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RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo tiene por objeto la implementacion de la metodologia de las 5 “s” en el
area de serigrafia de laempresa Tecnology Sprint de la ciudad de Ambato. Mediante
la aplicacion de un formato de evaluacion que cumple con las especificaciones de
la metodologia del Autor Shigeo Shingo y adaptandolo de acuerdo con las
necesidades de la empresa se determin6 que Tecnology Sprint se encuentra en un
nivel regular del 22,28% del cumplimiento de las especificaciones. A partir de la
base del analisis de la evaluacion se resolvio los lineamientos a implementar en la
empresa. Se realizo la implementacion de cada una de las 5 “s”: SEIRI
(Seleccionar), se procedi6 a realizar inducciones y capacitaciones al personal de la
empresa, estableciendo las areas de oportunidad y efectuando tarjetas rojas a la
maquinaria poco o nada utilizada; SEITON (Organizar), en donde se puso en
marcha distintos tipos de sefializacion en las areas de produccion de la empresa,
elaboracion de tableros de herramientas, mesas, cajones y sefializacion del piso;
SEISO (Limpiar), se elimind la suciedad mediante un programa establecido de
limpieza con revision del jefe de produccion y de la gerente de la empresa;
SEIKETSU (Estandarizar), se elabor6 procedimientos para la cultura
organizacional referente a las 5 “s”; y SHITSUKE (Seguimiento), se determino las
personas encargadas de mantener esta filosofia en la empresa en una organizacion
llamada patrulla de las 5 “s”, campafias de promocion de la implementacion por
redes sociales y una evaluacion final después de la implementacion para visualizar
el nivel de avance que se ha logrado con esta filosofia. Luego de la dltima
evaluacion se observé una clara mejora en la empresa, por lo que se concluye que
se ha alcanzado un nivel del 78,33% del cumplimiento de las especificaciones
Ilegando a un rango muy alto en cuanto al nivel de organizacion y limpieza de la
empresa. Ademas, cada cierto tiempo se verificard mediante el formato de control
la manutencion y mejora de la implementacion.

DESCRIPTORES: estandarizacion, implementacion, limpieza, mejora,
organizacion, seguimiento, seleccion, 5 “s”.
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ABSTRACT

The purpose of the work was to implement the 5 “s” methodology within the
Tecnology Sprint company in the city of Ambato. By applying the evaluation
format of this methodology, it was determined that the company was at a regular
level below 30% of compliance with the specifications. Based on the analysis, the
guidelines to be implemented in the company were resolved. Fulfilling SEIRI
(Select), inductions and training were carried out for the company's personnel,
establishing the areas of opportunity and issuing red cards to the little or no
machinery used. Then SEITON (Organize) was applied where different types of
signage were implemented in the company's production areas, making tool boards,
tables, drawers and floor signage. Following SEISO (Clean), the dirt was removed
by an established cleaning program with review by the production manager and the
company manager. In SEIKETSU (Standardize) procedures were developed for the
organizational culture regarding the 5 "s" and finally with SHITSUKE (Follow-up)
the people in charge of maintaining this philosophy in the company were
determined in an organization called the 5 "'s" patrol, campaigns to promote the
implementation through social networks and a final evaluation after implementation
to visualize the level of progress that has been achieved with this philosophy.
Through the last evaluation | observe a clear improvement in the company, reaching
a level greater than 80% of compliance with the specifications, reaching a very high
rank in terms of the level of organization and cleanliness of the company, which
allowed them to have a better environment in each work area, avoid wasting time
due to disorganization of materials and work tools and a better image towards
customers.

KEYWORDS: standardization, implementation, cleaning, improvement,
organization, monitoring, selection, 5 "'s".
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Tema

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS "’58's* EN EL AREA
DE SERIGRAFIA DE LA EMPRESA TECNOLOGY SPRINT DE LA CIUDAD
DE AMBATO”

Introduccion

En la actualidad las empresas son el eje fundamental dentro de la economia
mundial, cada dia aumenta la globalizacion y cada una de las mismas va
evolucionando segun las necesidades que requiere el mundo. Los mercados
globalizados y los clientes cada dia exigen que respondan sus exigencias de manera
mas rapida y eficiente. Para poder cumplir con estos objetivos las empresas deben
implantar distintos tipos de estrategias con el fin de aumentar la calidad en sus
productos o servicios, incrementar la productividad, eficiencia y eficacia en todas
sus operaciones para que las estas tengan éxito en el mundo de la globalizacién e
innovacion de procesos. La Industria textil a nivel global ha ido marcando una
ascendencia muy importante, es una de las actividades que mas se realiza y brinda
una oportunidad econdémica significativa, aumentando ingresos y empleo en
especial a paises en desarrollo. En este tipo de industria existen muchos tipos de
servicios que complementan la fabricacion de una prenda y entre ellos el mas

importante como es la Serigrafia (Lopez, 2017)



La serigrafia es una de las técnicas de impresion més utilizadas dentro de la
industria textil debido a que da un valor agregado a las prendas de vestir que las
empresas fabrican. Esta técnica que lleva mas de 100 afios y con el tiempo se ha ido
perfeccionando. En el Ecuador es muy utilizada ya que se ha ido implementado
poco a poco en el pais una vision globalizada de la moda y sus estandares (Calderén,
2018)

A nivel nacional esta Industria genera 174.25 puestos de trabajo que representan el
21% de lo que produce la Industria Manufacturera del Pais segin el Ministerio de
Industria y Productividad. Entre estos puestos de trabajo se ubica directamente la
serigrafia; lamentablemente en la mayoria de las empresas que se dedican a esta
actividad no tienen una metodologia que les permita seguir mejorando su
produccion hacia la satisfaccién al cliente, por lo que es de vital importancia seguir
implementando una cultura de calidad enfocada a este proceso dentro de la Industria
Textil (Lideres, 2017)

Tecnology Sprint se dedica a la elaboracion de estampados para todo tipo de
prendas por lo cual forma parte importante dentro de la Industria textil ya que su
proceso productivo es la serigrafia. La empresa cuenta con ciertas falencias en el
procedimiento del estampado debido a que no existe una metodologia que le
permita eliminar la desorganizacion, la falta de limpieza y la mala utilizacion en las
areas de trabajo lo cual afecta a los procedimientos de estampado y la satisfaccion
al cliente, por lo cual se ha planteado realizar una implementacion de la metodologia
de las 5S que va a permitir obtener organizacién y limpieza a nivel general en la
empresa contribuyendo a la satisfaccion de los trabajadores y la productividad

empresarial.

Antecedentes

La empresa Tecnology Sprint fue creada en el afio 2010 como un proyecto de
emprendimiento por parte de su Gerente y propietaria Rocio Carrasco. Con el

tiempo la empresa fue creciendo en el area del cual se desempefiaba, siendo con los



afios una de las mejores empresas en servicio de Serigrafia a nivel de la ciudad. El
principal objetivo de esta empresa es brindar servicio de estampado (serigrafia) en

cualquier tipo de prenda, dando asi un valor agregado a la misma para su comercio.

La empresa ha ido creciendo con los afios, pero sin ninguna filosofia de calidad que
le permita tener un servicio adecuado, por lo cual ha tenido dificultades
especialmente en el orden del proceso de estampado, la organizacion y limpieza de
cada puesto de trabajo, lo que ha causado que la empresa tenga pérdidas econdémicas
e insatisfaccion al cliente. En este sentido el sefior Dave Daniel Hilario Silva (2017),
de la Universidad Continental de Perd, a través de su tesis: “Mejora de tiempos de
picking mediante la implementacion de la metodologia 5 “s” en el area de almacén
de la empresa IPESA SAC sucursal Huancayo” donde tuvo como objetivo
implementar la metodologia 5s para mejorar tiempos de Picking, el estado inicial
de desorganizacion, el espacio libre, horas hombre y cantidad de despachos en el
area de almacén de la empresa Ipesa SAC sucursal Huancayo (Hilario, 2017)

Como resultado final se mejor6 los tiempos de Picking en el Area de Almacén,
debido a la implementacion de la metodologia 5s con una mejora del 86.5%.

Con este tipo de estudio se demuestra que el establecimiento de las 5 “s” es una

gran ayuda en los tiempos de la realizacién de un proceso.

El trabajo que corresponde a Edit Sandoval Silva (2019), de la Universidad
Tecnoldgica Indoamérica que realizo la: “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION
DE LA METODOLOGIA “5 S'S” EN LA EMPRESA RECTILABMOTOR CiA.
LTDA., EN EL CANTON EL COCA PROVINCIA DE ORELLANA”

En este trabajo se determino el nivel por el cual la empresa a la que se realiza la
propuesta estaba inicialmente de a cuerdo a los requerimientos de cada uno de los
puntos de las 5 “s” en donde permitié tener un punto de vista de las areas criticas a
las cuales se puede intervenir para mejorar el porcentaje de cumplimiento se definié
los tipos de sefializaciones, se programé la limpieza de las instalaciones, se
detallaron los materiales de limpieza, se establecieron las fichas técnicas de
maquinas, el procedimiento de trabajo para el orden y limpieza, y se crearon afiches

informativos (Sandoval, 2019)



Mediante estos antecedentes se obtienen fuentes primarias las cuales aportan al
trabajo de la implementacion y a la vez brindan una idea clara de lo que se puede

implementar en la empresa para una mejora en el ambito de la calidad de la empresa.

ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACION

En el gréafico 1 se evidencia el organigrama de la organizacion.

GERENTE

Jefe de produccién Diseno Grafico

Revelador Estampador Secador

Gréfico 1: Organigrama de la empresa Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)



MISION

Estamos comprometidos con nuestros clientes que buscan en el estampado y
bordado algo Unico, un estilo y un detalle. Nuestro compromiso es con la calidad
que ofrecemos, buscando ideas creativas que den a nuestros clientes disefios,

bordados y estampados originales, generando valor agregado en sus prendas.

