L

UNIVERSIDAD INDOAMERICA

FACULTAD DE INGENIERIAS

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA:

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5s EN EL AREA DE
ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA INDU METAL M & M, UBICADA EN
EL CANTON AMBATO.

Trabajo de Integracion Curricular previo a la obtencidn del titulo de Ingeniero Industrial.

Autor
Muyulema Mayorga Alex David
Tutor

Mgtr. Caceres Miranda Lorena Elizabeth

AMBATO- ECUADOR
2025



AUTORIZACION POR PARTE DEL AUTOR PARA LA CONSULTA,
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL, Y PUBLICACION ELECTRONICA
DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR

Yo, Muyulema Mayorga Alex David, declaro ser autor del Trabajo de Integracién
Curricular con el nombre “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’s EN EL
AREA DE ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA INDU METAL M & M,
UBICADA EN EL CANTON AMBATO”, como requisito para optar al grado de
Ingeniero Industrial y autorizo al Sistema de Bibliotecas de la Universidad Indoamérica,
para que con fines netamente académicos divulgue esta obra a través del Repositorio
Digital Institucional (RDI-UTI).

Los usuarios del RDI-UTI podran consultar el contenido de este trabajo en las redes de
informacion del pais y del exterior, con las cuales la Universidad tenga convenios. La
Universidad Indoamérica no se hace responsable por el plagio o copia del contenido

parcial o total de este trabajo.

Del mismo modo, acepto que los Derechos de Autor, Morales y Patrimoniales, sobre esta
obra, seran compartidos entre mi persona y la Universidad Indoamérica, y que no
tramitaré la publicacién de esta obra en ningin otro medio, sin autorizacion expresa de la
misma. En caso de que exista el potencial de generacion de beneficios econémicos o
patentes, producto de este trabajo, acepto que se deberan firmar convenios especificos

adicionales, donde se acuerden los términos de adjudicacion de dichos beneficios.

Para constancia de esta autorizacion, en la ciudad de Ambato, el 11 de marzo de 2025,

firmo conforme:

Autor: Muyulema Mayorga Alex David

Firma:
Numero de Cédula: 1851000321

Direccion: Tungurahua, Ambato, La peninsula, calle Bogota y Montevideo.
Correo Electronico: alex.muyulema.2017@gmail.com

Teléfono: +593981799454



APROBACION DEL TUTOR

En mi calidad de Tutor del Trabajo de Integracion Curricular “IMPLEMENTACION DE
LA METODOLOGIA 5’s EN EL AREA DE ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA
INDU METAL M & M, UBICADA EN EL CANTON AMBATO” presentado por

Muyulema Mayorga Alex David para optar por el Titulo de Ingeniero industrial.

CERTIFICO

Que dicho Trabajo de Integracion Curricular ha sido revisado en todas sus partes y
considero que reune los requisitos y méritos suficientes para ser sometido a la

presentacion publica y evaluacion por parte los Lectores que se designe.

Ambato, 11 de marzo del 2025

ORENA B TZABETH
CACERES M RANDA
oo p

Gni camente con Fi rmaEC

Mgtr. Caceres Miranda Lorena Elizabeth



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Quien suscribe, declaro que los contenidos y los resultados obtenidos en el presente
Trabajo de Integracion Curricular, como requerimiento previo para la obtencion del
Titulo de Ingeniero Industrial, son absolutamente originales, auténticos y personales y de

exclusiva responsabilidad legal y académica del autor.

Ambato, 11 de marzo del 2025

do el ectroni camente por

EX” DAV D MANULEMA
ORGA

Val i dar ni camente con Fi r maEC

Muyulema Mayorga Alex David
185100032-1



APROBACION DE LECTORES

El Trabajo de Integracién Curricular ha sido revisado, aprobado y autorizada su impresion
y empastado, sobre el Tema: “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’s EN
EL AREA DE ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA INDU METAL M & M,
UBICADA EN EL CANTON AMBATO”, previo a la obtencion del Titulo de Ingeniero
Industrial, redine los requisitos de fondo y forma para que el estudiante pueda presentarse

a la sustentacion del Trabajo de Integracion Curricular.

Ambato, 11 de marzo de 2025

Mgrt. Ruales Martinez Maria Belén.

LECTOR

SIS AT EBUARDO S
Ezll\lJéPR‘[E)Z D‘IAZ Eelﬁffa: 2025.05.05 13:56:57

< s . ssseceEpeecccccessscscccrsscccce

Mgrt. Sanchez Diaz Patricio Eduardo.
LECTOR



Vi

DEDICATORIA

Este trabajo de titulacion se lo dedico,
en primer lugar, a mis padres, Juan
Carlos Muyulema Chaglla y Rosa
Herminia Mayorga Paredes y a mis
hermanas Maura Garces y Patricia
Garces, quienes han sido mi pilar
fundamental a lo largo de toda mi vida.
Gracias por su amor incondicional, su
apoyo constante y por ensefiarme el

valor del esfuerzo y la perseverancia.

También quiero dedicarlo a una persona
muy especial, Claudia NUfiez, quien no
solo me brind6 su apoyo incondicional
durante muchos afios, sino que también
me transmiti6 gran parte de los
conocimientos que pude aplicar a lo
largo de mi carrera. Su guia y ensefianza
fueron claves para enfrentar los retos
académicos y profesionales que se
presentaron, 'y  siempre  estaré
agradecido por su generosidad vy

sabiduria.

Quiero expresar mi profunda gratitud a
mis amigos, especialmente a Karen
Paucar, Jhon Roldan, Daniel Quiroga,
Nain Chico, Dayana Tiban, Cristian
Defaz, Emilio Castillo, Joseline Ases y
Jonathan  Ases. Ellos han sido
comparfieros invaluables en este gran
trayecto de la carrera, siempre
dispuestos a ofrecerme su apoyo, animo

y amistad sincera.

Alex.



Vil

AGRADECIMIENTO

Agradezco a la Universidad
Tecnoldgica Indoamérica y a sus
docentes, por haber compartido
conmigo no solo conocimientos
acadéemicos, sino también ensefianzas
valiosas que han influido positivamente
en mi vida diaria. Gracias a sus
lecciones y su dedicacion, he podido
mejorar dia a dia, tanto personal como

profesionalmente.

Quiero también agradecer de manera
especial a todos los docentes que me
brindaron su apoyo constante durante
mi formacidn. Su orientacion, paciencia
y compromiso fueron esenciales para
alcanzar este logro, y siempre recordaré

sus valiosas ensefianzas.

A todos ustedes, mi mas sincero
agradecimiento por haber sido parte
fundamental de este camino hacia la

culminacion de mi carrera.

Gracias.



INDICE GENERAL DEL CONTENIDOS

PORTADA ..o i

AUTORIZACION POR PARTE DEL AUTOR PARA LA CONSULTA,
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL, Y PUBLICACION ELECTRONICA DEL

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR.........cooovveereeineseieeeiesssnieesiensesninnio i
APROBACION DEL TUTOR ....coooovecvicieseeieses s sessessis s iii
DECLARACION DE AUTENTICIDAD ......oovmveeeeeeeeeeeeeseesesssseessesssesesseensennsnnes iv
APROBACION DE LECTORES........coviiiiveeisseseesssssiisssssessiessessssssssesssssesseansessens v
DEDICATORIA ...oovveeeeeeeeeiesveseesses s iesees s s nsees s assas s s s sssn s as e seansennssnees Vi
AGRADECIMIENTO ...t vii
INDICE GENERAL DE CONTENIDOS ........ovuireeirreieeeeeeseessessiessessssseensessssnsnsens vii
INDICE DE TABLAS........oieeeeeee ettt sttt Xii
INDICE DE IMAGENES.........ooiiiieieietee et XV
INDICE DE ECUACIONES. .......cooiieiceeeeteeee e tesee st Xvii
INDICE DE ANEXOS ......ooevieeieieeieeisseesseesesssessesseessessssssssssssssssss s sssssnssn s xviii
RESUMEN EJECUTIVO.......oioiieiineeeeieeeeseeseseesssses s sssiesssanssssessesssesessessasanenns Xix
ABSTRACT ..ottt XX

CAPITULO |

INTRODUCCION
TBIMA e 1
INEFOTAUCCION ...ttt 1
AANTECEUBNTES. ...ttt bbbttt bbbttt bbbt 5
JUSEITICACTON ...ttt 8
ODJELIVO GENETAL ...t 10
ODJetiVOS ESPECITICOS ...voveeriieiieiieeie ettt sre e nneennes 10

viii



CAPITULO Il
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de 12 emMpPresa .........ccoevvereineneneicneneese e 11
Ubicacién de la empresa a realizar el eStudio............ccevvevveiieie i 11
Productos que la empresa Indu Metal M & M OffeCe .......cccccveveviieiieiiie e 12
Identificacion de problemas en la empresa Indumetal M & M .........c.ccooeeviicicincnne, 15
IMTAEEITAIES ...ttt b et e s e b et eeneenreenreenee e 15
IMANO A8 OBFA ... bbb bbb 29
Evaluacion del Desempefio de los Trabajadores de Indu Metal M & M ....................... 30
Medioambiente 1aD0Tal............c.oviii 33
Resultados de a evaluaCion POF Ar€a............ccveeeiierieeiieiie e ste et 35
Cumplimiento de 188 57S PO ATCA.......c.cueereeeveereeresiesee s eesieseeseesssesss st senennens 37
Evidencias de los problemas en el control de las 5°s en el area de almacenamiento ..... 52
ATEA T8 BSLUTIO ......voicveceeee ettt ettt ettt ettt 56
MOUEI0 OPEIALIVO.....c.vieeiiciieieee sttt ettt e et e e aesreesreenee e 56
Desarrollo del modelo OPEratiV ...........cceoiiiiiiiiiiieee s 57

CAPITULO 111
PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de 12 PropUESEA...........ccoevririeiieirieniees s 63
Plan de implementaCioN...........coeiieiieiece et te e e nne s 64
FASE 1 — PrEPAraCiON.....c..ciuieivieii e sttt ettt te e st e s be e te et e s beesbeeneesraesteennesneeane s 73
Definicion del equipo de trabajo de implementacion de la metodologia 5’s ................. 73
Capacitacion y sensibilizacion al personal sobre la metodologia 5°s........ccoceviiiiinnnne. 74



Disefio de la distribucion de planta y reconocimiento del area donde se implementara la

MELOAOLIOZIA 578 ittt nes 75
Disefio en 3D del area de almacenamiento..........c.ccuerverereienisesieeeeie e 75
EJECUCTON: ...ttt ettt b et e s et et e e re e 77
e N A O ] |  or: L (ST 1 ) SO 77
Criterios para la clasificacion de 10S ItemMS .........ccooiieiiiiiiice e 77
Identificacion de los objetos seleccionados (Tarjetas rojas) ........ccceveveereeveseesieeeenne 78
Identificacion de los objetos seleccionados mediante tarjetas rojas..........ccoceovvereeneenee 78
CoNtrol de tarfetas FOJAS.......ecveiierieeieiteeite et e e re e reesbe e e e e sreeneesneenne s 79
Fase 3 — Orden (SEITON) ......ociiiiiiiei et 84
Delimitacion de eSpacios TiSICOS. ......uciuiiiieiierieie e 87
Colocacién de los elementos segun la regularidad con la que se utilizan. ...................... 89
Agrupacion de objetos similares en un S0l0 ESPACIO ........ccvevveririiiiieiere e 90
Utilizacion de rétulos para identificar items...........coovveveiie i 94
Identificacion y codificacion de objetos y UDICACIONES ........cccccvverericiicieiee e 95
RegiStro de UDICACION ..........covviiiiiecece et nre s 97
e R I [ g o] (=Y W (=] 110 ) USRS 112
Identificacion de los origenes de la suciedad ............cccceeveiieieiesiece e 112
Desarrollo de la planilla de lIMPIEZa ...........cccooiiiiiiiiii e 114

Desarrollo de los instructivos de limpieza y la frecuencia de cambios de productos de

FIMIPIBZAL ..ottt bbb 114
Desarrollo de la ficha de registro de limpieza...........ccovveveieiieie e 117
Fase 5 — Estandarizacion (SEIKELSU) ........ceieririririeiieineseee e 118
Registro fotografico antes Y ESPUBS ........ecveiieieeie e 118
Tablero de SEEUIMICNTO 57S....cviiiiiiiiiiie e 118

Unificacion de herramientas tecnolégicas y documentacion para la estandarizacion.. 119

Fase 6 — DiSCIPIiNG (SNITSUKE) ......vvevieiie et 121



Definicion de 1a politiCa 57S.....cocviiiiiiiiiiec e 121
Formato de evaluacion general de cumplimiento 5°S.......coccveieiriieniiiiiic e 123
Programa de auditorias iNEINAS .........ccceeriiirieire e 124
RESUITATOS: ...t 124
Seguimiento y evaluacion de resultados............covveereieieiiiieeee e 124
g4 0] o E e PSP RPOPRTPROPIN 124
Registro fotografico antes Y UESPUES ........cceivririeieieee e 129

Estimacion del tiempo de las operaciones en el estado final en el area de almacenamiento

...................................................................................................................................... 137
Comparativa antes y después en el tiempo de busqueda de items en el area de
AIMACENAMIENTO ... .eouviiiiiitie ettt ettt et e et e e sreeteeneesneenneas 138
Cronograma de aCtIVIJAUES .........coverueiieiieie e s sre e 139
ANALISIS 8 COSLOS ...vvvierierieieite sttt sttt et re et e e see st sbesteeneeneans 140
Cronograma valorado de componentes y actividades ...........cccooevvereiieneeresenneenenn, 147
CUNVA'S ettt b et b e h bt ekt e s hb e et e e e ab e e be e enneenbeeannas 148

CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCIUSIONES. ...t 149
RECOMENUACIONES ...ttt b et 151
BIBLIOGRAFIA ..ot s st en sttt 152
ANEXOS ...ttt e e bt n e be e neeree s 156

Xi



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Productos ofrecidos por 18 @MPresa. .........ccooeereiiniieiiieieeesese e 12

Tabla 2. items del drea de alMaceNAMIENTO ...........oveveeeeeee oo e e e e enane 16

] 1 1 RSOSSN 26
Tabla 4. Cursograma analitico de proceso (Pedido de items al area de almacenamiento)
........................................................................................................................................ 28
Tabla 5. Escala de Evaluacion de Desempefio de 180°..........cccccveveeieieeiecviesie e, 29
Tabla 6. Preguntas para la calificacion del desempenio..........cccccvevveieiieere e sieceen, 30

Tabla 7. Resultados de la Evaluacion de Desempefio de 180° - Analisis por Trabajador

........................................................................................................................................ 32
Tabla 8. Criterios de Evaluacion de Cumplimiento...........cccocvvevieveiiieiiece e, 35
Tabla 9. Resumen de la evaluacion inicial en el area de Tornos Semiautomaticos ...... 37

Tabla 10. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de Soldadura y Troquelado .... 39

Tabla 11. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de esmerilado y cepillado....... 40
Tabla 12. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de tornos manuales................. 41
Tabla 13. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de pintura...........c.cceevvevenee. 43
Tabla 14. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de ensamble.............cc.cc.......... 44
Tabla 15. Resumen de la evaluacion inicial en la oficina...........ccococeeiiiiniiicinnne 45
Tabla 16. Lista de verificacion de las 5’s en el area de almacenamiento..................... 47
Tabla 17. Resumen de cumplimiento en el area de almacenamiento...............cccveeeee.e. 51
Tabla 18. Problemas con las 5’s en ¢l area de almacenamiento. ...........ccecvevvereerreennnnn 53
Tabla 19. Area de EStUIO .......c.cv.cvevreeeeeeeeieecee ettt 56
Tabla 20. Planificacion del programa 5°S..........cooveieiieieniieninisieee s 65
Tabla 21. Presentacion del @QUIPO0 ..........coouviiiiiciicc e 73
Tabla 22. Programa de CapaCitaCiOn............ccevveiieiieiieeiee e 74
Tabla 23. Criterios de seleccion establecidos segun la frecuencia..........c.cccocevvevieenene. 77
Tabla 24. Registro y control de tarjetas r0Jas .........cceoerererenenesieeieeeseese e 79
Tabla 25. Tabla resumen de elementos gestionados............ccccevveiiieevie e ciiee s, 83
Tabla 26. Codigo de colores para el marcaje del PiSO .......cccoceevveviiieiieiece e, 87
Tabla 27. CAtEQOIIAS ......ccveeveiiesieeie ettt e e e et e e s e e be e e sra e reenee e 91

xii



Tabla 28.
Tabla 29.
Tabla 30.
Tabla 31.
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.

Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.
Tabla 39.
Tabla 40.
Tabla 41.
Tabla 42.
Tabla 43.
Tabla 44.
Tabla 45.

Tabla 46.
Tabla 47.
Tabla 48.
Tabla 49.

Tabla 51.
Tabla 52.
Tabla 53.
Tabla 54.
Tabla 55.

Registro de UDICACION ...........ccoiiiiiiccece e 97

Resumen de items por cada seccion del area de almacenamiento............... 112
Causas que origina la suciedad............cccoeveiieereiiesiiese e 113
Planilla de plan de lIMpPIEZa..........ccovieiiiiiiiiiiieee e 114
Instructivo de limpieza area de almacenamiento (seccion 1).........cc.ceevenee. 114
Instructivo de limpieza area de almacenamiento (seccion 2) ..................... 115
Instructivo de limpieza area de almacenamiento (pasillos)............cccce...... 116
Materiales Utilizados en Instructivos de Limpieza y Frecuencia de Reemplazo

...................................................................................................................... 116
Registro de lIMPIEZA........cccveveiiiiiee e 117
Formato para el registro fotografico antes y después...........cccocvevvevvervennnn 118
Herramientas para la estandarizacion del programa 5°s.........cccocvvvivvrnenne 119
Miembros de la patrulla 5°s en Indu Metal M & M ..o, 121
POIIEICA 578 1uviiiiiiie ittt 122
Formato general de evaluacion 5’s en Indu Metal M & M .......ccocveevinenne 123
Matriz de auditoria 5’s después de la Implementacion ...........cccoceevvrrnnne. 125
Resumen de cumplimiento 5°s en el area de almacenamiento .................... 128
Comparativa Situacion Inicial vs Situacion de Mejora.........ccccceevevveennnne. 128

Antes y después pasillos para el ingreso al area de almacenamiento (Seccion

...................................................................................................................... 130
Antes y después area de almacenamiento SeCCiON 2..........cccccevvevveeevernenns 131
Antes y después area de almacenamiento SecCion 1..........ccocevevvrvavananns 132
Antes y después area de almacenamiento seccién 1 (Parte trasera) ............ 133

Antes y después pasillos para el ingreso al area de almacenamiento (Salida-

...................................................................................................................... 134
Antes y después pasillos para el ingreso al &rea de almacenamiento (Entrada-
...................................................................................................................... 135
Resumen de las tablas antes y después del programa 5°s.......cccccecveeivnennn 136

Toma de tiempos piloto de la operacidn "Buscar Materiales en la Bodega"137

Estimacion de tiempo del proceso buscar materiales en la bodega............. 137
Analisis de Tiempos de Operacion y Mejora .........ccccvveveeiveieeriesiesieenenn, 138
Andlisis de costos de la implementacion de la metodologia 5’s ................. 140

Xiii



INDICE DE GRAFICOS

Grafico 1. Distribucion de Tiempos en el Proceso de Pedido a Bodega por operacion 27
Gréfico 2. Cumplimiento de COMPELENCIAS. .......cvevererieererieee e 33
Gréfico 3. Porcentaje de cumplimiento de las areas de la empresa Indu Metal M & M.

........................................................................................................................................ 36
Grafico 4. Cumplimiento 5’s en el Area de Tornos Semiautomaticos. ............ccc.v.e.... 38
Gréfico 5. Cumplimiento 5°s del Area de Soldadura y Troquelado. ...........cccco.vveeneee. 39
Gréfico 6. Cumplimiento 5°s en el Area de Esmerilado y Cepillado. .........cc.cc.ccoue.e... 41
Gréfico 7. Cumplimiento 5’s en el Area de Tornos Manuales. ..........c..ccovvvvevervnireeneen, 42
Gréfico 8. Cumplimiento 5°s en el Area de PIntura. .........ccoceevevereveerersnnsenessensnennen, 43
Grafico 9. Cumplimiento 5’s en el Area de Ensamble. ..........ccccvvvveevrvernieresieneeneennns 45
Gréfico 10. Cumplimiento 5’s en la OfiCing. ......cocvveiveiiriirieise e 46
Grafico 11. Grafica de radar de los resultados obtenidos. ..o, 52
Grafico 12. Modelo operativo para implementacion de la metodologia de las 5. ...... 56
Grafico 13. Diagrama de flujo de los criterios de SelecCion..........ccccccveveviveveeiieceennnns 77
Graéfico 14. Formato de tarjetas rojas implementadas. ..........ccoouvevereieniieninieseseene 78
Grafico 15. Grafica de radar de los resultados obtenidos. ...........ccccooeeiiiiiniccnne, 129
Gréfico 16. Cronograma de implementacion 5°S........cccoerereirerenesenenieiese e 139
Grafico 17. Curva S de la implementacion 5°S.........cccevvvereiiieiieesesiesee e 148

Xiv



INDICE DE IMAGENES

Imagen 1. Indu Metal M & M .....ooiiii e 11
Imagen 2. Area de TOrnos SeMIaUtOMALICOS. .............ovvreierereeeeieeeeeeess s eeneeeeas 38
Imagen 3. Area de Soldadura y TroqUElAdo. ...........c..ovvvereeeeeeieeeieeeeeeeeee s 40
Imagen 4. Area de esmerilado y cepillado............cccevcueveveceereeeceeee e 41
Imagen 5. Area de tornos MaNUAIES. ...............ccccoeevevererereeerieseseseesessiss e ssesee s 42
IMagen 6. Area 8 PINUIA. ........c.covivevieeieeeieeeeeeeeee ettt 44
Imagen 7. Area de ENSAMDBIE. ...........cccovvuivieeeieeeeeeeee e 45
IMAGEN 8. OFICING. ...eiviiiiii et 46
Imagen 9. Distribucion de planta de 1a eMPresa. .........ocooeeieieineneisieseeese e 75
Imagen 10. Seccidn 1 del area de almacenamiento. ..........ccccoeevveieiiieie e 76
Imagen 11. Seccion 2 del area de almacenamiento. ..........cccccvevveveiieie e 76
Imagen 12. Implementacion de tarjetas rojas. ........cocvvereererieeresenese e 79
Imagen 13. Preparacién mediante la limpieza del espacio a ubicar los elementos. ...... 84
Imagen 14. Posicionamiento de palets de madera. ..........cccoooveviieiieiie e 85
Imagen 15. Estructuras metalicas para ordenar varillas (Seccion 1). ........c.cccccvevvvenenne. 86
Imagen 16. Instalacion de estantes adicionales (SeCCion 2). ........cccccevvvenineninenennnn. 86
Imagen 17. Colocacion del scrap para los desperdicios 0 desechos. ...........cccccvevevenee. 87
Imagen 18. Proceso marcaje del piso tanto en la secciéon 1 como en la seccién 2. ....... 88
Imagen 19. marcaje de pisO para Materia Prima. .....c.cccveevveereeiireesee e esee e see e 88
Imagen 20. Marcaje para articulos de limpieza. .........ccccveveiieii e 89
Imagen 21. Ubicacidn de items en el espacio disponible segln su uso en la seccién 1.90
Imagen 22. Ubicacion de items por uso en estantes, SECCION 2. .........ccoeevveevevieereeeneenne. 90
Imagen 23. Agrupacion en el estante segun la agrupacion de items de EPP................. 91
Imagen 24. Agrupacion en el estante segun la agrupacién de items de mantenimiento y
=] 01U T=L] (LTS 92
Imagen 25. Perillas terminadas listas para el ensamble agrupadas. ...........c.ccccceovvenee. 92
Imagen 26. Perillas semi-elaboradas agrupadas. ...........ccccevvveviieeiieiiieciie s 93
Imagen 27. Varillas agrupadas segun su didmetro. ...........ccccvvevveveiieieece e 93

Imagen 28. Sefializacion para la mejora de la identificacion de items, articulos y

secciones

XV



Imagen 29. Numeracion para [0S eStantes ..........ccccveveeieeiieiie i 94

Imagen 30. Cadigos de ubicacion y sefializacion de perillas. ..........cccooeeevieiiieiecnenne. 95
Imagen 31. Implementacion de etiquetas en el area de almacenamiento. ..................... 96
Imagen 32. Tarjeta de identifiCaCioN ..........cccociiiiiiiiiiie e 96
Imagen 33. Tablero de seguimiento del programa 5’s. ........ccocviieiinieniiniciieseen 119
Imagen 34. Distribucion Semanal de Costos para la Curva S. ..........ccccceevevviieiieennenn, 147

XVi



INDICE DE ECUACIONES

Ecuacion 1. Estimacién de tiempo

Ecuacion 2. Porcentaje de cumplimiento...........ccoovvevieiiiieiiecece e

Xvii



INDICE DE ANEXOS

Anexo 1. Evaluacion de cumplimiento 5°S POT Ar€a. .......c.cvevveriieerveniieesieesieesneeniens 156
ANEX0 2. MiNULa de FEUNTON...........coiiiiiiei s 161

Anexo 3. Evidencia de la capacitacion impartida inicial (Introduccion a la metodologia

Anexo 4. Evidencia de la capacitacion impartida (Capacitacion sobre herramientas

Lot a0 (oo L= L) U SPRPSPRSR 162
Anexo 5. Registro de entradas Y Salidas...........cocuvirieiieie i 162
Anexo 6. Ventas de llaves de cocinas iNdustriales.............coovviiiiiiiiencicnenece, 163
Anexo 7. Elemento de seguridad (extintor de fuego).........cccvvvvvveiieiiic e 164
Anexo 8. Primer disefio del area de almacenamiento ...........ccocvvveevnienenenc s, 164
Anexo 9. Carta de conformidad de la empresa Indu Metal M & M..........ccccoevviiennne 165

XViii



UNIVERSIDAD INDOAMERICA
FACULTAD DE INGENIERIAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA: “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’s EN EL AREA DE
ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA INDU METAL M & M, UBICADA EN
EL CANTON AMBATO.”

