion, se hara un promedio de los resultados obtenidos de todas las areas
de la empresa textiles. En la tabla 28 se puede visualizar una diferencia en de 5
para Seiri, 9 para Seiton, 8 para Seiso, 8 para Seiketsu, 9 para Shitsuke. Asimismo,
un diferencial porcentual de 26% para Seiri, 44% para Seiton, 40% para Seiso, 40%

para Seiketsu, y 45% para Shitsuke.

Tabla 30.Comparacioén de los resultados promedios de la herramienta 5S antes y
después de la aplicacion.

S lrz::crlsl (FFlgglt Diferencia | % Pre | % Post _ % _
Puntual test Test Diferencial
test) test)
Seiri 12 17 5 59% 85% 26%
Seiton 8 17 9 40% 84% 44%
Seiso 9 17 8 44% 84% 40%
Seiketsu 8 16 8 42% 82% 40%
Shitsuke 7 16 9 35% 80% 45%

Nota: Esta tabla contiene el resumen comparativo post aplicacion 5. Fuente: Elaboracién
propia



Figura 26.Resultados de puntaje promedios obtenidos del pre y post test en la aplicacion
Puntuacion

M inicial (Pre test) M Final {Post test)

17 17 17
16 16
12
9
] g
7

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Nota: Esta grafica contiene el puntaje promedio pre y post aplicacién 5s. Fuente:
Elaboracion propia

Anélisis

En la figura 26, se muestra mediante barras, las puntuaciones obtenidas de la
aplicacion de la herramienta 5S, en el pre test se puede visualizar para Seiri 12,
Seiton 8, Seiso, 9, Seiketsu 8, Shitsuke 7. Por otro lado, en el post test se puede
ver para Seiri 17, Seiton 17, Seiso 76, Seiketsu 16, Shitsuke 16. Gracias a la
aplicacion de las herramientas de las 5S, podemos ver claramente como la
productividad de la empresa mejoro significativamente, debido a la implementacion
de normas, a la participacién activa de todos los empleados de la empresa y a la
mejora en el area de la organizacion de los espacios y materiales usados en la

produccion textil en cada una de las areas de la empresa.



Figura 27.Resultados de porcentajes promedios obtenidos del pre y post test en la
aplicacion.

PORCENTAIE

W% Pre test W% Post Test

4% 8%

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

Nota: Esta grafica contiene el puntaje promedio pre y post aplicacion 5s. Fuente:
Elaboracion propia

Analisis

En el gréafico 27, se puede mostrar mediante barras los porcentajes obtenidos de la
aplicacion de las herramientas 5S, podemos visualizar en el pre test que para Seiri
59%, Seiton 40%, Seiso 44%, Seiketsu 42%, Shitsuki 35%. Por otro lado, se puede
ver en el post test que para Seiri 85%, Seiton 84%, Seiso 84%, Seiketsu 82%,
Shitsuke 80%. Al igual que en la figura 26, aqui logramos ver como mejoro en gran
manera la productividad de la empresa y la satisfaccion de los empleados, gracias
a las herramientas 5S, organizacion, orden, aseo, compromiso, sentido de
pertenencia, control, son algunos de los resultados logrados en la empresa. Debido
a estas nuevas caracteristicas dentro de la empresa, sus empleados alcanzaron
mejoras en su entorno fisico, areas de produccion mas limpias y ordenadas, que
influyen en un su proceso de produccion de manera positiva, los espacios de trabajo
cuentan con mayor movilidad, dado que los materiales ya no estan tirados por todos
lados, agilizacién en los tiempos se evidencio gracias a esto. Al ser mucho mas
acogedores sus areas de trabajo, los empleados realizan su labor con mayor
eficiencia y al incluirlos a ellos en el proceso de mejora su sentido de partencia con



la empresa se acrecentd, por ejemplo, cumplen con los horarios de manera éptima,
usan sus uniformes de forma correcta y seguida, ademas, estan mas

comprometidos con el futuro inmediato de su empresa.



C. Conclusiones

e Para concluir, se pudo examinar que en cuanto a metodologias de calidad
para mejorar la productividad, la empresa textil Arciya, no cuenta con
ninguna, en el analisis de los resultados previos a la aplicacion de las
herramientas 5S, se hall6 que en la empresa, el desorden, la falta de
pertenencia, la impuntualidad y el desaseo, son los problemas que a diario,

afectan la productividad.

e Se concluye que el disefio e implementacion de la metodologia 5S mejora la
productividad de la empresa, ya que antes de la implementacion se observo
un diferencial porcentual de 26% para Seiri, 44% para Seiton, 40% para
Seiso, 40% para Seiketsu, y 45% para Shitsuke. Mejorando notablemente la
gestion y productividad en la organizacion, asimismo, se logro que la higiene
relacionada a la imagen de los colaboradores, se constituye como un
aspecto clave desde el escenario personal y laboral en funcién del cliente.
Uno de los principales motivos de la aplicacién de la metodologia de las 5S
se fundamentdé en la normalizacion de conductas hasta convertirlas en
habitos que se vuelvan parte de la filosofia de trabajo de los colaboradores,
involucrando valores como la disciplina, la constancia y la consistencia en la
actividad laboral, se hall6 que su aplicacibn mas implantar espacios
cémodos de trabajo en cuanto a organizacion y la puesta en marcha de una
nueva cultura de organizaciéon y ambiente laboral sano, la productividad
empresarial aumentd, ya que como se menciond anteriormente esta
metodologia se basa en el fomento de un cambio en la filosofia de trabajo
que perdure en el tiempo, por lo que es importante evaluar su funcionamiento
a través de sistemas de evaluacion buscando conocer los resultados y

ajustar actividades en funcién del crecimiento empresarial.