VISION

Para el 2022 Tecnology Sprint sera una empresa lider en innovacion de disefios
tanto en el servicio de estampado y bordado, que impulsara a conquistar una mayor
participacion en el mercado nacional, brindando soluciones efectivas y a tiempo,
apoyados en un personal capacitado y altamente comprometido en satisfacer las

necesidades de nuestros clientes.

VALORES

EXCLUSIVIDAD:

Este es una de nuestras mayores ventajas ya que al contar con un departamento de
disefio grafico podemos ofrecer exclusividad en disefios a nuestros clientes, valor
agregado para que puedan competir.

CONFIANZA:

La seriedad con que trabajamos y el cumplimiento en nuestros trabajos hacen que
los clientes puedan confiar en nosotros.

GARANTIA:

En todos nuestros servicios garantizamos calidad, ya que son hechos con materiales
adecuados sin escatimar su precio y con maquinaria de tecnologia acorde a las
necesidades.

SATISFACCION:

Siempre nos preocupamos porque nuestro cliente salga satisfecho, después de haber
ocupado nuestro servicio, él gana nosotros ganamos, asi lograremos nos refiera a

mas clientes potenciales.



ANALISIS FODA

El siguiente anélisis fue realizado por la empresa al momento de realizar su

planeacion estratégica. Mediante el mismo se obtendrd un panorama mas claro de

la situacion de la empresa y servira como una referencia de arranque en la

implementacion.

FORTALEZAS:

Maquinaria: Maquinaria adecuada para el area de serigrafia y bordado,
esto es pulpos con micro registros, presecadores eléctricos, horno eléctrico
de paneles y bordadora de 6 cabezas.

Variedad de servicios: Aparte de los servicios nhombrados se realiza el
servicio de repujado, siliconado, sellos de PVC, sublimado, corte laser y
pirograbado

Infraestructura: El taller cuenta con 2 plantas de 120 metros cada piso,

cuenta con el espacio fisico suficiente para el proceso de estampado.

DEBILIDADES:

Desconocimiento de las herramientas de la calidad: El desconocimiento
total acerca de las herramientas de la calidad para la mejora de procesos y
la satisfaccion al cliente es un problema en la empresa como en la mayoria
de Pymes.

Poco de capital del trabajo: La construccion de la planta propia del taller
hizo que actualmente no se cuente con un capital de trabajo suficiente para
hacer otras adquisiciones

Expansion de los mercados por laweb: - No existen estrategias de

marketing y ventas por la web.

OPORTUNIDADES:

Obtencidn del titulo de calificacion artesanal: Es una gran oportunidad
ya que al contar con los beneficios que esto implica esto es el no estar
obligados a pagar los décimos, fondos de reserva y utilidades a los

empleados.



Diversificacion de los productos: Debido a la diversificacion de productos
dentro del mundo de la serigrafia, existe una gran cantidad de opciones de
satisfacer las necesidades del cliente.

Politicas gubernamentales: El cierre de las fronteras para la importacién
de ciertos productos textiles ha ayudado para poder preparar, competir y

producir mas.

AMENAZAS:

Contrabando: Es una politica de mercadeo informal que ha hecho que
vengan productos de mas bajo precio a invadir el mercado nacional.

Falta de proveedores: Limitado nimero de proveedores nacionales que
ofrecen productos desactualizados y a costos altos que hacen imposible
poder competir en el mercado.

Falta de mano de obra calificada: Al no contar con mano de obra
especializada se tiene una gran desventaja frente a la competencia. La
capacitacion y preparacion del personal implica la inversion de recursos

materiales y humanos adicionales, no previstos



Justificacion

La importancia de este estudio que se va a realizar en la empresa Tecnology Sprint
permitira dar un avance importante dentro de la satisfaccion al cliente debido a que
se va a crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de las labores de
manera limpia, organizada y ordenada.

Es de mucha utilidad no solo para Tecnology Sprint, sino para todas las empresas
de estampado en donde no es comun este tipo de estudios que permite mejorar el
entorno laboral y fisico de cualquier organizacion.

El impacto que se prevé con la implementacién de este proyecto implica la
obtencidn de resultados positivos de la aplicacion de una metodologia de calidad,
que permite alcanzar un nivel alto de organizacién, produccion y limpieza en
absolutamente todas las areas de trabajo de la empresa y un mejor aprovechamiento
del tiempo de produccion. Lo que podra ser utilizado como un punto de inicio para
la aplicacién de esta metodologia tan importante en las empresas “Artesanales” que
carecen de herramientas de la calidad que les permita mejorar su productividad y
dar su primer paso a un sistema de gestion de la calidad.

Este estudio es factible debido a que no necesita de muchos recursos econémicos,
sino que se busca dar un andlisis completo con la ayuda de la alta direccion y la
disponibilidad de los operarios para que en un trabajo conjunto se pueda determinar

las falencias en la produccion del estampado.

Objetivo general:

Implementar la metodologia 5s mediante el uso de herramientas de calidad para la
organizacion y mejora del proceso de estampado en la empresa Tecnology Sprint
de la ciudad de Ambato.

Objetivos Especificos:

1. Diagnosticar la situacion actual de la empresa Tecnology Sprint basado en
la limpieza y orden de las areas de trabajo, a partir de la aplicacion de una
lista de verificacion.

2. Describir los lineamientos a implementar de acuerdo con la metodologia de

las 5 “s”, para la empresa Tecnology Sprint.



3. Implementar la metodologia 5S en el proceso de estampado de la empresa
Tecnology Sprint.



CAPITULO I

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Ubicacion de la empresa a realizar el estudio
La empresa Tecnology Sprint est& ubicada en la Ciudad de Ambato en el sector de
Alobamba; En el camino el rey. El terreno cuenta con 450 m?2. En la imagen 1

muestra la ubicacion de las instalaciones.

Imagen 1:Empresa Tecnology Sprint

Fuente: Google maps (2020).
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NECESIDADES DEL CLIENTE

Identificacién de procesos

En la empresa Tecnology Sprint se realiza diferentes tipos de procesos para realizar
el servicio de serigrafia, por lo cual es necesario revisar herramientas que permitan
tener una vision mas amplia de los procedimientos nombrados, por lo cual
utilizaremos un mapa de procesos que permite ver las interrelaciones entre procesos

que realiza la empresa.

Mapa de procesos de Tecnology Sprint
En el gréafico 2 se observa el mapa de procesos de la empresa, 1o que nos permite

recoger la interrelacion de todos los procesos que realiza la organizacion

2020 V.01
PROCESOS ESTRATEGICOS
PLGAEI\?I-II;II(SZC?OFN GESTION DE GESTION DE MEIORA GESTION DE VENTAS
DOCUMENTOS CONTINUA
EMPRESARIAL
PROCESOS MISIONALES
Gestion de L, Gestion .,
disefio Gestidn de preparacion Gestion de
grafico revelado dela estampado
pintura
Gestidn de
secado
PROCESOS DE APOYO
. GESTION DE )
GESTION DE . GESTION DE
L GESTION DE LAVADO
IMPRESION CUADRADO DE ALMACENAMIENTO
MARCOS

SATISFACCION DE LAS NECESIDADES DEL CLIENTE

Graéfico 2: Mapa de Procesos de la empresa Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Para una mayor amplitud de informacion del proceso productivo de la empresa
Tecnology Sprint se realiz6 un diagrama de Procesos (Ver tabla 1), en el cual se

muestran todas las actividades que se realizan para obtener un estampado.

Tabla 1: Proceso de estampado

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Objetivo del diagrama: Determinar el proceso Diagrama N: 1
productivo del estampado en Tecnology Sprint. Elaborado por: David Betancourt
Fecha: 14/02/20
DESCRIPCION DEL PROCESO SIMBOLO NOTAS Y ANALISIS
Recepcién de la produccién 1
Transportar produccién a la bodega 1

Hay un constante desorden en la
Almacenar en bodega bodega y se deja donde quiera
las prendas

Recepcion de la orden del disefio por
parte del disenador

Disefiar la orden 3

No hay un lugar especifico en

Imprimir el disefio en papel calco 4 . .
P pap donde guardar las impresiones

Transportar el disefio impreso al cuarto

de revelado
Lavar y desengrasar los cuadros antes . Existe contaminacion debido a
del revelado los residuos quimicos

Emulsionar los cuadros que van a ser

revelados
Proceso de revelado 7
Transportar el cuadro al area de lavado 3
. ., Existe contaminacién debido a
Echar agua al cuadro quitando emulsién 8

los residuos quimicos
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Objetivo del diagrama: Determinar el proceso Diagrama N: 1
productivo del estampado en Tecnology Sprint. Elaborado por: David Betancourt
Fecha: 14/02/20
DESCRIPCION DEL PROCESO SIMBOLO NOTAS Y ANALISIS
Transportar el cuadro lavado al cuarto
de revelado 4
Secado del cuadro 9
Transportar el cuadro al area de El area de produccién esta
produccién 2 completamente desordenada
Encintar los cuadros 1

Cuadrar el disefio que esta en el cuadro
de acuerdo a la hoja de produccién del -
cliente

Las pinturas estan dispersas en

Transportarse a ver las pinturas 6 toda la empresa, lo que hace
dificil su localizacién

Los materiales estan dispersos

7 en toda la empresa, lo que hace

dificil su localizacién

Traer las pinturas adecuadas al drea de
produccién

Preparar las pinturas L2 Residuos y manchas en el taller

Los materiales estan dispersos
Estampar B en toda la empresa, lo que hace
dificil su localizacion

Contaminacién por gases de los

Secar con pistola de secado 1 . .
quimicos de la pintura

transportar las prendas estampadas al
area de termo fijado 8

Termofijar la prenda estampada *

Transportar las prendas a la bodega
para su entrega

Hay un constante desorden en la
Almacenar en bodega bodega y se deja donde quiera
las prendas

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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El diagrama brinda una vision general del proceso productivo de la empresa y un
analisis de cada una de las operaciones en donde se hizo un analisis de las falencias

de la empresa.