AUTOR: Muyulema Mayorga Alex David
TUTOR: Mgrt. Caceres Miranda Lorena Elizabeth

RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo tiene como objetivo implementar la metodologia 5’s en el area de
almacenamiento de Indu Metal M & M. Se realiz6 una evaluacion mediante una lista de
verificacion, la cual mostré un bajo cumplimiento de las 5’s en el éarea de
almacenamiento, con un 34% en general: Seleccion (40%), Orden (47,5%), Limpieza
(40%), Estandarizacion (22,5%) y Disciplina (20%). Ademas, con la aplicacion de ciertos
criterios de la metodologia PERT, se estim¢ la duracion de los procesos mediante
entrevistas al personal, evidenciando que el tiempo estimado del proceso de pedido de
items a bodega fue de 18,42 minutos. Para abordar esta situacion, se implemento la
metodologia 5’s, que consiste en establecer condiciones estaindar de funcionalidad para
garantizar el flujo del proceso a traves de la clasificacion, el orden, la limpieza, la
estandarizacion y la disciplina. Como parte de la implementacion, se realizd una
planificacion de actividades directamente relacionadas con la metodologia, en la cual se
propusieron siete fases, haciendo énfasis en el trabajo en equipo, la mejora continua y la
utilizacion de herramientas tecnoldgicas para la estandarizacion del orden y la limpieza
como pilares fundamentales. La implementacidn requirié una inversiéon total de $1,923.91
en un periodo de 63 dias. Los resultados evidenciaron una mejora en la organizacion del
espacio, una mayor facilidad para localizar herramientas y productos, un entorno de
trabajo mas estructurado y funcional, alcanzando un cumplimiento del 94% con base en
la auditoria realizada despues de la implementacion y, ademas, el tiempo del proceso de
pedido de items a bodega tuvo una reduccion de tiempo estimado del 24,31% después de
realizar la prueba piloto. Se recomienda mantener la planificacién propuesta para
conservar y mejorar los indicadores de cumplimiento de la metodologia.

Descriptores:  Almacenamiento industrial, Estandarizacion, Mejora continua,

Metodologia 5°s.
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ABSTRACT

IMPLEMENTATION OF THE 5S METHODOLOGY IN THE STORAGE AREA OF THE
COMPANY INDU METAL M & M IN THE CITY OF AMBATO.

The objective of this study is to implement the 5S methodology in the storage area of
Indu Metal M & M. An evaluation was carried out using a checklist, which showed low
compliance with the 5S principles in the storage area, with an overall score of 34%:
Sorting (40%), Ordering (47.5%), Cleaning (40%), Standardization (22.5%), and
Discipline (20%). Additionally, by applying certain criteria from the PERT methodology,
the duration of the storage area process was estimated through a staff interview,
revealing that the estimated time for the item request process from the warehouse was
18.42 minutes. To address this situation, the 5S methodology was implemented, which
consists of establishing standard functional conditions to ensure process flow through
sorting, ordering, cleaning, standardization, and discipline. As part of the
implementation, an activity plan directly related to the methodology was developed,
consisting of seven phases, emphasizing teamwork, continuous improvement, and the
use of technological tools for standardizing order and cleanliness as fundamental pillars.
The implementation required a total investment of $1,923.91 over a period of 63 days.
Results showed an improvement in space organization, easier location of tools and
products, and a more structured and functional work environment, achieving 94%
compliance based on the audit conducted after implementation. In addition, the
estimated time for the item request process from the warehouse was reduced by
24.31% after the pilot test. It is recommended to maintain the proposed plan to preserve
and improve compliance indicators of the methodology.

KEYWORDS: 5s methodology, continuous improvement, industrial storage,
standardization.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

Tema:

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’s EN EL AREA DE
ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA INDU METAL M & M, UBICADA EN EL
CANTON AMBATO”

Introduccion:

En la economia moderna, la competitividad empresarial depende de la gestion eficiente
de los recursos y la optimizacion de los procesos productivos. Las empresas han tenido
que adoptar metodologias que no solo mejoren la calidad de sus productos, sino que
también optimicen el uso de sus recursos, minimicen el desperdicio y aumenten su
productividad desde mediados del siglo XX, como resultado de la creciente
industrializacion. Japon ha sido un lider en la implementacién de técnicas de mejora
continua, especialmente a través de la metodologia 5’s, una practica derivada del Sistema
de Produccion Toyota (TPS) (Hernandez, 2024).

Las empresas de automéviles como General Motors y Ford han implementado las 5’s en
México para mejorar sus procesos de produccion, optimizar sus lineas de ensamblaje y
garantizar un mejor control de calidad. En Brasil, empresas agroindustriales como JBS
han implementado las 5’s para mejorar la gestién y la organizacién de sus plantas de

procesamiento de carne, reducir el desperdicio de recursos y aumentar la seguridad en el



lugar de trabajo. Estas aplicaciones demuestran como la metodologia 5’s mejora la

produccion y crea lugares de trabajo mas seguros y sostenibles (Caballero & Veliz, 2020).

Durante afios la palabra japonesa Kaizen se refiere a la mejora continua y de ahi se deriva
las 5’s y se perfilan como el primer paso hacia la excelencia en la calidad de las empresas.
Las compafiias actuales, impulsadas por politicas orientadas a satisfacer las necesidades
de sus clientes y conscientes de su entorno, se esforzaran por reaccionar rapidamente para
satisfacer sus necesidades, competir en la economia empresarial global, aumentar su
flexibilidad y aumentar su capacidad de produccién e instalacion, y, sobre todo, cumplir
con estandares eficientes de calidad y seguridad en toda la cadena, para garantizar una

alta demanda de sus producto (Sandoval et al., 2020).

La implementacion de la metodologia 5’s en las empresas del sector de la construccion
ha mejorado significativamente la gestion de almacenes. Las empresas constructoras en
paises como Per( y Brasil han implementado la metodologia para optimizar el flujo de
materiales y garantizar la seguridad del personal en las areas de almacenamiento, que es
un componente crucial de la eficiencia operativa. En estos casos, la implementacién de
las 5’s ha mejorado la organizacion y el control de inventarios, asi como los tiempos de
busqueda de materiales, o que ha aumentado la productividad general de los proyectos

de construccion (Paredes et al., 2023).

La compafila de autopartes Filtros Partmo S.A.S. en Colombia implementd la
metodologia 5’s como parte de sus esfuerzos de kaizen siguiendo los lineamientos de
Lean Manufacturing. La aplicacion de 5’s se centr6 en areas importantes como el
almacenamiento de maquinas plisadoras y moldes de repujado. El diagndstico inicial
mostré una falta de organizacion y la presencia de herramientas obsoletas, lo que
disminuyé la eficiencia operativa. La implementacion redujo los tiempos de busqueda de
herramientas y mejoré la productividad en el &rea de plisadoras en un 80% (Alvarez,
2022).

En Ecuador, existen muchas empresas que han llegado a implementar la metodologia 5’s
tal es el caso de una empresa de papel absorbente en donde la produccion de rollos
institucionales aumentd en un 64%, lo que demuestra el punto de identificacion de areas

criticas y las mejoras organizacionales que se habian establecido, como la asignacion de



ubicaciones fijas para suministros y herramientas. Otra mejora fue la introduccién de
equipos que permitieron cambiar el proceso de basado en lotes a basado en linea,

eliminando asi actividades innecesarias (Arroba, 2022).

En la region andina, particularmente en Ecuador, la adopcion de la metodologia 5’s ha
demostrado ser una estrategia eficaz para enfrentar los desafios operativos en el sector
industrial, (Hurtado, 2021), analiza un caso en una empresa constructora ubicada en
Tungurahua, donde la implementacion de esta metodologia incrementd el cumplimiento
de los estandares operativos del 32% al 85%. Este avance permitio optimizar el uso de
recursos, reducir riesgos laborales y mejorar las condiciones de trabajo. Estos resultados

evidencian como la metodologia 5’s fomenta un entorno mas seguro y eficiente.

En el contexto local, (Betancourt, 2021), presenta un estudio realizado en una empresa de
serigrafia en Ambato, donde se implementaron las 5’s como respuesta a la falta de
organizaciony limpieza en el rea de produccion. Los resultados reflejaron un incremento
del nivel de cumplimiento de estandares del 22.28% al 78.33%, lo que represent6 una
mejora notable en la eficiencia operativa y en la cultura organizacional de la empresa.
Este caso pone en evidencia la capacidad de la metodologia para transformar areas
criticas, logrando no solo un entorno de trabajo mas estructurado y limpio, sino también

un aumento en la satisfaccion del cliente y en la competitividad empresarial.

Actualmente, en el pais hay poca investigacion cientifica sobre la implementacion de las
5’s, pero las experiencias documentadas de otros paises de la region y del mundo brindan
excelentes oportunidades para analizar la industria nacional del pais. EI marco legal de
Ecuador en materia de seguridad y salud en el trabajo enfatiza la importancia de prevenir
accidentes y enfermedades profesionales, y se debe implementar el método 5’s por sus

beneficios en la gestion de la seguridad y salud en el trabajo (Hernandez et al., 2015).

El método 5’s se ha convertido en la principal tactica utilizada por las empresas para
implementar modelos que promueven el crecimiento organizacional, como el orden, la
limpieza, la estandarizacion y la disciplina en el trabajo. Esto elimina el desperdicio que
hace que se dificulte el progreso y la mejora continua en el mantenimiento de los equipos

y reduce el numero de accidentes (Juarez et al., 2021).



Indu Metal M & M presenta problemas con la gestion de su inventario, que ha aumentado
los costos de operacion debido a que los empleados se demoran mucho en buscar
elementos dentro del area de almacenamiento lo cual provoca gque se tengan pérdidas de
tiempo y no se dediquen a hacer actividades que generen ingresos en las areas

productivas.

La causa de este problema es la falta de organizacion, que ha resultado en un entorno
desordenado donde los materiales, herramientas y productos no se encuentran
clasificados ni almacenados correctamente. Dado que los empleados pasan largos
periodos estimando 40 minutos diarios buscando insumos o herramientas para sus
actividades diarias, esta falta de un sistema adecuado de gestién de materiales genera un

gran desperdicio de tiempo.

Ademas, la acumulacion de materiales no utilizados y desechos en las secciones de area
de almacenamiento ha reducido significativamente el espacio. La empresa no tiene un
sistema adecuado para determinar qué materiales deben ser eliminados o reutilizados, lo
que ha resultado en una sobrepoblacion de inventario y productos obsoletos, ocupando
espacio valioso que podria destinarse a productos en uso o a almacenamiento de
herramientas criticas para la produccion. Ademas, esta situacién genera gastos
innecesarios porque se necesitan esfuerzos adicionales para administrar estos materiales

acumulados y mal organizados.

El desorden en las instalaciones de almacenamiento tiene un impacto significativo en la
seguridad y la salud de los empleados, ademas de disminuir la productividad operativa.
La falta de limpieza y amontonamiento de materiales aumenta el riesgo de accidentes
laborales como caidas o tropiezos, que ponen en peligro la integridad fisica de los
trabajadores. Ademas, el desorden puede conducir a la manipulacion incorrecta de los
materiales, lo que aumenta el riesgo de dafios en herramientas y productos. Este entorno
inseguro no solo afecta la productividad, sino que también puede causar costos
adicionales debido a accidentes o la necesidad de reparacién de equipos dafiados por el

mal manejo.

Indu Metal M & M no puede competir en el mercado debido a la falta de organizacion.

Los retrasos en la produccion y los tiempos de inactividad causados por la busqueda de



materiales o la falta de coordinacion en el almacenamiento dificultan que la empresa
cumpla con los plazos de entrega. La satisfaccion del cliente se ve afectada negativamente
por este impacto en la capacidad de respuesta, o que puede dafiar la reputacion de la

empresa y poner en peligro su competitividad a largo plazo.

Antecedentes:

En Ecuador, la industria metalmecénica es uno de los principales componentes del sector
manufacturero. Las industrias siderdrgica, metallrgica y transformadora, los materiales,
las materias primas, los bienes de capital, los repuestos y una variedad de servicios estan
incluidos (Ekos, 2017).

En los ultimos afios, empresas como Filaret S.A. han crecido significativamente en el
sector metalmecénico de Ecuador, lo que ha evidenciado la necesidad de mejorar los
procesos productivos y operativos. Filaret S.A. produce tambores metalicos para la
agroindustria y ha enfrentado problemas de eficiencia en lineas de produccion como la
soldadura de costuray el rizador. La falta de estandarizacion en los tiempos de produccion
y la acumulacién de materiales innecesarios generaron un entorno desorganizado.
Aunque se realizaron estudios de tiempos y movimientos, no se implement6 una mejora

continua efectiva hasta la decision de adoptar la metodologia 5’s (Gallegos, 2020).

En Perd, por ejemplo, la metodologia ha encontrado aplicaciones en el sector publico y
privado. Un estudio reciente en la UGEL Santa, una institucion del sector educativo
mostré que la aplicacion de las 5’s en su &rea administrativa permitio mejorar
considerablemente la organizacién y eficiencia del personal, reduciendo los tiempos de
busqueda de documentos y minimizando el uso de materiales obsoletos. La falta de orden
y la acumulacion de elementos innecesarios en las areas de trabajo eran problemas
recurrentes que afectaban el desempefio de los trabajadores, dificultando la localizacion

de materiales y generando pérdidas de tiempo significativas (Pereda, 2024).

En un taller de metalurgia en Guayaquil, se descubrieron dificultades importantes
relacionadas con la falta de distribucion adecuada de la planta, lo que causaba retrasos en
los procesos de produccion. La acumulacion de materiales en las areas de trabajo y la
falta de organizacion y orden en las areas operativas afectaron la eficiencia del taller. Las
maéquinas estaban cerca de las paredes, lo que dificultaba la movilidad y causaba tiempos



muertos porque era dificil acceder a las herramientas y maquinaria. Este desorden
generalizado disminuyo la productividad y el desempefio de los trabajadores (Asaquibay
& Orellana, 2021).