® |a metodologia de las 5S es un concepto sencillo que a menudo no se le da

la suficiente importancia, sin embargo, una unidad operativa limpia y segura



nos permite orientar a la empresa y lugares de trabajo hacia las siguientes

estrategias:

- Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo y evitar
despilfarros producidos por el desorden, la falta de aseo, etc.

- Reducir las pérdidas por problemas de calidad, tiempos de respuesta y
costos, con la intervencion del personal en el cuidado de su sitio de trabajo.
- Mejorar la estandarizacién y la disciplina en el cumplimiento del modelo, y
gue el personal tenga la posibilidad de participar en la elaboracién de
procedimientos.

- Utilizar elementos de control visual, como tarjetas y tableros, para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en

el proceso operacional.



Recomendaciones

e En primera instancia se recomienda que luego de implementada la
metodologia de las 5S, se analizan aquellos factores que se consideran
determinantes en la motivacion de los empleados, para que estos sirvan
como canal de garantias para el cumplimiento de la aplicacion de la

metodologia.

e Se recomienda, proponer un nombre y logo para el programa, de tal forma
gue los colaboradores se identifiquen y se comprometan al desarrollo 6ptimo
del mismo. Es importante que los empleados sean participes de la
construccion del logo y del nombre, de tal forma que se apropien del mismo.
De esta forma se sentiran mas identificados y comprometidos a seguir
cumpliendo con las normas de la empresa para mejorar cada vez mas la
buena imagen y presentacion de ellos para con los consumidores y

compafieros de trabajo. Logrando asi un sentido de pertenencia.

e Es importante que se analice la posibilidad de correlacionar esta
metodologia con otras de mejora continua, las cuales se desarrollen en
mesas de trabajos con los colaboradores, buscando su compromiso total con
el crecimiento empresarial. Puesto que, como se menciond en la anterior
recomendacion, esto incidiria a que los empleados se sientan tenidos en
cuenta y eso los haria mas consientes en el cumplimiento de todas las

estrategias.
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Anexos

Anexo 1.Tabla de Verificacion

HOJA DE VERIFICACION
Area: Evaluador por:
Fecha: Promedio:

Valoracion: 0 Muy Malo 1 Malo 2 Regular 3 Bueno 4 Muy Bueno 5 Sobresaliente

SEIRI: Clasificar
¢Hay maquinas o equipos que no se usen en el proceso productivo y que estan en el sector?

o 1 2 3 a s
¢Existe materia prima innecesaria para la produccién actual y la siguiente semana?

o 1 2 3 a 3
éExiste herramientas, repuestos, piezas varias que son innecesarias?

o 1 2 3 2 s
éSe han identificado con tarjetas rojas los elementos innecesarios?

(] 1 2 3 a S

SEITON: Ordenar
¢Se encuentra bien identificada la materia prima?

) 1 2 3 a 3
¢Esta almacenada la materia prima en su lugar especifico?

o 1 2 3 4 5

éSe encuentran demarcadas y libres de obstaculos las dreas de circulacién?

o 1 2 3 - S

¢Se encuentra sefalizados y en su lugar los extintores y demas elementos de seguridad?

o 1 2 3 - S



SEISO: Limpiar
éEstd el piso limpio?

o 1 2 3 a 5
iEstdn limpias las maquinas?
0 1 2 3 a 5

dHay recipientes para recclectar los dezechos en forma diferenciada?

0 1 2 3 4 S

SEIKETSU: Estandarizar
iEstdn almacenados correctamente los moldes para la confeccidn de ropa?

0 1 2 3 4 S

iEstdn bien pintados los eguipos, las lineas que demarcan los senderos, etc.?

0 1 2 3 4 5

éSe vacian los recipientes de limpieza v basureros?

o 1 2 3 4 5

SHIYSUKE: Disciplina
iLas personas tienen sus vestimentas limpias?

0 1 2 3 a 5
i5e ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos especificados?

o 1 2 3 4 5

i5e respeta la puntualidad v |a asistencia 2 los eventos relacionados con |z aplicacion de las
herramientas 557

o 1 2z 3 4 5

Fuente: https://dspace.uazuay.edu.ec/bitstream/datos/2203/1/09665.pdf



Anexo 2. Evidencia de la realizacién de los graficos
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