Diagnostico de la situacion actual de la empresa
Se utilizé herramientas como el diagrama de las 6M (Ver tabla 2) y una evaluacion
de verificacion preliminar de las 5 “s” para realizar un diagnostico de como se

encuentra actualmente la empresa considerando la filosofia nombrada.

A continuacion, se presentara un diagrama de las 6M en donde se consideran
diferentes elementos de la produccion: Mano de obra, Métodos, Maquinaria,

Materiales, Mediciones y el Medio ambiente.
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Descripcion de las 6m de Tecnology Sprint
Tabla 2: Descripcion de las 6M

6M CARACTERISTICAS EVIDENCIA

*El personal no tiene una
cultura de orden.

*Hay descuidos en la
MANO DE OBRA |limpieza de su é&rea de
trabajo.

*Existe poca capacitacion al
mismao.

*La empresa carece de
manuales de procedimientos | BB

_—_—
dentro de su proceso = N B
productivo, lo que ocasiona l! ..' llillll
demora en la entrega de la fé S Y}
produccién y e
disconformidades por parte
del cliente.

METODOS

*La empresa tiene la
suficiente maquinaria para
abarcar los pedidos.

MAQUINARIA *Las méaquinas de la
empresa son de una
tecnologia media lo que
permite satisfacer al cliente.

*La empresa tiene dificultad
para conseguir la suficiente | W
materia prima para abastecer | |
la produccion.
MATERIALES *No ti .
o0 tienen un sistema que
les permita tener
informacion certera de la
materia prima que tienen,
solo lo hacen visualmente.
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6M CARACTERISTICAS EVIDENCIA

*La empresa no tiene ningin
tipo de medicion en su
proceso productivo, lo que
hace que sus procedimientos
no sean estandarizados, ni
probados.

MEDICION

*La empresa carece de
cultura organizacional, por
MEDIO AMBIENTE | lo que es incomodo realizar
las actividades en las| -
diferentes areas de trabajo.

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Para tener una vision mas especifica de la situacién actual se debe realizar una lista
de verificacion de las 5S que se presenta en la tabla 3 en donde se obtendré con mas
detalle un analisis cuantitativo de la situacion de Tecnology Sprint. Cabe recalcar
que la evaluacidn fue elaborada en base a los requerimientos del creador de las 5

”’s” Shigeo Shingo y las necesidades de la empresa

Registro de evaluacion preliminar de las 5 “s” en la empresa Tecnology Sprint
Para la ponderacion se utiliza una guia de calificacion que se presenta en la tabla 4

gue va de acuerdo con el criterio del profesional encargado de realizar la evaluacion
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Tabla 3: Registro de evaluacion preliminar de las 5 "S"

Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso
La maquinaria se encuentra en buenas condiciones de uso

Cuenta con Layouts que permitan el reconocimiento de las areas de oportunidad
Cuenta con procedimientos establecidos para el criterio de seleccién
Se utiliza toda la maguinaria de la empresa

Se utilizan todos los materiales de la empresa

Existe el uso de tarjetas rojas en la empresa

Elaboran un control del uso de tarjetas rojas en la empresa

Cuenta con una bodega de cuarentena de maquinaria

10 | El area de trabajo esta libre de cajas de residuos u otros objetos

11 | Se cuenta con documentos de capacitacion al personal

OO NO|O|D|W|IN|F-

O|O0O|0O|0O|O|(Rr (kPO OC|W|IN

12 | Existe e luso de letreros y sefiales

13 | Orden en objetos de las mesas, pulpos o areas de trabajo

14 | Los contenedores de basura estan en el lugar designado para éstos

15 | Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, herramientas, etc.)
16 | Todas las sillas y mesas estéan el lugar designado

17 | Las herramientas de trabajo se encuentran visibles y sin obstaculos

18 | Existe sefializacion en el piso

19 | Las Herramientas se encuentran bien ordenadas

20 | Lo necesario se encuentra identificado i almacenado correctamente

Los escritorios, vitrinas, pisos y areas de atencion al cliente se encuentran
limpios

22 | Los accesorios de trabajo se encuentran limpios

23 | Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

24 | Los estantes que resguardan los productos estan limpios

25 | Las mesas, pulpos estan libres de polvo, manchas y/o residuos de comida
26 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

27 | Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso

28 | Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado
Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libres de
humedad

30 | Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado
Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxido y estan debidamente
pintados

32 | Los uniformes se encuentran en buenas condiciones y limpios
33 | Existe un programa de limpieza establecido
34 | El botiquin de medicamentos se encuentra limpio

R o|lo|r|k|lo|k|lo|-

R =N N N e S | N N I e =

35 | Las lamparas, parasoles y vitrales se encuentran limpios y en Optimas
condiciones

N




36 El person_al d_e la Empresa cumple sistematicamente con 5 "S" para mantener el 0
orden y limpieza
37 E_I pe_rsonal cuenta con un estandar establecido para realizar el orden y la 1
limpieza
38 | La empresa cuenta con un estandar de socializacién de la metodologia 2
39 | La empresa cuenta con un estandar de realizacion de capacitaciones 0
40 | El personal de la Empresa esta capacitado y entiende el programa 5 "S" 0
41 | Existe un estandar de limpieza para la empresa 1
42 | El personal esta capacitado para la limpieza y el orden de la empresa 2
43 | Existen instrucciones claras de orden y limpieza 0
44 | Existe control del cumplimiento de las 5 “s” 1
45 | Existe una patrulla de las 5”s” que mantenga la implementacion de la filosofia |0
16 Existe un correcto manejo de redes sociales y medios de comunicacion en la 1
empresa
47 | Se cumple con los programas establecidos en la filosofia 0
48 | Se mantiene la filosofia de las 5”’s” en la empresa 0
49 | La empresa tiene estrategias de marketing 1
50 | La empresa tiene un correcto uso de las redes sociales 0
51 | La empresa cuenta con un checklist de seguimiento de la filosofia 0
52 | Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s 1

Fuente: Socconini (2016)
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Para la calificacion de los parametros de la tabla 3 se utilizé un estandar ordinal tipo
Likert con base en el porcentaje de cumplimiento de cada item, tal y como se
muestra en la tabla 4 en donde se observa de mejor manera la guia en el cual se basé

la calificacion.



Tabla 4: Guia de calificacion del formato de evaluacién

0 = No existe cumplimiento
1 = Existe un nivel regular de cumplimiento
2 = Existe un nivel medio de cumplimiento

3 = Existe un nivel excelente de cumplimiento

Fuente: Socconini (2016).

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Ya practicada la evaluacion preliminar de la verificacion de las 5S en la empresa
Tecnology Sprint se procede a analizar el resultado obtenido (Ver tabla 5).

RESULTADO DE LA AUDITORIA
Tabla 5: Resultado de la Auditoria

Seleccién 19,09% 7
Orden 16,67% 5
Limpieza 36,00% 18
Estandarizacion 22,50% 6
Seguimiento 10,91% 4
General 22,28% 40

Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

La grafica de radar permite tener una vision mas dinamica de los resultados, como

se muestra a continuacion en la gréafica 3.
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Grafico 3: Grafica de radar de los resultados obtenidos
Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

En la tabla nimero 6 se observa el porcentaje de calificacion cuantitativo junto al
estado en el cual se encontraria la empresa dependiendo del resultado de la
auditoria. Junto al Gréfico 4 brindan una vision general de la evaluacion preliminar

a la empresa.

Tabla 6: Porcentaje de calificacion

> 50 % >70 % 90%

Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

20



I
l_
I
1
-
I
1
I

Gréfico 4: Resultado de la aplicacion de la evaluacion de las 5 "'s"
Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Analizando la herramienta se pudo determinar que la empresa se encuentra en un
mal estado por debajo de regular en lo que tiene que ver a la implementacion de una
herramienta de calidad como en este caso en las 5S. Lo que refleja que necesita una
mejora urgente, por lo cual se realizé un modelo operativo que ayude a mejorar los
procesos de produccion mediante la implementacién de cambios en la
administracion de la produccion en la intencién de mejorar el rendimiento de los

procesos de serigrafia en la empresa.
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Area de estudio

A continuacion se presenta el area de estudio en la tabla 7

Tabla 7: Area de estudio
AREA DE ESTUDIO

DELIMITACION DEL OBJETIVO
DE ESTUDIO

DOMINIO:
LINEA DE INVESTIGACION:
CAMPO:

AREA:

ASPECTO:

OBJETO DE ESTUDIO:

PERIODO DE ANALISIS:

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Modelo operativo

Tecnologia y sociedad

Calidad y Produccion

Ingenieria Industrial

Gestion de la Calidad

Lean Manufacturing

Implementacion de la metodologia de las
5S en la empresa Tecnology sprint, de la
ciudad de Ambato en el primer semestre
del 2019-2020.