La empresa de papel Duran en Ecuador ha recibido la propuesta de implementar la
metodologia 5’s debido a la falta de organizacién en el proceso de rebobinado y
almacenamiento de productos terminados. En su planta de produccién de papel
absorbente, la empresa ha enfrentado problemas de exceso de inventario y mala gestion
de materiales. Esto ha causado problemas en el proceso de produccién que afectaron los
tiempos de produccion y la calidad del producto final. La acumulacion de rollos en el area
de almacenamiento sin control adecuado ha causado deterioro de la calidad y aumento de

costos operativos (Arroba, 2022).

Ahora bien, la empresa Indu Metal M & M es una empresa familiar creada en el afio de
1999 con el objetivo de satisfacer las necesidades de la demanda de productos, accesorios
y repuestos para cocinas industriales, hornos y otros productos mas relacionados con la
industria manufacturera del metal. La misma esta ubicada en la provincia de Tungurahua,
en la parroquia La Peninsula de Ambato, la cual estd clasificada como una pequefia

empresa metalmecénica.

El giro de negocio de esta empresa se encuentra en la fabricacion de llaves para la
regulacién de flujo de gas para cocinas industriales y quemadores refractarios para
hornos, los cuales son distribuidos a nivel nacional y, en algunos casos,
internacionalmente. La misma trabaja con todos los fabricantes de cocinas industriales y

hornos, asi como con otras empresas que trabajan en el mismo sector metalmecanico.

Para el desarrollo de las actividades y para cumplir la demanda de los productos
mencionados, la empresa necesita tornos convencionales, tornos semiautomaticos.
Ademas, la misma posee 2 bodegas de almacenaje de productos, materia prima y
semielaborados, las cuales son de gran importancia para la empresa debido a que todo lo
gue necesita para poder continuar y elaborar o ensamblar los productos se encuentra
dentro de las mismas por lo antes mencionado, las secciones de almacenamiento son una
de las areas de mayor importancia dentro de la empresa, ya que estas dependen de manera

directa del desarrollo de los procesos productivos.



La empresa cuenta con dos secciones de almacenamiento, donde se despacha y se recibe
material, productos y semielaborados. Sin embargo, la primera seccion del area de
almacenamiento, que guarda productos semielaborados y productos elaborados, no esta
completamente protegida por todas las paredes a su alrededor, lo cual provoca
acumulacion de polvo dentro de la misma. Ademas, la organizacion dentro de la bodega
es muy deficiente, ya que los espacios que deberian estar ocupados por productos
realmente indispensables se encuentran llenos de basura, materiales que ya no se van a
usar, chatarra y residuos. También, el espacio no estd bien distribuido; hay muchos

elementos botados en el suelo y no hay uniformidad en el mismo.

En cambio, la segunda seccidn, que estd en una zona cerrada, posee un alto grado de
desorden. Esta bodega almacena muchas herramientas de trabajo, piezas para el ensamble
de las llaves de cocinas industriales, repuestos, brocas y més. Ademas, la bodega siempre
esta sucia, con mucho polvo y desechos, envases de plasticos y cartones en el suelo y en
los mismos estantes, lo cual causa cierta distraccion visual. También, los racks no poseen
sefialética ni indicadores para poder encontrar de manera mas efectiva lo que se encuentra
en la bodega, lo que es un problema grande, y se supone ya que se pierde mucho tiempo

buscando los materiales, repuestos o consumibles que estan en la misma.

Se evidencia que, en el area de almacenamiento, no hay un orden adecuado, no hay
sefialética ni indicadores para encontrar las cosas de manera mas rapida, lo cual produce
pérdidas monetarias debido a la dificultad para encontrar los elementos en lugar de
realizar otras actividades fundamentales para la produccion o para la empresa. Segun los
gerentes de laempresa y los trabajadores, la aglomeracion de residuos y el desorden hacen
gue muchas veces sea imposible encontrar algo dentro de la bodega, ya que hay mucha

contaminacion visual, lo cual prolonga el tiempo de busqueda.

En cuanto al personal de la empresa, se realizaron didlogos donde se evidencio que el
personal no contaba con rutinas de limpieza. Esto es un problema grande, ya que las
herramientas que se creian que estaban en un lugar especifico ya no estan alli. Ademas,
el personal carece de disciplina en el &ambito de la organizacion empresarial y en el ambito
de las 5’s, por lo que cometen muchas equivocaciones, lo cual genera disconformidad

tanto en los gerentes como en el resto de la empresa.



Para la alta direccion de la empresa Indumetal M & M, es fundamental que las cosas
dentro de las bodegas siempre permanezcan limpias, ordenadas y clasificadas para poder
encontrarlas sin perder mucho tiempo, lo cual es perjudicial para la empresa debido a la
supuesta pérdida de tiempo buscando las cosas. Ademas, la contaminacion visual debe
disminuir de manera que las dos secciones y en los pasillos del area almacenamiento se
pueda reconocer y desplazarse con facilidad sin que haya distraccion visual por basura,
obstaculos, desechos, polvo, etc. La alta direccion de la empresa esta dispuesta a colaborar
con lo que sea necesario para mejorar a largo plazo, de tal manera que se pueda obtener
una cierta ventaja econdémica, lo cual seria un beneficio sumamente grande para la

empresa.

Justificacién:

Este proyecto tiene una importancia significativa tanto para la academia como para la
sociedad en general debido a que estos dos grupos pueden optar por guiarse mediante esta
propuesta para mejorar de alguna manera otra compafiia. En el &mbito académico, la
implementacion de las 5’s en Indu Metal M & M se relaciona directamente con estudios
previos sobre el kaizen y la gestion de la calidad en ambientes industriales. La experiencia
documentada en este proyecto puede servir como un caso de estudio valioso para
investigaciones futuras, aportando conocimiento aplicable en la formacién de estudiantes

y profesionales.

La implementacion de las 5’s en las secciones del area de almacenamiento de la compafiia
Indu Metal M & M contribuira elocuentemente a la misma, mejorando la eficiencia en
cuanto al tiempo de bdsqueda de materiales y productos. Este impacto positivo en la
organizacion ya que permitira tener constante limpieza y orden y disminuir el tiempo de
busqueda. A largo plazo, estas mejoras podrian impulsar un cambio cultural dentro de la

fabrica hacia una mayor disciplina enfocando asi también la calidad.

La metodologia 5’s no solo es Util para las secciones del &rea de almacenamiento, sino
que puede ser replicada en otras areas de la empresa, como produccion, ensamblaje,
soldadura, pintura, esmerilado, troquelado y cepillado. La utilidad de esta metodologia
reside en que la estandarizacion y el orden que promueve pueden aplicarse en cualquier

area que requiera una gestion eficiente de espacio, lo que podria resultar en una mejora



general de la productividad, y de la misma manera hay que recalcar que esta metodologia

puede aplicarse en cualquier empresa, negocio pequefio, local, etc.

Los beneficiarios directos de esta propuesta de implementacion incluyen tanto a los
clientes internos, como los empleados y la alta direccion de Indu Metal M & M, los cuales
trabajaran en un entorno més seguro, eficiente y con menos contaminacion visual, como
a los clientes externos, quienes se beneficiaran de productos de mayor calidad asi como
también de una cadena de suministro méas confiable de la misma manera instituciones
académicas y otros productores del sector metalmecénico podrian beneficiarse del

conocimiento generado a partir de esta implementacion.

El investigador cuenta con los recursos necesarios, incluyendo financiamiento, acceso a
la fabrica, tiempo suficiente y conocimiento técnico para desarrollar la metodologia.
Ademas, la factibilidad del proyecto es alta, y posibles obstaculos, como la resistencia al

cambio o la falta de familiaridad, pueden superarse con capacitacion al personal.



Objetivo general:

e Implementar la Metodologia 5’s en el area de almacenamiento de la empresa Indu

Metal M & M, ubicada en el cantén Ambato.
Objetivos Especificos:

e Diagnosticar la situacion actual del area de almacenamiento de la empresa Indu
Metal M & M aplicando una lista de verificacidén basada en los principios de la

metodologia 5’s.

e Desarrollar un plan de accién para la implementacién de la metodologia 5’s en el

area de almacenamiento de la empresa Indu Metal M & M.

e Evaluar la implementacion de la propuesta mediante una auditoria 5’s en el area

intervenida.
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CAPITULO Il
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa
Ubicacion de la empresa a realizar el estudio

Indu Metal M & M se encuentra ubicada en la parroquia La Peninsula de la ciudad de
Ambato, en un terreno de aproximadamente 754 m2, La empresa inici6 sus actividades en
1999 y, actualmente, su gerente general es Juan Carlos Muyulema Chaglla. Segun el
RUC, su actividad econémica principal es la fabricacion de candados, cerraduras,
pasadores, llaves, duplicacion de llaves, bisagras y articulos similares, accesorios de
ferreteria para edificios, muebles, vehiculos, etcétera. En la imagen 1 se muestra la

ubicacién de las instalaciones de la empresa.

Imagen 1. Indu Metal M & M
Fuente: Google maps, 2024.



Productos que la empresa Indu Metal M & M ofrece:

Dentro de la empresa Indu Metal M & M, se fabrica una amplia variedad de llaves para
cocinas industriales. Estos productos presentan diferentes disefios y colores, clasificados
por la empresa en tres modelos principales: trébol, moleteada y de palanca. Estas llaves
son ofrecidas a clientes especializados en la produccion de cocinas y hornos industriales,

cumpliendo con las necesidades especificas de este sector.

La Tabla 1 muestra los productos de la empresa Indu Metal M & M, enfocandose en
perillas y llaves de cocina industriales en tres tamafios (pequefia, mediana y grande). Las
dimensiones incluyen el diametro, el largo y el espesor de la perilla, con variaciones
minimas entre los tamafios. El diametro de las perillas oscila entre 5cm y 5,5 cm, mientras

que el largo es constante en 7,5 cm y el espesor varia ligeramente.

Tabla 1. Productos ofrecidos por la empresa

Tamarnio y especificaciones

P -
roducto Pequeiia Mediana Grande
Perilla de cocina @ Indumetal M & M
industrial-trébol Diametro
Colores disponibles: Diametro D_iémgtro (Perilla): 5,5
@ Doccotiopclasdo SR (Perilla): 5 cm (Pem(l;?r)]' 545 cm
.Plateadocalvanizado ’J/' N Larg:r:)gs,grcm Largo: 7,5 cm Lar%?r:] 7,5
Tomate ? i 4
Rojo (Perilla): 1,4 (Pfr?ﬁgiprl 3 Espesor
cm cm. ' (Perilla): 1,3
cm
Perilla de cocina @ Indumetal M & M
industrial-trébol L, Diametro
Diametro Diametro (Perilla): 5,5
e (Perilla): 5 cm (Perilla): 5,45 cm. '
Dorado-Tropicalizado ) . cm )
OPlateado-Galvanizado Largsobgs’grcm Largo: 7’5 cm Lar%(r)ﬁ 7’5
s lwaints (Perilla): 1,4 (Pfrsiﬁ(zsprl 3 Espesor
cm cm. ' (Perilla): 1,3
cm
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Producto

Perilla de cocina
industrial-trébol

Colores disponibles:

Dorado-Troplcalizado

‘_\ Plateado-Galvanizado

Perilla de cocina
industrial-trébol

Colores disponibles:

Dorado-Tropicalizado

) Plateado-Galvanizado

Eave de cocina
industrial
Tipo: Moleteada

@

),

Perilla de cocina
industrial-trébol

Colores disponibles:

Dorado-Tropicalizado

J Plateado-Galvanizado

.Azul turqui
. Negro

Tamafio y especificaciones

Precio: al WhatsApp

Pequeiia Mediana Grande
@IndumetalM&
Diametro Diametro (Pgrlﬁ?;;trSOS
(Perilla): 5cm (Perilla): 5,45 cm. ’
Largo: 7,5 cm cm Largo: 7,5
Espesor Largo: 7,5 cm om
(Perilla): 1,4 (P(aEr?ﬁgiprl 3 Espesor
cm cm. ' (Perilla): 1,3
cm
:"" Indumetal M & M
- Didmetro
., Diametro N
(Pe?i'l";‘;')‘?g%m (Perilla): 5,45 (Pe“::'%)' 55
Largo: 7,5 cm (?m Largo: 7,5
Espesor Largo: 7,5 cm om
(Perilla): 1,4 (PeErSiﬁgi'orl 3 Espesor
cm cm. ' (Perilla): 1,3
cm
@IndumetalM& \
Diametro D_iémetro (PErlﬁ?;;t?S
(Perilla): 5cm (Perilla): 5,45 cm. ’
Largo: 7,5 cm (?m Largo: 7,5
Espesor Largo: 7,5 cm cm
(Perilla): 1,4 (Psr?ﬂ(;;?rl 3 Espesor
llave de cocina Industrial cm T (Perilla): 1,3
de aluminio moleteada cm
cm
@IndumetalM&M
. Didmetro
- Diametro Diametro (Perlilla)' 5,5
- \ | (Perilla): 5 cm (Perilla): 5,45 cm. '
| ¥ :
¥ ”-,\\ \, Largo: 7,5 cm cm Largo: 7,5
o’ Espesor Largo: 7,5 cm cm
e
(Perilla): 1,4 (PeEr?FIZ;?rl 3 Espesor
cm cm. ’ (Perilla): 1,3
cm
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Tamafio y especificaciones