2019-2020

Mediante el modelo operativo se obtendra una idea mas clara de lo que se va a

realizar para la implementacion de la metodologia de las 5S en la empresa

Tecnology Sprint en donde se garantizara una adecuada planificacion. Por lo cual

para ser mas explicito se lo realizara mediante un diagrama de blogque que esta

representado en el grafico 5 en donde iremos detallando las acciones a tomar.
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Diagrama de bloque para el proceso operativo

@e

Diagnostico

€«

Objetivos de la implementacion

€«

Cronograma de implementacion

€«

Socializacion de la implementacion

€«

Identificar, seleccionar y evaluar objetos

€«

Organizar el area de trabajo

«

Limpieza y orden del &rea de trabajo

«

Estandarizar procedimientos

«

Crear disciplina

2

Seguimiento

Gréfico 5: Diagrama de bloque del Modelo Operativo

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Desarrollo de modelo operativo

Diagnostico:

- Ejecutar una evaluacion general de las 5 “s” en la empresa, basada en
formatos realizados por profesionales que seran modificados de acuerdo a
las caracteristicas de la misma. Con lo cual basado en el resultado se
obtendra una vision general de lo que se debe implementar para un correcto

funcionamiento de esta filosofia.
Objetivos de la implementacion:

- Realizar objetivos de la implementacion que permitiran guiar las acciones

para poner en marcha las 5 “s”
Cronograma de implementacion:

- Realizar un cronograma de implementacion para cumplir con las actividades

de aplicacion de las 5 “s” mediante un diagrama de GANT
Socializacion de la implementacion:

- Ejecutar una socializacion a todo el personal y directivos de la empresa con
el fin de obtener una idea general de lo que se va a realizar y la manera en

la que deben ayudar para cumplir con la implementacion.
Identificar, seleccionar y evaluar objetos:

- Reconocer las areas de trabajo que tiene la empresa

- ldentificar la maquinaria y herramientas

- Realizar criterios de seleccion para diferenciar lo necesario y lo no
necesario.

- Implementar tarjetas rojas a la maquinaria.
Organizar el area de trabajo:

- Implementar sefializacion en la empresa para la ubicacion de las distintas
areas de produccion
- Poner en obratableros de herramientas, mesas y cajones para el orden de las

herramientas
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- Realizar un codigo de colores para el marcaje del piso de la empresa

Limpieza y orden del area de trabajo:

- Realizar un programa de limpieza en la empresa, con un formato de control
para verificar el cumplimiento de la misma.

- Dotar a la empresa con materiales necesarios para la limpieza

- Identificar una lista de materiales de limpieza para un correcto orden e

inventario de los mismos
Estandarizar procedimientos

- Realizar procedimientos que le permitan tener a la empresa una cultura
organizacional referente a las 5 “s”
- Enlistar articulos y equipos de limpieza

- Manual de limpieza

Crear disciplina

- Realizar cada cierto tiempo seguin la planificacién capacitaciones a los

trabajadores de la empresa acerca de la filosofia de las 5 “s”
Seguimiento

- Conformar una patrulla de las 5 “s” que controle de manera estricta las
tareas designadas a cada uno de los trabajadores

- Dar a conocer el programa de las 5S con posters, carteles, etc.

- Ejecutar auditorias de seguimiento para evaluar y controlar la efectividad de

las 5 “s”
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CAPITULO 111
PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta

Se realiz6 la implementacion de la metodologia de las “5 s” en el area de serigrafia
de la empresa Tecnology Sprint. Principalmente aplicando un mayor enfoque en las
“s” donde mayor deficiencia existia segiin la evaluacion de esta filosofia en la

empresa (Ver grafico 6)

Seiso

(Limpiar)

Seiri Seiton

(Seleccionar) (Organizar)

Seiketsu Seitsuke

(Estandarizar) (Seguimiento)

Graéfico 6: Diagrama de bloque del Proceso Operativo

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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La empresa

Tecnology Sprint es una empresa de estampado que lleva 10 afios en el mercado

textil en la cual se realizo la implementacion de las 5

€ 9
S

debido a su falta de orden

y limpieza a pesar del crecimiento que ha tenido en los ultimos afios

A continuacién en la tabla 8, se presenta cada uno de los 5 pilares que conforman

las 5 “s” tienen una razon de ser por lo cual se va a detallar de manera individual lo

que significan:

Tabla 8: Detalle de cada una de las 5 "'s"

Seiri Remover los articulos que no son necesarios en el area de
trabajo
Seiton Ordenar los articulos necesarios estableciendo un lugar
especifico para cada cosa
Seiso Eliminar la suciedad del area de trabajo
Seiktsu Establecer procedimientos que se realicen contantemente
. Hacer un habito de las actividades anteriores para asegurar
Seitsuke - ;
el establecimiento de las 5 s

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Objetivos de implementacion de las 5 “s”

Los objetivos de esta implementacion en la empresa Tecnology Sprint son los

siguientes:

e Mejorar los tiempos de entrega de la produccion

e Obtener un ambiente de trabajo limpio y ordenado

e Realzar la imagen de la empresa

e Implementar la metodologia de las 55" como el inicio de una visién a la

implementacion de un sistema de gestion de calidad

e Mejorar la utilizacién del espacio en la empresa

A continuacion en el grafico 7 se evidencia el cronograma de implementacién
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Cronograma de Implementacion de las S “s” en la empresa Tecnology Sprint

Cronograma de implementacion de las 5 "s"

01-jun 21-jun 11-jul 31-jul 20-ago 09-sep
Programacion de la aplicacién de las 5 "s" (Diagrama de GANTT) W
Socializacion de la propuesta a trabajadores de la empresa (Registro de... . 1
Elaboracion de verificacion de auditoria en base a las 5 "s"(Formatos de... [ |
Capacitacion interna de induccion a la metodologia 5 "s" (Registro de... 1
Reconocer las areas de trabajo (Layout) |
Realizar un listado de las herramientas y maquinaria de la empresa [ |
Definir criterios de seleccién (Listas de criterios de seleccion) [ |
Identificar objetos seleccionados (Elaboracion de tarjetas rojas) |
Control de tarjetas rojas (Formato de control de tarjetas rojas) |
Capacitacién general de las 5 "s" 1
Preparar el area de trabajo ( Organizar materia prima, herramientas, sefialetica,... ]
Capacitacién general de las 5 "s" 1
Implementar un programa de limpieza (Formato de control, listado de... |
Elaboracién de procedimientos de cultura organizacional(Capacitacion,... |
Conformacién de la la patrulla de las 5 "s" |
Campafias de promocién de la implementacién de las 5 "s" [ ]
Auditoria después de la implementacion [ |
Charlas de motivacidn y seguimiento ( Lista de inspeccion o verificacién) [ |

Gréfico 7: Cronograma de Implementacion de las 5 “s” en la empresa Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Programacion de talleres de socializacién y capacitacion
Previo y durante la implementacion de la metodologia de las 5s” en la empresa
Tecnology Sprint se procedera a realizar la socializacion y capacitacion de la misma

al personal mediante los siguientes parametros representados en la tabla 9 y 10:

Tabla 9: Programacion de talleres de socializacion y capacitacion

Socializacion
de la
propuesta a Taller de Una sola ) Encargado de
1 . : y Undia | .
trabajadores induccién vez implementacién
y directivos

de la empresa

Capacitacion

interna
permanente Taller de ] Encargado de
2 L Mensual Undia | »
enfocada a la | capacitacion implementacion
metodologia
5 “S”

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Tabla 10: Listado del personal de Tecnology Sprint

Carrasco. R Gerente / Duefio
Guamén. O Estampador
Mejia. D Estampador
Apunte. J Estampador
Donoso. D Estampador
Ortiz. A Estampador

Escobar. J Disefiador grafico

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Formato de registro de socializacion y capacitacion
Mediante los siguientes formatos (Anexo Al) y (Anexo A2) se registro y se lo
seguird haciendo de manera permanente la asistencia a las diferentes capacitaciones

y socializaciones que se asignen al personal.

30



Tabla 11: Formato de registro de socializacion

Vigente
03/06/20
\ Versién 01
“ REGISTRO DE SOCIALIZACION Pagina 1 de
1
TecnologySprint Documento
controlado
Fecha: | Tiempo: | Lugar:
Tema:
Nombre del expositor: ‘ Cargo o profesidn:
Observaciones:
Nombre del No. De Firma del
N. participant | identificacié Cargo participant
e n e
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Imagen 2: Socializacion al personal de Tecnology Sprint sobre la
implementacién de las 5 "'s"

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Tabla 12: Formato de registro de capacitacion

Vigente
> 03/06/20
“ REGISTRO DE CAPACITACION \’Ie.rsmn 01
Paginalde1l
Tecnology Sprint Documento
controlado
Fecha: ‘ Tiempo: ‘ Lugar:
Tema:
Nombre del expositor: ‘ Cargo o profesion:
Observaciones:
Nombre del No. De Firma del
N. . . . cpe s Cargo . .
participante | identificacion participante
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Imagen 3: Capacitacién al personal de Tecnology Sprint sobre las 5 "'s"
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Desarrollo de la metodologia de las 5"s

1. SEIRI (SELECCIONAR)

Areas de trabajo
Mediante el uso de layouts (Ver grafico 8 y 9) se determinara de manera clara las

areas de trabajo de la empresa Tecnology Sprint.

BODEGA

| ADMINISTRACION ¥
ISENO GRAFICO

REVELADO

ZONA LASER

PLANTA BAJA
esg 1100

Grafico 8: Layout de las areas de trabajo de la primera planta de Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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AREA DE PRODUCCION

Oav23s 3a v3ady

PINTURAS

PLANTA ALTA
(=14 12100

Gréfico 9: Layout de las areas de trabajo de la segunda planta de Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Maquinaria y equipamiento
La maquinaria disponible de la empresa Tecnology Sprint se enlista a
continuacion en la tabla 13:
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Tabla 13:Maquinaria y equipamiento de la empresa

Area de
No Nombre Detalle Foto .
produccion
Area de
Computadora o
1 o - disefio
de escritorio )
grafico
Area de
1 Copiadora - disefio
grafico
Area de
1 Bordadora -
bordado
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Area de

No Nombre Detalle Foto .
produccion
Area de
3 Plancha -
estampado
Distinto i
Pulpos de ) Area de
5 numero de
estampado estampado
brazos
A Presecadora Area de
eléctrica estampado
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Area de

No Nombre Detalle Foto .
produccion
5 Presecadora a Area de
gas estampado
o Area de
1 | Horno eléctrico -
estampado
Area de
1 Horno de gas -
estampado
. Desmanchadora Area de
eléctrica estampado
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Area de

No Nombre Detalle Foto .
produccion

_ Area de

8 | Pistola de calor -

estampado

. Mesa de Area de
estampado estampado

. Bomba de Area de

presion lavado
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Area de

No Nombre Detalle Foto .
produccion
o Maquina con ]
Maquina de » Area de
1 succién de
revelado ) revelado
aire
. Maquina de Maquina Area de
revelado manual revelado
_ Secado de i
Pistola de Area de
1 cuadros
secado revelado
revelados

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Herramientas

A continuacion en la tabla 14, se enlista las herramientas que se utilizan en el

proceso de serigrafia en la empresa

39




Tabla 14: Herramientas de la empresa

No

Nombre

Detalle

Foto

Area de
produccié

n

11

Racletas

pequefias

Su medida
minima es
de 8cm de
largo por
13cm de
Ancho

Area de

estampado

Racletas

medianas

Su medida
minima es
de 13cm de
largo por
30cm de
Ancho

Area de

estampado

12

Racletas
grandes

Su medida
minima es
de 13cm de
largo por
35cm de
Ancho

Area de

estampado

98

Cuadros

pequefos

Su medida
minima es
de 50cm de
largo por
40cm de
Ancho

Area de

estampado
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Area de

No Nombre Detalle Foto produccio
n
Su medida
minima es
12 Cuadros de 60cm de Area de
6 medianos largo por estampado
50cm de
Ancho
Su medida
minima es
. Cuadros | de 110cm de Area de
grandes largo por estampado
80cm de
Ancho
o Area de
4 Tijeras P8 d|st~|ntos estampado
tamaros
y bordado
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Area de

No Nombre Detalle Foto produccio
n

9 Desarmadore | 2 de Estrella Area de
S y 7 simples estampado

) Distintos Area de

4 Espatulas .

tamafios estampado

Area de

11 Paletas -

estampado

30 Soportes Distintos Area de
para cuadros tamanos estampado
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Area de

No Nombre Detalle Foto produccio
n
Distintos Area de
- Clavos .
tamafios estampado
) Area de
- Cancamos -
estampado
_ Area de
Pinzas de
2 — - estampado
precision
y bordado
_ Area de
Pinzas de
3 . - estampado
electricista
y bordado
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Area de

No Nombre Detalle Foto produccio
n
_ Area de
1 Martillo -
estampado
Distintos Area de
4 Reglas
tamanos estampado
Area de
6 Chavetas -
estampado
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Area de

No Nombre Detalle Foto produccio
n

12 | Tarrosde | Generalment Area de

0 pintura e reciclados estampado
Boquilla de i
Area de
1 agua a -
y bordado
presion

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Criterios de seleccion
Mediante esta definicion se pudo distinguir lo que es realmente necesario de lo que
no. Con este criterio se decidio qué hacer con los objetos o maquinaria que no sea

necesaria para la empresa (Ver tabla 15) (Ver grafico 10)

Tabla 15: Criterios de seleccidn establecidos segun la frecuencia

Seleccionar como: Frecuencia:

Se lo utiliza mas de una vez dentro de
NECESARIO

un periodo de 2 meses

Se lo utiliza menos de una vez en un
NO NECESARIO

periodo de 2 meses

OBSOLETOS No se utilizan en ninglin momento

DANADO No se utilizan por averias

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Obetos ;/ Organizar

necesarios \
y
/\Si
Objetos > Ic'_Son L Repararlos
dafiados Utiles?
No

Objetos Separarlos - Descartar
obsoletos !

Objetos éSon Utiles

para alguien —
mas?

l

Venderlos Regalarlo Separarlos

innecesarios

Graéfico 10: Diagrama de criterio de seleccion

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Tarjetas rojas

Permite visualizar que dentro del area de trabajo en donde se la utiliza existen
objetos innecesarios, dafiados u obsoletos que van a estar en observacion y mediante
los criterios de observacion establecidos se podran determinar si Se organiza o se
los descarta (Socconini, 2016).

A continuacion, en el grafico 12 se presenta el formato de tarjeta roja a utilizarse

para la maquinaria que no se encuentra en uso basado en la tabla de frecuencia:
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Grafico 12: Formato de tarjeta roja
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Imagen 4: Tarjetas rojas utilizadas
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Control de tarjetas rojas
Mediante un cuadro de control de tarjetas rojas se puede determinar que se realizo

con cada maquinaria a la que se designo la tarjeta.

Imagen 5: Tarjeta roja implementada en horno de calor

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Imagen 6: Tarjeta roja implementada en la maquina bordadora
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Control de tarjetas rojas

En la tabla 16 se pudo controlar de mejor manera el nimero de tarjetas rojas puestas y las maquinas a las que se aplicaron.

Tabla 16: Control de tarjetas rojas

No.| Fecha Descripcion Categoria Razén dzsicsri]gn Destino Final | Responsable [ Ubicacion
Maquina Bordadora: Es un Otro (Poco Organizarlaen *Gerencia "
1 113/8/2020 c,or_uunto de elementos fijos y Equipo _d,e trabajo en 7/9/2020 el &rea de *Ejecutor de Area d_e,
moviles por los cuales se podran produccién - Produccion
. . produccion) Bordado 5s
realizar matices y adornos de la tela.
Plancha sublimadora: Maquina Equino de Organizarla en *Gerencia Area de
2 [13/8/2020| que genera calor y presion para que d q po @ Descompuesto | 7/9/2020 el area de *Ejecutor de Produccit
la imagen sea transferida a la prenda produccion sublimado 5s roduccion
Maquina Laser: La maquina laser Otro (Poco *Gerencia )
3 113/8/2020| © aquella que nos permite cortar o Equipo _d,e trabajo en 21912020 Organlzarla} en *Ejecutor de Area d_e,
grabar con ayuda de un mando de produccion ! el area de laser Produccion
produccién) 5s
control de un software
Organizarlos en
estanterias .
Cuadros de estampado: Cuadros . Otro (No se *Gerencia <
4 113/8/2020| para la realizacion del proceso de Equipo 'd,e necesita pronto | 9/9/2020 adaptadas por su *Ejecutor de Area d-e,
estampado produccion (Excedente) porte (I?equenos, 5 Produccion
medianos y
grandes)
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Fecha

No.| Fecha Descripcion Categoria Razdn decisién Destino Final | Responsable [ Ubicacion
Horno de termo fijado: Maquina . .

de temperatura que sirve para fijar Equipo de Almacenarlo (_Berenua Area de

5 |13/8/2020 g, Descompuesto | 9/9/2020 *Ejecutor de s
el estampado de forma seguraen la | produccién hasta su venta 5s Produccion

prenda.

Pulpo de estampado: Maquinaria Equino de Otro (No se Organizarlo en *Gerencia Area de

6 |13/8/2020 que sirve para el proceso de qutpo & necesita pronto | 9/9/2020 el rea de *Ejecutor de -
produccién Produccion

estampado de la prenda. (Excedente) estampado 5s

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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2. SEITON (ORGANIZAR)
Principalmente se trata de organizar los articulos que son necesarios para el
proceso de serigrafia en las diferentes areas de la empresa, estableciendo un lugar
especifico para cada uno, facilitando su identificacién de manera inmediata
(Gémez, 2020).

Ubicacion de las herramientas

Se procedid a la implementacion de tableros de herramientas (Ver imagen 7) para
facilitar la identificacion de estas.

Se adquirio cajones separadores para el orden de las herramientas utilizadas en el

cuadrado del marco de estampado

¥  Tablerode ‘
Herramientas
r - ~ ) Al

Imagen 7: Tablero de herramientas

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Sefializacién requerida

Se establecid para identificar de manera mas eficiente las diferentes areas de
trabajo dentro de la empresa, ubicacion de herramientas, informacion de riesgos y
la ubicacion de EPP's. Basado en la normativa INEN 439 “Colores, Sefales y

Simbolos de Seguridad”

Estandares de la sefializacion

En la tabla 18 se evidencia los tipos de sefializacion que se va a implementar.

Tabla 18: Tipos de sefiales a implementarse en las areas de trabajo

EJEMPLOS DE
COLOR SIGNIFICADO USO FORMA

Equipo contra

_ Prohibicion incendio, sefial de
parada y

prohibicion
Indicacion de
Advertencia peligros y
obstaculos
Rutas de escape,
salidas de
Seguridad emergenciay
estacion de
primeros auxilios
Uso obligatorio de
EPP’sy
localizacion de
teléfonos

Obligacion

Fuente: INEN 439
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Sefalizacion de las areas de trabajo de la empresa Tecnology Sprint

Mediante el uso de letreros como se observa en el grafico 14 se procedié a

identificar las areas de produccion por lo que es mas facil identificar la maquinaria.
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Gréfico 14: Disefo para la elaboracion de sefializacion de las areas
de la empresa.

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Imagen 8: Rotulos de areas de la empresa.

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Imagen 9: Sefializacion del area de pinturas de Tecnology Sprint
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Cadigo de colores para el marcaje del piso

En la actualidad no existe un estandar impuesto por el gobierno o un nivel de
aceptacion amplio por parte de la Industria acerca de la codificacién de colores en
el enmarcaje del piso. Por lo que se la realiza sobre la base del criterio de la persona
encargada de la implementacion de esta.

Para que el enmarcaje sea realizado de la manera mas estandarizada posible algunos
profesionales han optado en basarse en normativas como la ANSI Z535 que habla
un poco acerca del tema sin embargo este tipo de especificaciones se eliminaron de
la norma a partir del 2002.

Algunas fuentes también saben hacer referencia de la normativa de OSHA 29 CFR
1910.144 “del codigo de colores de seguridad para la sefalizacion de riesgos
fisicos” o de OSHA 1910.22 (b) que afirma que las lineas usadas para delimitar los
pasillos pueden ser de cualquier color.