Producto -
Pequefa Mediana Grande
Perilla de cocina
industrial-trébol oi Diametro
., iametro N
Colores disponibles: Diametro . (Perilla): 5,5
. (Perilla): 5,45
Dorado-Tropicalizado (Perl“a). 5cm cm cm
! ) Plateado-Galvanizado Largo 7)5 cm Lal’gOZ 7’5 cm Largo 715
Rojo Espesor cm
LN Espesor
= Al daro (Perilla): 1,4 (Perilla): 13 Espesor
cm T (Perilla): 1,3
cm om
Perillade cocina & ndumetal M & M |
industrial-trébol » Diametro
Didmetro (Pg;ﬁg;?tézf) (Perilla): 5,5
Sogsm i (Perilla): 5 cm o cm
’ Dorado-Tropicalizado Lal‘go 7,5 cm L ’ 7 5 Lal‘gO 7,5
) Plateado-Galvanizado ESpesor argo: /,ocm cm
: . Espesor
b (Perilla): 1,4 (Perilla): 1,3 Espesor
Tomate Toata cm e (Peri”a): 1,3
cm om
@ Indumetal M & M|
LLave de cocina -/
- — . Didmetro Dia me.tro
g ¢ Diametro (Perilla): 3.3 (Perilla): 3,5
é \ (Perilla): 3cm cm. ’ cm
— ( v Largo: 7,5 cm i Largo: 7,5
\4( Plateado-Niquelado E Spe So r Larg: . e73’05rcm Cm
(Perilla): 1,43 (Perilpla)' 13 Espesor
e R ccina mo cm T (Perilla): 1,3
N tipo palanca niquelada Cm Cm

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de Indu Metal M & M.
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Identificacidn de problemas en la empresa Indumetal M & M:

Para llevar a cabo un andlisis del estado actual de la empresa, se utiliza la herramienta
4M (Por la clasificacion Materiales, Método, Mano de obra y Medio ambiente) haciendo
una aplicacion para la implementacion de la metodologia 5’s. Esta metodologia permite
identificar las condiciones actuales de la organizacion desde una perspectiva integral,
alineandose con la filosofia adoptada. La herramienta de las 4M, presentado a

continuacidn, aborda los principales elementos que influyen en el proceso de produccion:

Materiales: Se identificaran los diferentes materiales importantes en el area de
almacenamiento y se determinara su situacion para determinar si se encontraban

correctamente ordenados y organizados.

Métodos: Se revisara el proceso de pedido a bodega y los tiempos de busqueda
mediante una entrevista con el personal del area, con el objetivo de identificar los

problemas ocasionados por la falta de organizacion en el almacenamiento.

Mano de obra: Se evaluara el desempefio de cada trabajador, con el objetivo de

formar un equipo adecuado para llevar a cabo la implementacion de las 5’s.

Medioambiente laboral: Se analizara las condiciones del espacio fisico de las
areas que conforman la empresa con la ayuda de una lista de verificacion en las
diferentes areas de esta, enfocandose principalmente en el area de
almacenamiento, para identificar problemas relacionados con la aplicacion de las

5’s, en cuanto a la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.
Materiales:

La Tabla 2 presenta una variedad de productos industriales destinados a la venta y al
ensamblaje, incluyendo perillas con diferentes acabados, como moleteado, tropicalizado
y galvanizado, asi como tuercas, rodelas, varillas y otros componentes. Cada articulo
cuenta con especificaciones detalladas, incluyendo dimensiones, peso e imagen de
referencia. Los productos abarcan desde piezas ligeras de 5 gramos hasta elementos mas

pesados de hasta 3000 gramos. Sin embargo, estos articulos carecen de un lugar especifico
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asignado y se encuentran desorganizados dentro del area de almacenamiento, lo cual hace

que el tiempo de busqueda de materiales sea mas extenso.

Materiales que se encuentra en el area de almacenamiento:

Tabla 2. items del area de almacenamiento

Descripcion Dimensiones Peso (g)

Diametro (Perilla): 5,55 cm
Largo: 7,5 cm 175
Espesor (Perilla): 1,3 cm

Perilla moleteada
terminada

Perilla moleteada  Diametro (Perilla): 5,55 cm
terminada con Largo: 7,5 cm 190
tope Espesor (Perilla): 1,4 cm

Diametro (Perilla): 5,57 cm
Largo: 7,5 cm 168
Espesor (Perilla): 1,5 cm

Perilla estrella en
proceso
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Descripcion Dimensiones
: Diametro (Perilla): 5,5 cm
Perilla azul _
rande Largo: _7,5 cm
g Espesor (Perilla): 1,3 cm
Perilla azul Diametro (Perilla): 5,5 cm

turqui grande

Largo: 7,5 cm
Espesor (Perilla): 1,3 cm

Perilla azul
mediana

Diametro (Perilla): 5,45 cm
Largo: 7,5 cm
Espesor (Perilla): 1,3 cm

Perilla roja
grande

Diametro (Perilla): 5,5 cm
Largo: 7,5 cm
Espesor (Perilla): 1,3 cm
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Descripcion Dimensiones Peso ()
Perilla Didmetro (Perilla): 5,5 cm
tropicalizada Largo: 7,5 cm 70
grande Espesor (Perilla): 1,3 cm
Perilla Diametro (Perilla): 5,5 cm
galvanizada Largo: 7,5 cm 70
grande Espesor (Perilla): 1,3cm
Perilla Diametro (Perilla): 5,45 cm
galvanizada Largo: 7,5cm 60
mediana Espesor (Perilla): 1,3 cm
Perilla Diametro (Perilla): 5,45 cm
tropicalizada Largo: 7,5 cm 60
mediana Espesor (Perilla): 1,3 cm
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Descripcion

Dimensiones

Peso (g)

Perilla mediana
tomate-naranja

Diametro (Perilla): 5,45 cm
Largo: 7,5 cm
Espesor (Perilla): 1,3 cm

60

Perilla azul
grande con tope

Diametro (Perilla): 5,5 cm
Largo: 7,5 cm
Espesor (Perilla): 1,3 cm

70

Perilla
galvanizada con
tope

Diametro (Perilla): 5 cm
Largo: 7,5 cm
Espesor (Perilla): 1,4 cm

57

Perilla grande
tomate-naranja

Diametro (Perilla): 5,5 cm
Largo: 7,5 cm Espesor
(Perilla): 1,3 cm

70
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Descripcion

Dimensiones

Peso (g)

Perilla mediana

Diametro (Perilla): 5,45 cm

roia Largo: 7,5 cm 60
J Espesor (Perilla): 1,3 cm
: ~ Diametro (Perilla): 5 cm
Perll_la bequena Largo: 7,5cm 50
tropicalizada Espesor (Perilla): 1,3 cm
. ~ Diametro (Perilla): 5 cm
Perllla_pequena Largo: 7,5 cm 50
galvanizada Espesor (Perilla): 1,3 cm
. ~ Diametro (Perilla): 5 cm
Perilla pequeiia Largo: 7,5 cm 50

azul claro

Espesor (Perilla): 1,3 cm
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Descripcion Dimensiones

] Diametro (Perilla): 5 cm
Perilla sola Largo: 7,5 cm
pequena Espesor (Perilla): 1,3 cm

) Diametro (Perilla): 5,5 cm
Perilla sola Largo: 7,5 cm
grande Espesor (Perilla): 1,3 cm

) Diametro (Perilla): 5,45 cm
Perilla sola Largo: 7.5 cm
mediana il

Espesor (Perilla): 1,3 cm

Varilla hexagonal
5/8

Diametro: 1,8 cm
Largo: 3 m
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Descripcion

Dimensiones Peso ()

Tuerca

Material: Varilla hexagonal
12L.14 5/8"Largo: 13 mm
Rosca: Rosca fina 1/2"
Diametro interno: 6,5 mm

28

Rodela

Material: Acero
1018Diametro:
3/8"Diametro interno de 6,5
mm

Empaque

Material: Asbesto
Largo: 11 mm Diametro:
9,6 mm Diametro interno:
1/4"

Shiglor

Material: Varilla hexagonal
1/4™ de bronce 9
Rosca: 3/16"Largo: 7 mm
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Descripcion Dimensiones Peso ()

Hojas de .

etiquetas AAn\Icfr?é)?(z)SC{:nm 20

amarillas '

Hojas de Alto: 30 cm 20 =

etiquetas azules Ancho: 25 cm =
@

Cepillo circular Espesor: 5cmDiametro: 30 2000

BPOO270 cm

Entrada de gas %2 Largo: 4,5 cm 30

Didmetro: 10 mm
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Descripcion Dimensiones Peso ()

Material: Hacer 1018 de
1/2"Largo: 5 cm Diametro s
internos: 5,5 mm; 5,6 mm;
Eje 9,7 mm; 4mmy 7,64 mm 45
Rosca externa: Fina de
5/8"Rosca interna: 4mm,

1/4"
Alto: 28 cm
Taladros Ancho: 20 em 2500
Varilla para Largo: 3 m
rodelas Espesor: 3/8" 7000
Largo: 1,5m
Rollo de asbesto Ancho: 35 em 3000

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de Indu Metal M & M.
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La empresa cuenta con una gran cantidad de materiales en el area de almacenamiento.
Sin embargo, se identifican los materiales mas relevantes dentro de esta area (ver tabla
2), observando que se encuentran en un estado de desorden generalizado. Los materiales
estdn ubicados de manera desorganizada y no existe un sistema adecuado para
identificarlos correctamente, lo cual dificulta su localizacion de forma rapida y genera

pérdidas de tiempo.
Métodos:

Estimacion y andlisis de tiempos en el proceso de pedido a bodega:

Se realizara una entrevista al personal del area de almacenamiento y se evidenciara el
tiempo optimista, modal y pesimista. Este analisis permitira medir la estimacion de
tiempo del proceso de pedido a bodega, enfocandose en los aspectos mas relevantes para
la implementacion de las 5’s, en particular el tiempo de bisqueda de objetos y productos

en el area de almacenamiento.

A continuacidn, se brindara informacién sobre los tiempos estimados en cada operacion
del proceso, basado en el método PERT, se estableci tres parametros fundamentales para

el andlisis de tiempos:

Tiempo optimista (TO): Es el menor tiempo posible que pudiese tomar completar una

operacioén bajo condiciones ideales.

Tiempo modal (TM): Es el tiempo més probable que tomara la operacion. Este valor se

considera el mas realista.

Tiempo pesimista (TP): Es el tiempo maximo que podria tomar completar la operacion,

en caso de que haya problemas o retrasos.
A continuacion, se presenta la formula con las que se calcul6 la estimacion de tiempo.

La estimacion de tiempo acorde a lo sefialado en la metodologia de PERT permite obtener
una duracién mas realista de una operacién, teniendo en cuenta diferentes escenarios. Es
fundamental destacar que, en esta formula, el tiempo se expresa en segundos, lo que

asegura una medicion precisa (Niebel, 2009).
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Tiempo optimista + 4 * Tiempo modal + Tiempo pesimista
6

Estimacion de tiempo:

Ecuacion 1. Estimacion de tiempo.
Fuente: (Niebel, 2009).

El proceso de pedido a bodega consiste en trasladar la orden de pedido a bodega (a),
buscar materiales o materia prima en la bodega (b), notificar items disponibles (c),
preparar items en bodega (d), validar productos con el pedido (e), y transportar items
desde bodega a produccion o ensamblaje (f).

La tabla 3 muestra los resultados de la estimacion de tiempo utilizando el método PERT
para las operaciones del proceso de pedido a bodega. La tarea de "Buscar materiales o
materia prima en la bodega (b)" destaca por su mayor variabilidad, con una estimacion
de 280 segundos. Este tiempo elevado se debe al desorden presente en la bodega, lo que
dificulta la localizacion rapida de los materiales. El tiempo total estimado para todo el

proceso es de 1105 segundos.

Tabla 3. Anélisis de tiempos del proceso de pedido a bodega (Basado en el método PERT)

Técnica de datos de entrevista para estimar el tiempo
Meétodo baso en PERT

op:rggién Operaciones TO () TM (s) TP () deEIS:[[iltrannilgloo?s)

1 a 120 150 240 160
2 b 120 240 600 280
3 c 120 150 180 150
4 d 240 210 300 230
5 e 120 150 210 155
6 f 120 120 180 130

Tiempo total 840 1020 1710 1105

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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300 100%

90%
250

80%
70%
200 0%
60%

150 50%

Tiempo (s)
Porcentaje

40%
100

30%
20%
50 °
10%

0%

b d a e c f

Operaciones

Gréfico 1. Distribucion de Tiempos en el Proceso de Pedido a Bodega por operacion
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

El gréfico 1 evidencia que el principal problema en el proceso de pedido a bodega es la
busqueda de materiales 0 materia prima en la bodega (operacién b), que consume 280
segundos, debido al desorden y acumulacion de materiales innecesarios. Esta situacion

dificulta la localizacion rapida de los items requeridos, generando retrasos en el proceso.

Proceso de pedido de materiales a bodega:

La Tabla 4 muestra el cursograma analitico del proceso de pedido de items al area de
almacenamiento, detallando actividades, distancias, tiempos y observaciones. La
actividad mas critica es la busqueda de materiales en la bodega, que toma 280
segundos (4,67 minutos), representando el 25,34% del tiempo total del proceso (18,42
minutos). Este tiempo elevado se debe principalmente al desorden, desorganizacion y
acumulacion de materiales innecesarios en el &rea de almacenamiento, lo que dificulta la

localizacién rapida de los items.
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Tabla 4. Cursograma analitico de proceso (Pedido de items al area de almacenamiento)

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

|Operar, I I

| X |Ma€qui‘|

HojaN°1 De: Alex Muyulema Diagrama N°: 1 Mater.