Para el enmarcaje del piso de la empresa Tecnology Sprint se utiliz6 el siguiente
cddigo de colores representado en la tabla 19:
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Tabla 19: Cédigo de colores para el enmarcaje del piso

COLOR AREA
AMARILLO || | Pasillos, carriles de tr_énsito y celdas de
trabajo
BLANCO | | Equipo y aparatos
AZUL I Areas de limpieza, materiales y
VERDE | componentes, incluyendo materia prima,
NEGRO I producto terminado y en proceso

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Enmarcaje del suelo de la empresa

En la imagen 10, 11y 12 se evidencia el enmarcaje del suelo de la empresa.

Imagen 10: Enmarcaje del piso del area de produccion
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Imagen 11: Enmarcaje del piso del area de limpieza.
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Imagen 12:Enmarcaje del piso del area de pinturas.

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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3. LIMPIEZA (SEISO)
Se trata de mantener equipos e instalaciones completamente limpios y en buenas
condiciones para un correcto aprovechamiento de los recursos con los que cuenta
la empresa y un mejor ambiente laboral en cada uno de los puestos de trabajo
(Gémez, 2020).
Programa de limpieza
Para comenzar con el programa de limpieza se procedio a determinar las diferentes

areas y equipos que se deben asear descritos en la tabla 20 y 21.

Tabla 20: Areas y equipos a limpiar

Areas de produccion, termo fijado,
Areas de trabajo lavado, disefio grafico, administrativas
y bodegas.
Equipo Maquinaria 'y her_rz,;\mlentas de
produccion.
Areas de uso comun Pasillos, ventanas, paredes, bafios.

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Tabla 21: Formato de limpieza individual de trabajadores

FORMATO DE LIMPIEZA INDIVIDUAL DE TRABAJADORES

i Tipo de ) Rango de
Area o Materiales )
limpieza tiempo
Administrativos/Disefio Lavado de .
o Agua y Jabon Cada hora
gréfico manos
Limpieza

) Antes y después
. profunda de Trapos, thinner,
Produccion L de cada
manos y jabény Agua .
) produccion
vestimenta

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Para realizar el programa de limpieza de Tecnology Sprint se relaciond al operario
con el mismo, por lo cual se debe revisar el listado de operarios con los que cuenta
la empresa Tecnology Sprint (Tabla 10) para coordinar la limpieza.

Cabe recalcar que dentro del programa de limpieza (Tabla 22) las personas

responsables (Operarios) van a ser alternadas semanalmente de la seccion a las que

han sido seleccionados.

Tabla 22: Programa de limpieza de la empresa Tecnology Sprint

PROGRAMA DE LIMPIEZA
AREA SECCION RESPONSABLES | TURNO | FRECUENCIA
Escritori .
sC |For|os/Arch 1 Diario
iveros
. Muebles 1 Diario
Planta baja Pisos 1 Diario
(Administrativ - Juan Escobar
2) Maquinas
(Computadora, 1 Diario
copiadora)
Ventanas 1 Semanal
Maquinaria
(Planchas
sublimado, Dos veces a
reveladoras, Oscar Guaman 1
la semana
. perchas,
Planta baja
i bordadora,
(Produccion) .
maquinas laser)
Pisos Daniel Mejia 1 Diario
Ventanas Javier Apunte 1 Semanal
Bafios Danilo Donoso 1 Tres veces a
la semana
Magquinaria
(Pulpos, pre
. . Dos veces a
secadores, mesa, | Alejandro Ortiz 1
la semana
horno de
Planta alta
. temperatura)
(Produccidn) -
Herramientas
(Raclas y Javier Apunte 1 Diario
cuadros)
Pisos Alejandro Ortiz 1 Diario
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AREA SECCION RESPONSABLES | TURNO | FRECUENCIA
Ventanas Daniel Mejia 1 Semanal
Paredes Todo el personal 1 Por afo

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Formato del registro de control del programa de limpieza

En la tabla 23 se observa el formato de control del programa de limpieza en blanco.

Tabla 23:Formato del registro de control del programa de limpieza

P.L.01
> REFO1
(' FORMATO DE CONTROL DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA PAG
lecnology Sprint] VERSIéN
001

Elaborado por: David Betancourt

SECCIO | HOR | RESPONSA | FIRM PERSONA DE FIRM | OBSERVACI
N A BLE A CONTROL A ON

FECHA

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Materiales de limpieza

Los materiales de limpieza utilizados en la empresa Tecnology Sprint se describen

a continuacion en la tabla 24:

Tabla 24: Materiales para la limpieza de Tecnology Sprint

NOMBRE DETALLE CONTROL DE USO
Limpieza de particulas
P . P Reemplazarlas cada dos
Escobas de polvo ubicadas en el
. meses
piso
Limpieza completa del | Reemplazarlos cada dos
Trapeadores P . P P
piso meses
. _— . Reemplazarlos cada dos
Limpia cristales Limpieza de los vidrios meses

Limpieza de maquinaria

juntados por la escoba

Estropajos/trapos y superficies (Mesas y Reemplazo diario
maquinaria)
Recolectar los residuos | Reemplazarlos cada tres
Recogedores

meses

Fundas plésticas

Almacenamiento de
basura que va a ser
desechada

Reemplazo diario

Limpieza y desinfeccion

Reemplazo de un galon

Cloro .
de superficies cada mes
. . Limpieza de superficies | Reemplazarlos cada tres
Cepillos de bafio P .. .p., . P
del servicio higiénico meses
e Limpieza de cuadros Reemplazo de un Galon
Gasolina/tifier P y P
raclas cada mes
. Uso de desinfeccion de | Reemplazo de un Galén
Desinfectantes ..
superficies cada tres meses

Liquido limpia ventanas

Liquido para la limpieza
y desinfeccion de
ventanas

Reemplazo de un Galén
cada tres meses

Pintura

Limpieza de paredes

Reemplazo de 3 Galones
cada afio

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

62




Imagen 13: Area de limpieza de la primera planta de Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Imagen 14: Area de limpieza de la segunda planta de Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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4. ESTANDARIZAR (SEIKETSU)
Mediante la estandarizacidn se va a lograr que las practicas y procedimientos se
ejecuten de manera consistente para asegurar la organizacion y limpieza del area de
trabajo.
Procedimientos para la cultura organizacional referente a las 5S
Con la implementacion de procedimientos generales se podra mantener la cultura

de las 5S implementada en la empresa.

4 )

|

Tecnology Sprint

CAPACITACION Y SOCIALIZACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5 «S”

ACCION NOMBRE Y CARGO FIRMA FECHA

Elaborado por: | David Betancourt

Revisado por: | Rocio Carrasco
Gerente

Rocio Carrasco
Gerente

Aprobado por:

Este documento es propiedad de la Empresa Tecnology Sprint., ninguna parte del material cubierto
por este documento puede ser reproducido, almacenado en un sistema de informacion o trasmitido
de cualquier forma o por cualquier medio electrénico, impreso, fotocopia, grabacién u otro medio
sin previa autorizacion.
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1. PROPOSITO
Definir una metodologia sistematica para que los trabajadores de la Empresa
TECNOLOGY SPRINT, adquieran competencias sobre sus responsabilidades

€C 9
S

integradas en las 5

2. ALCANCE

Este proceso abarca desde de inclusion de las responsabilidades integradas en 5 “s”
la identificacion de las necesidades de capacitacion, definicion de planes, desarrollo
de actividades de capacitacion, hasta la evaluacion de la eficacia de los programas
de capacitacion para todos los colaboradores de los diferentes niveles de los

departamentos y areas de la Empresa TECNOLOGY SPRINT

3. RESPONSABLES
Responsable de la capacitacion. - Determina: los temas de capacitacion de
acuerdo al diagnostico de los resultados en las 5 “s”, los tipos de entrenamientos de
acuerdo a las necesidades de la empresa; desarrolla los Planes de Capacitacion y
dicta las inducciones de puestos al personal nuevo. Coordina las capacitaciones en
temas especificos.
Patrulla de las 5 “s”. - controlar de forma estricta las tareas establecidas dentro

de la implementacion de las 5 “s”.
Gerente. - Aprueba la asignacion de recursos para cubrir las necesidades del
proceso de capacitacion en 5 “‘s”.
4. INDICADORES

e Plan anual de capacitacion aprobado.

e (Numero de personas capacitadas, entrenadas e inducidas/ numero de

trabajadores de la empresa TECNOLOGY SPRINT.)

5. DEFINICIONES
Gerente. - Aquella persona que se encarga de dirigir y administrar una empresa.
Patrulla de las 5 “s”. - Personal encargado de conservar la filosofia de las 5 “s”.

SGC. - Sistema de gestion de calidad.
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6. METODOLOGIA

CAPACITACION Y Te[noloqysprint CODIGO:S.G.C.1
SOCIALIZACION Fecha de Actualizacién: 01/09/2020
OBJETIVO: Definir una metodologia sistematica para que los ALCANCE: Estp proceso abarcagisde de inclug;én .de IKO
trabajadores de la Empresa TECNOLOGY SPRINT, adquieran responsabilidafes |ntjg?a\élasslgp ", la idpntific c"f]&”agl
competencias sobre sus responsabilidades integradas en las 5 necesidades de capacitacion, definicion de planes, desarrollo
st de actividades de capacitacion.

INICIO

o A 4

Realizar unasolicitud de |
permiso al gerente

INSTRUCTOR

[ 2] y NO

Revisar La solicitud del éAcepta
instructor propuesta?