Proceso: Pedido de items al drea de almacenamiento RESUMEN
Fecha: 30/10/2024 SiMBOLO ACTIVIDAD Act | Pro. | Econ.
El estudio Inicia: 30/10/2024 O Operacion 2 2
Método: Actual__x__ Propuesto,____ E> Transporte 2 2
Producto: N.A D Inspeccion 5 )
Nombre del operario: JP-001 Y MG-003 D Espera 0 0
Elaborado por: Alex Muyulema v Almacenaje 0 0
Revisado por: Ing. Carlos Muyulema Total de Actividades realizadas 6
Aprobado por: Ing. Carlos Muyulema Distancia total en metros 34

Tiempo min/hombre 18,42

9 5| = 08 g SIMBOLOS PROCESOS
w 2 ° 2 3 [sR<] 2

s DESCRIPCION DEL PROCESO £ g3 55 g

3 S| &8¢ g % E> D D V

L |Trasladar la orden de pedido a bodega 1] 19 160 N.A Va

Los tems estan
2 |Buscar materiales o materia prima en la bodega 1] 0 280 des"r‘;er::d;: enel <
almacenamiento

3 [Notificar items disponibles 11 0 150 NA

4 |Preparar items en bodega 11 0 230 N.A =

5 [Validar productos con el pedido 1] 0 155 N.A P

6 |Transportar ftems desde bodega a produccion o ensamblaje 1] 15 130 N.A *

Tiempo Minutos: 18,42 m| 340 1.105,0[s

Observaciones: En el drea de bodega se pueden evidenciar varios elementos desordenados, lo que dificulta la blsqueda de ftems dentro del &rea de almacenamiento.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Mano de obra:

Con el apoyo de la metodologia de evaluacién de 180° (Torres, 2012), se evaluara el
desempefio de los trabajadores de la empresa Indu Metal M & M. Esto permitira
identificar a los empleados con mejor y peor rendimiento, con el objetivo de formar
equipos de trabajo de 2 a 3 personas, combinando trabajadores de diferentes niveles de

desempefio. A continuacidn, se presenta la evaluacién realizada a los trabajadores:

La tabla 5 muestra una escala de evaluacién de desempefio de los trabajadores con grados
del 1 al 5, donde se califican diferentes aspectos como responsabilidad, calidad del
trabajo, trabajo en equipo, habilidades, relaciones interpersonales y cumplimiento de
normativas. Cada criterio incluye niveles que van desde un desempefio deficiente o
negativo, como "lrresponsable™ y "Carece de carisma y respeto”, hasta un desempefio

excelente, como "responsable” y "Estimado y muy respetuoso”.

Esta herramienta permite identificar la frecuencia y calidad del comportamiento de los
empleados, proporcionando una visién clara sobre su rendimiento, areas de fortaleza y

aspectos que necesitan ser mejorados para optimizar el desempefio laboral.

Tabla 5. Escala de Evaluacion de Desempefio de 180°

Categoria 1 2 3 4 5
. I No A veces Siempre
Disponibilidad disponible Rara vez disponible Frecuentemente disponible
Poco Medianamente  Regularmente

Responsabilidad Irresponsable Responsable

responsable responsable responsable

Calidad de - -
. Deficiente Limitada Regular Buena Excelente
trabajo
. Rechaza el Casi no A veces Colabora Siempre
Trabajo en . . .
eQUino trabajo trabaja en colabora en frecuentemente trabaja en
quip grupal grupo equipo en equipo equipo
Conocimiento - -
Deficiente Limitado Regular Bueno Excelente
del puesto
L Carece de Relacién Estimado y
Relacion . . -
. carismay Poco cordial ~ Es indiferente  normal, buen muy
interpersonal
respeto colaborador respetuoso
El Siempre tiene Aceptay Cumple con
Responsabilidad  Nosigue las  cumplimiento  que recordar ~ cumple conlas  excelencia
asistencial normas de normativas el normas de las
es deficiente  cumplimiento  forma natural normativas
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Categoria 1 2 3 4 5
Eficiencia Deficiente Limitada Regular Buena Excelente

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Torres, 2012).

La Tabla 6 presenta las preguntas utilizadas en la evaluacion 180° para los trabajadores
de la empresa.

Tabla 6. Preguntas para la calificacion del desempefio

Clasificacion Preguntas directrices

) o ¢El colaborador respeta de forma constante los horarios y las normas de
Disponibilidad ) o
puntualidad definidas por la empresa?

N ¢Cree wusted que el colaborador desempefia eficazmente las
Responsabilidad N ]
responsabilidades propias de su cargo?

Calidad de ¢Como valora la calidad del trabajo que realiza el colaborador en funcién

trabajo de los requerimientos de su posicion?

) ) ¢Qué tan eficiente considera la capacidad del colaborador para colaborar
Trabajo en equipo ) )
dentro de un equipo de trabajo?

Conocimiento del ¢Qué grado de conocimiento demuestra el colaborador respecto a sus

puesto funciones y responsabilidades dentro del puesto que ocupa?
Relacion ¢Como evaluaria la manera en que el colaborador se relaciona con sus
interpersonal comparfieros y el equipo de trabajo?

Responsabilidad  ;Cumple el colaborador de forma adecuada con las normas y politicas

asistencial internas de la empresa?

. ¢Como calificaria usted la eficiencia general del colaborador en el
Eficiencia B
desempefio de su cargo?

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Torres, 2012).

Evaluacion del Desempefio de los Trabajadores de Indu Metal M & M:

La tabla 7 muestra los resultados de la evaluacion de desempefio de 180° de los
trabajadores de Indumetal M & M, con puntuaciones que varian entre el 78% y el 90%.
El trabajador con mejor desempefio es JP-001, quien alcanza un 90%, destacdndose
especialmente en responsabilidad y trabajo en equipo. Le siguen LC-002 y MG-003,

ambos con un 88%, lo que refleja un nivel alto de eficiencia y compromiso. En contraste,
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los trabajadores SM-006, MZ-007 y FC-008 obtienen un 78%, las calificaciones mas
bajas, lo que evidencia areas de oportunidad en aspectos como disponibilidad y

conocimiento del puesto.
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Tabla 7. Resultados de la Evaluacién de Desempefio de 180° - Analisis por Trabajador

Datos generales de los empleados Preguntas para la calificacion del desempefio Resultados
k] @ k]
he} © ©° _— (3]
Codigo del . 27 3 ks ° 2 28 5§82 S 2 8% S | 8 Porcentaje
trabajador Cargo Area Sexo 2% S 2 k=i s E3 S8 g3 'S | 2 Total*100/40
bl o 8_ © = o @ 8 o ¥ o 8_'(7) h
< 2 2 ®] — e £ 2 © w
o 4 8 &
Operador de Tornos )
JP-001 tornos y Masculino 7 5 5 4 5 5 5 4 3 36 90%
o manuales
maquinaria
Operador de Tomos
LC-002 tornos y . - Masculino 5 5 5 4 5 4 4 4 4 35 88%
o semiautomaticos
maquinaria
MG-003 Administradora Oficina Femenino 9 4 5 5 5 5 4 4 3 35 88%
LG-004  Operadorde soldadura  Masculino 14 5 4 4 5 3 5 3 5 34 85%
soldadura
Operador de Tornos
JM-005 tornos y Masculino 6 5 3 4 5 4 4 4 4 33 83%
S0 manuales
maquinaria
Operador de
SM-006 pintura en Pintura Masculino 9 4 3 4 5 4 4 3 4 31 78%
polvo
Operador de Tomos
Mz-007 tornos y Masculino 3 5 4 3 5 4 3 3 4 31 78%
A manuales
maquinaria
FC-008 Operador de Troquelado Femenino 10 3 4 5 4 4 4 3 4 31 78%

troqueladora

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Torres, 2012).
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100%

95%

90%
90% 88% 88%

85%
85% 83%
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111
70%

JP-001  LC-002 MG-003 LG-004 JM-005 SM-006 MZ-007 FC-008
Empleados

Porcentaje de desempefio

Gréfico 2. Cumplimiento de Competencias.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

En el grafico 2 se muestra que Los tres empleados con mejor desempefio lo cuales son
JP-001 (90%), LC-002 (88%) y MG-003 (88%), destacando por su experiencia,
compromiso y habilidades en sus respectivas areas. JP-001 sobresale por su maxima
calificacion en disponibilidad, responsabilidad, trabajo en equipo, conocimiento del
puesto y relacion interpersonal, lo que refleja su alto nivel de compromiso tras 7 afios de
experiencia. LC-002 mantiene un desempefio constante en todas las categorias, con
calificaciones altas en eficiencia y responsabilidad, respaldadas por 5 afios de experiencia.
MG-003, con 9 afos en oficina, demuestra un desempefio equilibrado y sobresaliente en

calidad de trabajo, trabajo en equipo y conocimiento del puesto.

Medioambiente laboral:

El medio ambiente laboral es en un componente importante, que, en el contexto de la
metodologia 5’s abarca el entorno organizacional y las condiciones del lugar de trabajo,
como la limpieza, el orden y la seguridad. La falta de orden y la acumulacion de suciedad
pueden generar un entorno laboral inseguro y prolongar los tiempos de busqueda de
materiales. Aplicar la metodologia 5’s ayuda a mantener un espacio despejado, con

herramientas y equipos en su lugar.

La incorporacién de la metodologia 5’s en la gestion ambiental también mejora
significativamente el desempefio ambiental de las empresas. Mediante el uso de practicas

como la clasificacion y la organizacion, las organizaciones pueden identificar y eliminar
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materiales obsoletos, reducir el uso de energia y disminuir su influencia en el medio
ambiente. Segln un estudio de Dieste et al., (2020), las empresas que utilizaron 5’s junto
con Lean Manufacturing vieron mejoras en los indicadores ambientales a largo plazo,
particularmente en la reduccion de emisiones y desechos no reciclables, lo que tuvo un

efecto positivo en la sostenibilidad empresarial.

La metodologia 5’s fomenta una cultura de mejora continua que no solo beneficia al lugar
de trabajo, sino que también fortalece el compromiso de los empleados con la
sostenibilidad ambiental. Segun Tahasin et al., (2021), la aplicacion de 5’s hace que los
entornos sean mas seguros y limpios, lo que alienta a los empleados a participar
activamente en précticas ecologicas. Esta participacion fomenta un entorno colaborativo
que desarrolla la conciencia ambiental dentro de las organizaciones y aumenta su

competitividad en mercados mas ecologicos.

La falta de implementacion de la metodologia 5’s en las areas genera problematicas, como
demoras en la localizacion de materiales, desorden en el espacio y dificultades en los
procesos, lo que hace que las busquedas sean mas largas y que las operaciones sean menos
agiles. Ademas, la acumulacion de residuos, la dispersion de polvo contribuye al deterioro
del entorno de trabajo. La acumulacién innecesaria de materiales y desechos favorece la

contaminacion, incrementando el desperdicio de recursos.

Actualmente, la empresa no implementa la metodologia 5’s. Por ello, se realiza una
evaluacion utilizando una lista de verificacion de 5°s (ver anexo 1), proporcionada por el
Instituto Nacional de Tecnologia Industrial en su guia de implementacion del programa
5’s. Gracias a esta herramienta, se puntian las distintas areas y se determina cuél de ellas

presenta mas problemas en el cumplimiento de la metodologia.

La tabla 8, presenta la escala de calificacion utilizada en la lista de verificacion de los
componentes de la metodologia 5’s que se encuentra en el anexo 1. Mediante una escala
del 1 al 5 que permiten evaluar el grado de cumplimiento de los requerimientos. Esta
escala ayuda a determinar el nivel de implementacion de las 5’s en distintas areas de la

empresa, facilitando la identificacion de oportunidades de mejora.
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Tabla 8. Criterios de Evaluacién de Cumplimiento

Puntaje

Descripcion

1 — Deficiente

El item evaluado no cumple con lo requerido o presenta fallas

graves. No se evidencia la condicidn o practica esperada.

2 — Insuficiente

Se cumple de manera minima o parcial. Existen deficiencias

notorias que afectan la efectividad del proceso o la organizacion.

3 — Regular

Se cumple de forma aceptable, aunque con areas de oportunidad.
La condicion o practica es evidente, pero no alcanza un nivel

optimo.

4 — Bueno

Se cumple adecuadamente. Se observan mejoras y se mantienen
practicas en linea con los estdndares establecidos, con leves

ajustes.

5 — Excelente

Se cumple de manera sobresaliente. El item supera las expectativas
y se evidencia una implementacién completa y eficaz de las buenas

practicas.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

Resultados de la evaluacion por area:

En el anexo 1 se muestra los puntajes totales de cada area estan por debajo del limite

méaximo de 200 puntos, lo que evidencia la necesidad de mejoras en todas las areas

evaluadas. En particular, el Area de almacenamiento obtuvo la puntuacion mas baja, con

68 puntos, lo cual refleja serias deficiencias en los aspectos de orden, limpieza y

autodisciplina, lo que la convierte en la principal prioridad para la mejora. Ademas, areas

como Pintura, Ensamble, y Oficina, con 131, 113 y 126 puntos respectivamente también

requieren atencion, aunque su situacion no es tan critica como la del Area de

almacenamiento. Para mejorar la implementacion de las 5’s en toda la empresa, sera

necesario enfocar esfuerzos especialmente en el Area de almacenamiento, asegurando

una mejor organizacion de los materiales, un mayor control y sefializacion, y capacitacion

del personal.
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Graéfico 3. Porcentaje de cumplimiento de las areas de la empresa Indu Metal M & M.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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El grafico 3, muestra el porcentaje de cumplimiento de la metodologia 5’s en distintas
areas de la empresa Indu Metal M & M, con un enfoque particular en evidenciar el nivel
de implementacion de estas practicas. El area de almacenamiento presenta el
cumplimiento mas bajo, con solo un 34%, lo cual sefiala serias deficiencias en la
implementacion de las 5’s, especialmente en cuanto a orden, limpieza y disciplina. Este
porcentaje, significativamente menor comparado con el resto de las areas, muestra que el
area de almacenamiento requiere una intervencion prioritaria para alcanzar niveles de
eficiencia adecuados. En contraste, &reas como esmerilado y cepillado y tornos
semiautomaticos presentan un mejor desempefio, con 69.5% y 67% de cumplimiento
respectivamente, aunque todavia hay espacio para mejorar. Areas como pintura y oficina
estan en rangos intermedios, con valores de 65.5% y 63%, mientras que el area de

ensamble también requiere atencion, con solo un 56.5% de cumplimiento.
Cumplimiento de las 5’s por Area:

A través de la lista de verificacion realizada por area (Ver anexo 1), se evalta el nivel de
cumplimiento de cada una de las S de la metodologia 5’s en todas las areas de la empresa.
A continuacion, se presentan las diferentes areas, acompafiadas de fotografias y gréaficos
de barras que evidencian el grado de cumplimiento. Cabe destacar que cada S tiene un
puntaje maximo de 40 puntos, lo que implica que un area que obtenga 40 puntos en cada

una de las 5’s alcanzaria un puntaje perfecto de 200 puntos:

Tabla 9. Resumen de la evaluacion inicial en el &rea de Tornos Semiautomaticos

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 36
2°s - Orden 27
3°s - Limpieza 29
4° s - Mantenimiento 22
5°s - Autodisciplina 22
Total, general 136

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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El grafico 4, muestra el cumplimiento de cada una de las 5’s en el Area de Tornos
Semiautomaticos. La primera S - Seleccionar tiene el mayor puntaje con 36 puntos,
mientras que Orden y Limpieza obtienen 27 y 29 puntos respectivamente. Las cuarta S -
Mantenimiento y quinta S - Autodisciplina tienen los puntajes méas bajos, con 22 puntos
cada una. La suma total de las puntuaciones de todas las 5’s es 136 puntos, lo cual esta
por debajo del puntaje perfecto de 200 puntos que se podria obtener si cada S lograra el
méaximo de 40 puntos. Ademas, en la imagen 2 se puede evidenciar una fotografia del

estado actual de esta area.
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Grafico 4. Cumplimiento 5’s en el Area de Tornos Semiautomaticos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 2. Area de Tornos Semiautomaticos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Tabla 10. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de Soldadura y Troquelado

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 34
2°s - Orden 24
3°s - Limpieza 29
4° s - Mantenimiento 23
5° s - Autodisciplina 19
Total, general 129

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

El grifico 5, muestra el cumplimiento de cada una de las 5’s en el Area de soldadura y
troquelado. La primera S - Seleccionar tiene el mayor puntaje con 34 puntos, mientras
que Orden y Limpieza obtienen 24 y 29 puntos respectivamente. Las cuarta S -
Mantenimiento y quinta S - Autodisciplina presentan los puntajes mas bajos, con 23y 19
puntos respectivamente. La suma total de las puntuaciones de todas las 5’s es 129 puntos,
lo cual esta por debajo del puntaje perfecto de 200 puntos que se podria obtener si cada S
alcanzara el maximo de 40 puntos. Ademas, en la imagen 3 se puede evidenciar una

fotografia del estado actual de esta area.
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Gréfico 5. Cumplimiento 5’s del Area de Soldadura y Troquelado.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Imagen 3. Area de Soldadura y Troquelado.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Tabla 11. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de esmerilado y cepillado

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 37
2°s - Orden 28
3°s - Limpieza 30
4° s - Mantenimiento 24
5°s - Autodisciplina 20
Total, general 139

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

El grafico 6, muestra el cumplimiento de cada una de las 5°s en el Area de esmerilado y
cepillado. La primera S - Seleccionar tiene el mayor puntaje con 37 puntos, mientras que
Orden y Limpieza obtienen 28 y 30 puntos respectivamente. Las cuarta S -
Mantenimiento y quinta S - Autodisciplina presentan puntajes mas bajos, con 24 y 20
puntos respectivamente. La suma total de las puntuaciones de todas las 5’s es 139 puntos,
lo cual esta por debajo del puntaje perfecto de 200 puntos que se podria obtener si cada S
alcanzara el maximo de 40 puntos. Ademaés, en la imagen 4 se puede observar una

fotografia del estado actual de esta area.
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Gréfico 6. Cumplimiento 5’s en el Area de Esmerilado y Cepillado.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 4. Area de esmerilado y cepillado.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Tabla 12. Resumen de la evaluacidn inicial en el Area de tornos manuales

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 30
2°s - Orden 25
3°s - Limpieza 27
4° s - Mantenimiento 22
5° s - Autodisciplina 19
Total, general 123

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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El grafico 7, muestra el cumplimiento de cada una de las 5’s en el Area de tornos
manuales. La primera S - Seleccionar tiene el puntaje mas alto con 30 puntos, seguida por
la tercera S - Limpieza con 27 puntos. Orden tiene un puntaje de 25 puntos, mientras que
Mantenimiento y Autodisciplina obtienen 22 y 19 puntos respectivamente, siendo estas
Gltimas las areas con menor cumplimiento. La suma total de las puntuaciones de todas las
5’s es 123 puntos, lo cual esta por debajo del puntaje perfecto de 200 puntos que se podria
obtener si cada S alcanzara el maximo de 40 puntos. En la imagen 5 se presenta una

fotografia que muestra el estado actual de esta area.
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Gréfico 7. Cumplimiento 5’s en el Area de Tornos Manuales.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 5. Area de tornos manuales.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Tabla 13. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de pintura

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 30
2°s - Orden 22
3°s - Limpieza 34
4° s - Mantenimiento 23
5° s - Autodisciplina 22
Total, general 131

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

El grafico 8, muestra el cumplimiento de cada una de las 5’s en el Area de pintura. La
tercera S - Limpieza tiene el puntaje mas alto con 34 puntos, seguida por la primera S -
Seleccionar con 30 puntos. Orden, Mantenimiento, y Autodisciplina presentan puntajes
mas bajos, con 22, 23, y 22 puntos respectivamente. La suma total de las puntuaciones de
todas las 5’s es 131 puntos, lo cual esta por debajo del puntaje perfecto de 200 puntos que
se podria alcanzar si cada S lograra el maximo de 40 puntos. En la imagen 6 se puede

observar una fotografia del estado actual de esta area.
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Gréfico 8. Cumplimiento 5°s en el Area de Pintura.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

43



Imagen 6. Area de pintura.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Tabla 14. Resumen de la evaluacion inicial en el Area de ensamble

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 27
2°s - Orden 26
3°s - Limpieza 24
4° s - Mantenimiento 19
5% s - Autodisciplina 17
Total, general 113

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

El grafico 9, muestra el cumplimiento de cada una de las 5’s en el Area de ensamble. La
primera S - Seleccionar tiene el puntaje mas alto con 27 puntos, seguida por Orden y
Limpieza, que obtienen 26 y 24 puntos respectivamente. Las cuarta S - Mantenimiento y
quinta S - Autodisciplina presentan los puntajes mas bajos, con 19 y 17 puntos cada una,
evidenciando debilidades en estos aspectos. La suma total de las puntuaciones de todas
las 5’s es 113 puntos, lo cual esté significativamente por debajo del puntaje perfecto de
200 puntos que se podria alcanzar si cada S lograra el maximo de 40 puntos. En la imagen

7 se puede observar una fotografia del estado actual de esta area.
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Gréfico 9. Cumplimiento 5’s en el Area de Ensamble.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 7. Area de Ensamble.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Tabla 15. Resumen de la evaluacién inicial en la oficina

Etiquetas de fila Puntuacion
1°s - Seleccionar 33
2°s - Orden 24
3°s - Limpieza 29
4° s - Mantenimiento 19
5% s - Autodisciplina 21
Total, general 126

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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El grafico 10, muestra el cumplimiento de cada una de las 5’s en el Area de oficina. La
primera S - Seleccionar tiene el puntaje mas alto con 33 puntos, seguida por la tercera S
- Limpieza con 29 puntos. Orden tiene un puntaje de 24 puntos, mientras que
Mantenimiento y Autodisciplina presentan los puntajes méas bajos, con 19 y 21 puntos
respectivamente. La suma total de las puntuaciones de todas las 5’s es 126 puntos, lo cual
esta por debajo del puntaje perfecto de 200 puntos que se podria alcanzar si cada S lograra
el maximo de 40 puntos. En laimagen 8 se puede observar una fotografia del estado actual

de esta area.
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Gréfico 10. Cumplimiento 5’s en la Oficina.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 8. Oficina.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Finalmente, para culminar con la evaluacion de las 5’s mediante la lista de verificacion,
se realiza un analisis completo del area de almacenamiento. Este proceso permite

identificar y priorizar la "S" que requiere mayor atencion.

A continuacion, se muestra la evaluacion realizada al &rea de almacenamiento:

Tabla 16. Lista de verificacion de las 5’s en el &rea de almacenamiento

Indu Metal M & M

AUDITORIA 5°S AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor
5s  Tipp  NO item a evaluar asignado
12345
1 ¢ Todas las maquinas y equipos son necesarios y estan en
condiciones operables?
N 5 ¢Existen materiales obsoletos o productos innecesarios
- que puedan ser descartables?
é 3 ¢ Existe documentacion compartida en el sector y se utiliza
% con frecuencia?
(u; 4 ¢Se encuentran elementos que debieran pertenecer a otro
sector?
s 30005
g Puntaje Total (Max 20 puntos) 8
2
cb'l’ o 5 ¢Existen obje_tos innecesarios, chatarra y/o basura en el
O lugar de trabajo?
= O
8:) 6 ¢Sobre las mesas de trabajo hay cosas innecesarias?
o
= 7 (;Exis'_ten en el puesto de trabajo, las herramientas que se
) necesitan?
(72]
g 8 ¢Hay objetos afectando las areas de circulacion? X
L
2 30005
Puntaje Total (Max 20 puntos) 8
Puntaje Total (Max 40 puntos) 16
-
, é " 1 ¢Se encuentran ordenados los cables y mangueras? X
o W
o (uZ:J) 2 ¢Es facil identificar y ubicar los elementos de seguridad? X
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Indu Metal M & M

AUDITORIA 5°S AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor
5s  Tipo  NO item a evaluar asignado
12345
¢Se utilizan letras, nimeros, dibujos y colores para las
indicaciones?
¢ Se encuentran claramente identificados los corredores de
circulacion?
30040
Puntaje Total (Max 20 puntos) 7
o 5 ¢Cém_o es la upicacién y devoluciéon de herramientas,
@ materiales y equipos?
8 6 ¢Se encuentran ordenadas las herramientas, y los X
o documentos técnicos?
g 7 ¢Hay objetos sobre armarios y equipos? X
8 8 ¢Estan definidas las ubicaciones de maquinas y existen
e sectorizaciones? X
> 12045
Puntaje Total (Max 20 puntos) 12
Puntaje Total (Max 40 puntos) 19
N Valor
_ Bsg Item a evaluar asignado
0 12345
1 ¢Los vidrios estan sucios o rotos, y las paredes se
encuentran limpias?
@ 5 ¢Hay derrames de liquidos (agua, aceite, etc.) en los x
- corredores?
< ——
© i 3 ¢Se encuentran ordenados los elementos de limpieza? X
.05)_ 5 4 ¢Se encuentran identificados y ubicados los desperdicios
S O y el scrap?
4 30005
;5 Puntaje Total (Max 20 puntos) 8
o
8 8 5 ¢Cuél es el grado de limpieza en los sectores comunes? X
5 m & 6 ¢Tiene establecido una rutina de limpieza? X
L 0O O _ ;Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas
o o detrabajo?
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Indu Metal M & M

AUDITORIA 5°S AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor
5s  Tipo  NO item a evaluar asignado
12345
8 ¢Limpieza de maquinas y equipos? X
30005
Puntaje Total (Max 20 puntos) 8
Puntaje Total (Max 40 puntos) 16
1 ¢Estan estandarizados los criterios adoptados? X
o ¢Las _acciones realizadas estan formalizadas vy X
ul comunicadas?
é ¢Estan establecidos los responsables para seguir la
c w planificacion 5°s?
:§ (uzs 4 ;Existe un tablero de seguimiento de 5’s? X
N 40000
-‘é_‘ Puntaje Total (Max 20 puntos) 4
s
i 5 ¢Se aplican las 3 primeras S? X
o o 6 ¢Como es el aspecto del lugar de trabajo? X
< 9) @ ¢Se realizan mejoras en el ambiente y se generan
E 8 procedimientos?
«@ i 8 ¢Se utilizael CONTROL VISUAL como herramienta? X
= 32000
Puntaje Total (Max 20 puntos) 5
Puntaje Total (Max 40 puntos) 9
1 ¢El personal esta capacitado en 5’s? X
“a 2 ¢Se forman equipos de trabajo para realizar mejoras? X
< <_E| ¢ Qué percepcion tiene la direccion sobre los sectores de
= & trabajo?
g 5 4 ;Los indicadores son favorables en el tiempo? X
T O 40000
E Puntaje Total (Max 20 puntos) 4
‘;._on ¢ El personal mantiene su sector de trabajo sin la exigencia

5 .
de un superior?