GERENTE

Sl

O v

Preparar material de
apoyo

INSTRUCTOR

© v

Notificar de la capacitaciéon
al personal

INSTRUCTOR

Realizar capacitacion

INSTRUCTOR

FIN

Fecha de revisidn Elaborado por Aprobado por Edicion

01/09/2020 David Betancourt Rocio Carrasco 001
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7. ANEXOS

o Vigente 03/06/20
i Version 01
&' REGISTRO DE SOCIALIZACION —
Paginalde 1
lecnologySprint Documento controlado

Fecha: Tiempo: Lugar:
Tema:
Nombre del expositor: Cargo o prefesion:
Observaciones:

N. Nombre del participante No. De identificacion Cargo Firma del participante

1

2

3

4

5

6

7

8

9

8. REFERENCIAS Y/O DOCUMENTOS HABILITANTES PARA EL
TRAMITE

e Reglamento Interno de la empresa Tecnology Sprint

e Autorizacion por parte de la gerente propietaria
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G

Tecnology Sprint

FILOSOFIA DE LIMPIEZA EN LA EMPRESA

ACCION NOMBRE Y CARGO FIRMA FECHA

Elaborado por: | David Betancourt

Revisado por: | Rocio Carrasco
Gerente

Rocio Carrasco
Gerente

Aprobado por:

Este documento es propiedad de la Empresa Tecnology Sprint., ninguna parte del material cubierto
por este documento puede ser reproducido, almacenado en un sistema de informacién o trasmitido
de cualquier forma o por cualquier medio electrénico, impreso, fotocopia, grabacion u otro medio

sin previa autorizacion.

68




1. PROPOSITO
Definir una metodologia de limpieza para que los trabajadores de la Empresa
TECNOLOGY SPRINT, adquieran competencias sobre sus responsabilidades

€C 9
S

integradas en las 5

2. ALCANCE
Este proceso abarca desde de inclusion de las responsabilidades integradas en 5 “s”
la identificacidn de las necesidades de una filosofia de limpieza y bienestar en el

area de trabajo de los operarios en la empresa TECNOLOGY SPRINT

3. RESPONSABLES

Operario. - La persona a la que se trata de llegar dentro de la empresa para empezar
la cultura de cambio y orden en los puestos de trabajo.

Patrulla de las 5 “s”. - controlar de forma estricta las tareas establecidas dentro de
la implementacion de las 5 “s”.

Gerente. - Verificar que se cumpla a cabalidad el orden y limpieza en los puestos

de trabajo de parte de los operarios.

4. INDICADORES
e Plan semanal de limpieza aprobado.

e (Numero de personas entrenadas para el procedimiento de limpieza en la
empresa TECNOLOGY SPRINT.)

5. DEFINICIONES
Limpieza. - Accidn para eliminar suciedad e imperfecciones.
“S”,

Patrulla de las S “s”. - Personal encargado de conservar la filosofia de las 5

SGC. - Sistema de gestion de calidad.
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6. METODOLOGIA

FILOSOFIA DE
LIMPIEZA

Tecnology Sprint

CODIGO:S.G.C.2

Fecha de Actualizacion: 01/09/2020

Revision 01 Pagina N°

[}
o
<
o
w
o
o

ENCARGADO

OBJETIVO: Definir una metodologia de limpieza para que los
trabajadores de la Empresa TECNOLOGY SPRINT, adquieran
competencias sobre sus responsabilidades integradas en las 5

S

ALCANCE: Este proceso abarca desde de inclusion de las
responsabilidades integradas en 5 “s”, la identificacion de las
necesidades de una filosofia de limpieza y bienestar en el
drea de trabajo de los operarios en la empresa TECNOLOGY

SPRINT.

INICIO
®

Acabar tareas laborales

© -

Organizar el area
individual de trabajo

© v

Revisar la tarea delegada
en la planificacion semanal

QO

Realizar la tarea asignada |4

© v

Verificar tarea asignada

Fecha de revision
01/09/2020

Elaborado por
David Betancourt

Aprobado por Edicion
Rocio Carrasco 001
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7. ANEXOS

> P.L.01
REFO1
FORMATO DE CONTROL DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA DAG
TecnologySprint VERSION 001
Elaborado por: David Betancourt
FECHA SECCION HORA RESPONSABLE FIRMA PERSONA DE CONTROL FIRMA OBSERVACION

8. REFERENCIAS Y/O DOCUMENTOS HABILITANTES

TRAMITE

e Reglamento Interno de la empresa Tecnology Sprint

Autorizacion por parte de la gerente propietaria
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Tecnology Sprint

PROCEDIMIENTO DE AUDITORIA INTERNA

ACCION NOMBRE Y CARGO FIRMA FECHA

Elaborado por: | David Betancourt

Revisado por: | Rocio Carrasco
Gerente

Rocio Carrasco
Gerente

Aprobado por:

Este documento es propiedad de la Empresa Tecnology Sprint., ninguna parte del material cubierto
por este documento puede ser reproducido, almacenado en un sistema de informacién o trasmitido
de cualquier forma o por cualquier medio electrénico, impreso, fotocopia, grabacién u otro medio
sin previa autorizacion.
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1. PROPOSITO
Realizar un seguimiento semestral del cumplimiento y conservacion de la cultura

de las 5 “s” en la Empresa Tecnology Sprint.

2. ALCANCE

Este proceso abarca desde la inclusion de las responsabilidades integradas en la
conservacion de las 5 “s” y la identificacion de falencias durante el tiempo de
implementacion de esta filosofia en TECNOLOGY SPRINT.

3. RESPONSABLES
Operario. - La persona encargada de llevar el aprendizaje de la filosofia aplicada
a la empresa.

Patrulla de las 5 “s”. - controlar de forma estricta la conservacion de la

(I3
S.

implementacion de las 5

[IP52)
S

Gerente. - Verificar que se siga cumpliendo la filosofia de las 5

4. INDICADORES
e Planificacién de auditorias semestrales
e (NUmero de auditorias realizadas en TECNOLOGY SPRINT.)

5. DEFINICIONES
e Auditoriainterna. - Inspeccionar y verificar el cumplimiento de la filosofia

dentro de la empresa.

e Patrulla de las 5 “s”. - Personal encargado de conservar la filosofia de las

5 GCS”.

e SGC. - Sistema de gestion de calidad.

e 6. METODOLOGIA
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CODIGO:S.G.C.3

AUDITORIA Tecn Ul[]qyspfint

INTERNA Fecha de Actualizacién: 01/09/2020
Revision 01 Pagina N°
Auditoria Interna
OBIJETIVO: Realizar un seguimiento semestral del ALCANCE: Este proceso abarca desde la inclusion de las
cumplimiento y conservacion de la cultura de las 5 "s" en la responsabilidades integradas en la conservacion de las 5 “s” y
Empresa Tecnology Sprint.sobre sus responsabilidades la identificacion de falencias durante el tiempo de
integradasen las5"s". implementacion de esta filosofia en TECNOLOGY SPRINT.

INICIO

° A 4

Realizar unasolicitud de |
permiso al gerente

AUDITOR

0 - ©
NQ

Revisar La solicitud del ¢Acepta
L » ZAcep
instructor propuesta?

GERENTE

Sl

e A 4

Realizar auditoria

e

Revisar resultados

AUDITOR

¢Resultado
esperado?
NO

Corregir falencias

I reflejadas en auditoria

Fecha de revisidn Elaborado por Aprobado por Edicion

01/09/2020 David Betancourt Rocio Carrasco 001
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7. ANEXOS

FORMATO DE EVALUACION

SELECCIONAR

1 |Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 2
2 |El mobiliatio se encuentra en buenas condiciones de uso 3
3 |Existen objetos sin uso en los pasillos 2
4 |Pasillos libres de obstaculos 0
5 |Las mesas y pulpos de estampado se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso 0
6 |Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 1
7 |Los cajones se encuentran bien ordenados 1

8 |Se ven partes o materiales en otras dreas o lugares diferentes a su lugar asignado 1
9 |Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente 1
10 |El area de trabajo esté libre de cajas de tesiduos u otros objetos 0
11 |Se cuenta con documentos actualizados 1

ORDENAR

12 |Las dreas estan debidamente identificadas 1
13 |No hay cajas u otros objetos encimada de las mesas, pulpos o areas de trabajo 1
14 |Los contenedores de basura estin en el lugar designado para éstos 1
15 |Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, herramientas, etc.) 0
16 |Todas las sillas y mesas estan el lugar designado 1
17 |Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos 1
18 |Todas las identificaciones en los estantes de medicamentos estin actualizadas y se respetan 2
19 |Las Herramientas se encuentran bien ordenadas 1
20 |Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 1

LIMPIAR

21 |Los escritorios, vitrinas, pisos y areas de atencion al cliente se encuentran limpios 1
22 |Los accesorios de trabajo se encuentran limpios 1
23 |Piso estd libre de polvo, basura, componentes y manchas 0
24 |Los estantes que resguardan los productos estan limpios 1
25 |Las mesas, pulpos estin libres de polvo, manchas y/o residuos de comida 1
26 |Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 1
27 |Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso 1
28 |Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado 2
29 |Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libres de humedad 1
30  |Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado 1
31 |Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxido y estin debidamente pintados 2
32 |Los equipos de proteccién del personal es adecuado y se mantiene en condiciones optimas 2
33 |Los uniformes se encuentran en buenas condiciones y limpios 1
34 |El botiquin de medicamentos se encuentra limpio 2
35 |Las limparas, parasoles y vitrales se encuentran limpios y en optimas condficiones 2

ESTANDARIZAR
El personal de la Empresa cumple sistematicamente con 5 "S" para mantener el orden y limpieza
37 |El personal usa sus uniformes en forma adecuada durante sus labores

38 |Se cuida que la imagen en mobiliario y equipos mantenga una imagen uniforme en la Empresa
39 |Todo los instructivos y formatos estin controlados; pueden mostrar evidencias del programa 5 "S"
40  |El personal de la Empresa estd capacitado y entiende el programa 5 "S"

P S O N - O

41 |Los Materiales se encuentran correctamente calibrados

Existen instrucciones claras de orden y limpieza n

SEGUIMIENTO

Existe control sobre el nivel de orden y limpieza
45 |Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas
46 |Se hace la limpieza de forma sistematica

1

0

1

47 |Se cumple con los programas de mantenimiento a la infraestructura 0
48 |Se cumple con los programas de mantenimiento a maquinaria 0
1

49 |Se cumple con los programas de equipos de cémputo

50

51

52

53 |Existe Programa de aplicacion de 5s 0
54 |Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s 1
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8. REFERENCIAS Y/O DOCUMENTOS HABILITANTES PARA EL
TRAMITE

¢ Reglamento Interno de la empresa Tecnology Sprint

e Autorizacion por parte de la gerente propietaria
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5. SEGUIMIENTO (SHITSUKE)
El seguimiento es practicamente convertir en un habito todas las acciones realizadas
para la implementacion de las 5 “s” manteniendo esta filosofia de por vida en la
empresa (Socconini, 2019).
Patrulla 5 “s”
Se encargara de controlar de manera estricta las tareas designadas a cada operario

con el fin de mantener lo implementado

Tabla 25: Miembros de la patrulla de las 5 "'s" en Tecnology Sprint

No. CARGO RESPONSABILIDAD
1 Gerente Direccion y control general
2 Jefe de produccion Control de limpieza y orden en el trabajo
3 Operario Revisar el cumpllm_lent_o de tareas de orden y
limpieza

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Camparias de promocién
Se ha promocionado la implementacion de esta filosofia en redes sociales e
internamente en Tecnology Sprint dando a conocer los cambios realizados y

ocasionando un realce en la imagen de la misma (Ver grafico 16).
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Tecnology Sprint

INICIANDO UNA IIIIEHA’ERA
DENTRO DE LA GESTION
DE Clll.ll)ll’ CONLA
IMPLEMENTACION DE LAS 55

Gréfico 16: Promocion de la implementacion de las 5"s™ en Tecnology Sprint

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Resultados esperados
Mediante la siguiente auditoria (Tabla 26) se verifico el cumplimiento de los

parametros establecidos en la metodologia de las 5 “s” y la mejora que se queria

lograr en la misma al momento de implementar esta filosofia

Tabla 26: Auditoria final de la implementacion de las 5 "'s"

Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso

La maquinaria se encuentra en buenas condiciones de uso

Cuenta con Layouts que permitan el reconocimiento de las areas de oportunidad
Cuenta con procedimientos establecidos para el criterio de seleccion

Se utiliza toda la maquinaria de la empresa

Se utilizan todos los materiales de la empresa

Existe el uso de tarjetas rojas en la empresa

Elaboran un control del uso de tarjetas rojas en la empresa

Cuenta con una bodega de cuarentena de maquinaria

El &rea de trabajo esté libre de cajas de residuos u otros objetos

N (WDWINWWWwww(w|w

|
RrRB|lo|lo|lN|loju|sw Nk

Se cuenta con documentos de capacitacion al personal
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12 | Existe e luso de letreros y sefiales

13 | Orden en objetos de las mesas, pulpos o areas de trabajo

14 | Los contenedores de basura estan en el lugar designado para éstos

15 | Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, herramientas, etc.)
16 | Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

17 | Las herramientas de trabajo se encuentran visibles y sin obstaculos

18 | Existe sefalizacion en el piso

19 | Las Herramientas se encuentran bien ordenadas

20 | Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente

21 L_os (_escritorios, vitrinas, pisos y areas de atencidn al cliente se encuentran
limpios

22 | Los accesorios de trabajo se encuentran limpios

23 | Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

24 | Los estantes que resguardan los productos estan limpios

25 | Las mesas, pulpos estan libres de polvo, manchas y/o residuos de comida

26 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

27 | Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso

28 | Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado
29 Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libres de
humedad

30 | Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado
31 Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxido y estan debidamente
pintados

32 | Los uniformes se encuentran en buenas condiciones y limpios
33 | Existe un programa de limpieza establecido

34 | El botiquin de medicamentos se encuentra limpio
35 Las lamparas, parasoles y vitrales se encuentran limpios y en 6ptimas
condiciones

36 El persor!al d_e la Empresa cumple sisteméaticamente con 5 "'S" para mantener el
ordeny limpieza

El personal cuenta con un estandar establecido para realizar el ordeny la
limpieza

38 | La empresa cuenta con un estandar de socializacion de la metodologia

39 | La empresa cuenta con un estandar de realizacion de capacitaciones

40 | El personal de la Empresa esta capacitado y entiende el programa 5 "S"

41 | Existe un estandar de limpieza para la empresa

42 | El personal esta capacitado para la limpieza y el orden de la empresa

43 | Existen instrucciones claras de orden y limpieza

NIWINWWIWIN W W
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44 | Existe control del cumplimiento de las 5 “s”

45 | Existe una patrulla de las 5”s” que mantenga la implementacion de la filosofia
16 Existe un correcto manejo de redes sociales y medios de comunicacion en la
empresa

47 | Se cumple con los programas establecidos en la filosofia

48 | Se mantiene la filosofia de las 5”s” en la empresa

49 | La empresa tiene estrategias de marketing

S0 | La empresa tiene un correcto uso de las redes sociales

o1 | La empresa cuenta con un checklist de seguimiento de la filosofia
52 | Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s

NIWIWININDNW| W (WD

Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Resultado de las auditorias

Ya practicada la evaluacién final de la verificacion de las 5S en la empresa
Tecnology Sprint se procede a analizar el resultado obtenido (Ver Tabla 27) (Ver
grafico 18).

Seleccién 84,55% 31
Orden 80,00% 24
Limpieza 80,00% 40
Estandarizacion 86,25% 23
Seguimiento 62,73% 23
General 78,33% 141

Tabla 27: Resultado de la Auditoria después de la implementacion

Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Gréfico 18: Diagrama de radar después de la implementacion.

Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Gréfico 20: Resultado de la aplicacion de la evaluacion después de la
implementacién

Fuente: Socconini (2016).
Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

Como se puede observaren el grafico 20 la mejora dentro de la empresa aumentd al
78,33% por lo que se pudo evidenciar un cambio positivo dentro de la

[IP%2]
S

implementacion de las 5 que con un constante control y capacitacion por parte

de la patrulla designada se podra ir mejorando para llegar a un porcentaje mayor.
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Antes y después de la implementacion

En la tabla 28 se evidencia el cambio de la empresa después de la implementacion
de la metodologia de las 5 “s”. En el lado izquierdo las imagenes antes de la

implementacion y al lado derecho las de después.

Tabla 28: Antes y después de la implementacion

ANTES DESPUES

| J T
L —

=
>N
= —

e |
ff it
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DESPUES

84



Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Anélisis de costos
Dentro del analisis de los costos (Tabla 29) consta todo el gasto que se realiz6 para

la implementacion de las 5 “s” en la empresa Tecnology Sprint.

Tabla 29: Costos de implementacion de la metodologia de las 5 "'s"

L o Costo ) Costo
Descripcion de la actividad o Cantidad
unitario total
Elaboracion de tarjetas rojas 0,35 6u 2,10
Elaboracion de tablero de herramientas 40 1u 40
Implementacion de sefialética en toda la
2,50 30u 75
empresa
Enmarcaje del piso de toda la empresa ]
) 7 8litros 56
(Pintura)
Enmarcaje del piso de toda la empresa
4 3u 12
(Brochas)
Adquisicion de mesas por cada puesto de
] 15 6u 90
trabajo
Adquisicién de tachos de basura para la
10 2u 20
empresa
Adquisicion de material de limpieza 25 - 25
TOTAL 320,10

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones
1. Mediante la aplicacién del formato de evaluacién preliminar de cada uno de

[IP%2]
S

los requerimientos de las 5 “s”, se determind que la empresa se encontraba
en un nivel “regular” debido a que solo cumplia con el 21,78 % de los
requerimientos.

2. Con el fin de mejorar la situacion en la que se encontraba la empresa, se
realiz una serie de lineamientos basados en la evaluacion para tener una
idea general de la mejora que habia que implementar.

3. Se implement6 la metodologia de las 5 “s” en la empresa Tecnology Sprint.
En este sentido se elaboraron tarjetas rojas con un formato de control de las
mismas, se realizd un taller de induccion al personal acerca de la
implementacion y varias capacitaciones del tema para involucrarlos con la
implementacidn, se definieron criterios de seleccion para decidir el futuro
de los objetos y maquinaria innecesaria dentro de la empresa, se puso en
marcha la sefializacion de las areas de la empresa y sefiales establecidas por
el INEN, se enmarco el piso con un codigo de colores establecidos para
diferenciar areas y pasillos, se efectu6 un plan de limpieza de la empresa, se
llevd a cabo varios procedimientos necesarios para la permanencia de esta
filosofia en la empresa, se determind un grupo de personas que seran
encargadas de mantener la filosofia de las 5 “s” y se adquirieron mesas,

tachos y tableros de herramientas para un correcto orden de las herramientas

de trabajo conforme a lo establecido en la implementacion. Con lo cual se
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logré alcanzar el 78,33 % de los requerimientos, lo que refleja una mejora
sumamente amplia que seguird en mejora continua por las personas

encargadas de mantener la filosofia.

Recomendaciones

[1P-4)
S

1. Ejecutar el formato de evaluacién de las 5 cada 6 meses para mantener
y mejorar el porcentaje del cumplimiento de la metodologia.

2. Establecer capacitaciones al personal de la empresa 1 vez al mes para que
esta filosofia sea un habito en cada uno de los trabajadores.

3. Realizar una induccion obligatoria de la implementacion de las 5 “s” a todo
el personal que sea recién contratado para mantener la metodologia.

4. Utilizar los procedimientos establecidos para mantener la cultura

organizacional de las 5 “s” dentro de la empresa.
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Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
Imagen 15: Registro de socializacion firmado
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Imagen 16: Registro de capacitacion 1 firmado

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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Imagen 18: Formato de control del programa de limpieza firmado




Anexo A4

Imagen 19: Medicidn para enmarcaje de pisos

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)

93



Imagen 20: Pintado de pasillos

Elaborado por: Betancourt, D. (2020)
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