%)
LU
O
o
o
o

PUESTOS
DEL

6 ¢Se cumplen las normasy procedimientos de la empresa? X
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Indu Metal M & M
AUDITORIA 5°S AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor
5s  Tipo  NO item a evaluar asignado
12345
¢Se requiere uniforme de trabajo y/o elementos de
proteccion, se emplean?
8 ¢Se cumple con la planificacién de la implementacion de
5’s?
40000
Puntaje Total (Max 20 puntos) 4
Puntaje Total (Max 40 puntos) 8
Puntaje Final (Max 200 puntos) 68

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

La tabla 16, muestra El puntaje obtenido fue de 68/200 puntos (34%), lo que evidencia
un bajo nivel de implementacion del sistema 5’s. En la primera S (Seleccionar), se
alcanzaron 16/40 puntos (40%), mostrando deficiencias en la eliminacién de materiales
innecesarios y la organizacion de herramientas y espacios de trabajo. En la segunda S
(Orden), se obtuvo 19/40 puntos (47,5%), destacando problemas en la identificacion de
elementos de seguridad y la falta de sectorizacion en areas de trabajo. En la tercera S
(Limpieza), se logré 16/40 puntos (40%), reflejando falta de rutinas de limpieza, orden
en los elementos y control de derrames. En la cuarta S (Estandarizacion), el puntaje fue
de 9/40 puntos (22,5%), indicando una ausencia de criterios estandarizados,

formalizacion de acciones, y tableros de seguimiento.

Finalmente, en la quinta S (Autodisciplina), el resultado fue de 8/40 puntos (20%),
mostrando carencia de capacitacion del personal, formacion de equipos de mejora, y
cumplimiento de normativas. Estos resultados evidencian la necesidad urgente de reforzar

cada etapa del sistema 5’s con planes de accidn especificos.

Para obtener los resultados de la evaluacion de la tabla 16, se considera la siguiente

formula, la cual permitio calcular el porcentaje de cumplimiento:
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Y. Puntos totales por cada S * 100
200

% de cumplimiento =

Ecuacion 2. Porcentaje de cumplimiento
Fuente: (Argibay, 2018)

Tabla 17. Resumen de cumplimiento en el &rea de almacenamiento

Porcentaje de

5’s Puntos cumplimiento Estandar
Seleccion 16 40,0% 100%
Orden 19 47 5% 100%
Limpieza 16 40,0% 100%
Estandarizacion 9 22,5% 100%
Disciplina 8 20,0% 100%
General 68 34,0% 100%

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

La tabla 17, muestra los resultados reflejan un bajo nivel de cumplimiento en la
implementacion del sistema 5’s, con un promedio general de 68 puntos (34%), frente al
estandar ideal del 100%. Entre las areas evaluadas, el desempefio mas alto se encuentra
en Orden, con un 47,5% de cumplimiento, lo que sugiere avances moderados en la
organizacion de herramientas y materiales. Por otro lado, tanto Seleccion como Limpieza
alcanzaron un 40%, indicando un esfuerzo parcial, aunque insuficiente, en la eliminacion
de elementos innecesarios y en el mantenimiento del orden y la limpieza del entorno de

trabajo.

En contraste, las categorias de Estandarizacion y Disciplina presentan los peores
resultados, con un cumplimiento de 22,5% y 20%, respectivamente. Esto evidencia la
ausencia de procesos definidos y una falta de compromiso de los empleados, aspectos
criticos para garantizar el éxito de las 5’s. La situacion actual requiere intervenciones
prioritarias en estas areas, asi como un enfoque integral para fomentar una cultura

organizacional que asegure la adopcion y mantenimiento del sistema en el largo plazo.
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Gréafico 11. Gréfica de radar de los resultados obtenidos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

El gréafico 11, compara los valores reales de cumplimiento de las 5’s con el estandar ideal
del 100%. El area azul representa los niveles alcanzados, mientras que la linea naranja
muestra el estandar. Se observa que el cumplimiento general es bajo, con mayores
avances en Orden (47,5%), aunque aun esta lejos del objetivo. Seleccion y Limpieza, con

40% cada una, muestran cierta implementacion, pero necesitan mejoras significativas.

Por otro lado, Estandarizacion (22.5%) y Disciplina (20%) son las areas mas criticas,
reflejando un rezago considerable en la creacién de normas estables y en la consistencia
de su aplicacion. Este grafico visualiza claramente las debilidades del sistema y sugiere
que, aunque hay progreso en aspectos como el orden, es urgente enfocar esfuerzos en

estandarizar procesos y fomentar disciplina para acercarse al estandar ideal.
Evidencias de los problemas en el control de las 5’s en el area de almacenamiento:

La Tabla 18 evidencia multiples problemas en el area de almacenamiento derivados de la

falta de regulacion en la aplicacion de las 5’s. Entre las principales observaciones
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destacan la acumulacion de objetos innecesarios en los pasillos de entrada, lo que afecta
las "S" de clasificacion y orden al dificultar el transito seguro. En las areas de
almacenamiento, se reporta desorden en los estantes y productos almacenados sin una
ubicacién fija, afectando principalmente la limpieza, clasificacion y estandarizacion, lo
que incrementa el tiempo de blsqueda y genera un ambiente de trabajo desorganizado.
Estos hallazgos resaltan la necesidad de implementar un sistema de mejora continua que

aborde estas deficiencias.

Tabla 18. Problemas con las 5’s en el area de almacenamiento.

Problemas por falta de regulacion de las 5’s en el area de almacenamiento

] . S mas
Lugar Fotografia Observacion afectadas

La imagen muestra una
acumulacion de
recipientes y valdes en  Clasificacion y
el pasillo de entrada, lo orden
que dificulta el transito
libre y seguro.

Observacion similar a la

anterior; hay
Pasillos de la : gcumulacjén de objetos Clasificacion y
entrada a la | innecesarios que orden
bodega e obstruyen el paso y
dificultan la
organizacion.
Costales y otros objetos
almacenados sin  un
orden claro,
§ aumentando el riesgo de
accidentes y Ordeny
dificultando la limpieza limpieza

)& del area, ademas no se

% | encuentran en su area

" respectiva de
almacenamiento.
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Problemas por falta de regulacion de las 5’s en el &rea de almacenamiento

. . S mas
Lugar Fotografia Observacion
afectadas
4 Estantes llenos de
g productos sin
organizacion adecuada,
; Ordeny
lo que complica la e 2,
clasificacion

identificacion répida de
los materiales
necesarios.

| Hay un  desorden
. considerable en los
estantes, con productos
amontonados sin
clasificacion, lo que
dificulta el acceso a los

., { articulos necesarios.
Seccion 2 del

area de

Clasificacion y
estandarizar

almacenamient
0

| Se observa acumulacion
de bolsas, costales y
productos en el suelo,
obstruyendo el espacio
~ de trabajo y creando un
| ambiente desordenado.

Limpiezay
clasificacion

% Productos y
herramientas estan
dispersos, sin  una
y ubicacion fija, lo cual
¥/ incrementa el tiempo de
busqueda y dificulta el
8 mantenimiento del
- orden.

Limpiezay
clasificacion
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Problemas por falta de regulacion de las 5’s en el &rea de almacenamiento

Lugar

Fotografia

Observacion

S mas
afectadas

Seccion 1 del
area de
almacenamient
0

Hay  productos vy

¢ materiales en el suelo y

en lugares no asignados,

' creando un ambiente

desorganizado y poco

seguro.

Estandarizar y
orden

La zona  presenta
desorden y articulos sin
ubicacion fija,
generando un  area
abarrotada que limita la
accesibilidad y
limpieza.

Ordeny
clasificacion

La zona  presenta

desorden y articulos sin

ubicacion fija,
generando un  &rea

= abarrotada que limita la

accesibilidad y
limpieza.

Limpiezay
orden

' Espacio con multiples

objetos dispersos, lo

£ cual indica falta de

clasificacion y de un
sistema de

) organizacion.

Sostener y
estandarizar

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Area de estudio
En la tabla 19 se evidencia el area de estudio considerada para esta investigacion.

Tabla 19. Area de estudio

Dominio Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion Sistemas Industriales

Campo Ingenieria Industrial

Area Gestion de sistemas productivos
Aspecto Metodologia 5’s

Objeto de estudio Implementacién de la metodologia 5°s
Periodo de analisis Octubre 2024 — Febrero 2025

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Modelo operativo:

El grafico 12 evidencia el modelo operativo para la implementacion de la 5’s en la
empresa Indu Metal M & M.

@lan de implementacion de la metodologia 5’9

v Definicion del equipo
( Preparacion Capacitacion
Disefio
4 :
Clasificacion
v Orden
( Ejecucioén )—) Limpieza
Estandarizacion
Disciplina
~\
h 4
( Supervision )—) Seguimiento —<
- J
'd ™
h 4
( Actuacion )—) Evaluacion —

Gréfico 12. Modelo operativo para implementacion de la metodologia de las 5°s.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Desarrollo del modelo operativo:

El desarrollo del modelo operativo es necesario para facilitar la implementacién de la
metodologia 5’s, asegurando un entorno de trabajo ordenado y limpio. Este proceso
permite establecer un sistema claro para clasificar, organizar y mantener los recursos,
estandarizar actividades y fomentar la disciplina entre el personal. A continuacion, se

muestra el desarrollo del modelo operativo.
1) Preparacion
e Definir al equipo encargado de implementar la metodologia 5’s:

Consiste en la seleccion de un grupo de trabajo que estara encargado de la
implementacion de la metodologia. Se consideran criterios como experiencia en procesos,
conocimiento del area y capacidad de liderazgo. El equipo se encarga de coordinar,

supervisar y dar seguimiento a las actividades del programa.
e Capacitar y sensibilizar al personal sobre la metodologia 5’s:

Incluye la realizacion de sesiones de formacion orientadas a explicar los principios de la
metodologia 5’s. La sensibilizacion busca que todo el personal comprenda la importancia
de la implementacion, los beneficios esperados y su rol dentro del proceso. Se utilizan

materiales educativos y didacticos.

e Disefiar la distribucion de planta y reconocer el area donde se implementara

la metodologia 5°s:

Implica la elaboracion de planos y esquemas del area de trabajo donde se aplicaran las
5’s. Se identifican las areas, los espacios y se plantea la distribucion actual que posee la

situacion inicial de la empresa.

e Disefiar alternativas en 3D como una propuesta visual representativa del

area tras la implementacion 5’s:

Al realizar modelos tridimensionales ayudan a mostrar el estado proyectado del area
después de aplicar la metodologia. Esta herramienta visual ayuda a los empleados a

comprender los cambios propuestos y facilita la toma de decisiones.
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e Herramientas utilizadas:
1. Formato de presentacion del equipo.
2. Formato de programa de capacitacion.

3. Software de AutoCad y SketchUp.

Ejecucion:
2) Clasificar
e Definir criterios de seleccién:

Esta actividad se centra en establecer parametros que permitan diferenciar los elementos
necesarios de los innecesarios. Se consideran factores como la frecuencia de uso, estado,

funcionalidad y utilidad.
¢ Identificar los objetos seleccionados mediante tarjetas rojas:

Se utiliza un sistema visual con tarjetas rojas para marcar los objetos que no cumplen con
los criterios establecidos. Esta identificacion facilita la eliminacion, reubicacion o

reciclaje de dichos elementos.
e Realizar el control de tarjetas rojas utilizando una planilla de registro:

Consiste en llevar un registro detallado de los objetos marcados, especificando su
ubicacion, estado y decision final (desechar, Transferir, regalar, vender y reparar). La

planilla permite realizar un seguimiento ordenado del proceso de clasificacion.
Herramientas utilizadas:

1. Tarjetas rojas para identificacion visual.

2. Planillas de registro.

3. Documentacion fotografica de respaldo.
3) Orden

e Distribuir los elementos u objetos en el espacio fisico disponible:
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Se organiza el area de trabajo colocando los elementos donde se ubicaran items que se

encuentran en el area de almacenamiento.
e Delimitar espacios fisicos:

Se establecen zonas especificas para cada tipo de seccidn. Se emplean marcajes en el piso

de distintos colores distinguiendo cual es el objetivo de cada una.
e Colocar los elementos segun la regularidad con la que se utilizan:

Los objetos se disponen de acuerdo con la frecuencia de uso: los de uso diario cerca de la

salida o entrada para que sea mas accesible al empleado.

e Agrupar objetos similares en un solo espacio:

Se destinan areas especificas para almacenar elementos de caracteristicas similares con

la ayuda de categorias, lo que facilita su localizacion y reduce el tiempo de busqueda.
e Utilizar rétulos para identificar items:

Espacio y seccion se identifica mediante sefializacion visible que incluyen informacion

informativa.
e ldentificar y codificar los objetos y ubicaciones:

Se implementa un sistema de codificacion para simplificar la localizacion y el manejo de

inventarios.
e Registrar la ubicacién en la planilla de registro de ubicacion:

Se documentan todas las ubicaciones asignadas en una planilla que permite consultar y

verificar la posicion de cada elemento segun la seccion del area de almacenamiento.

Herramientas por utilizar:

1. Senfalética.

N

Etiquetas para codificacion.

3. Planillas de registro.
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4) Limpieza
Identificar los origenes de la suciedad:

Se analiza el area para determinar las principales fuentes de suciedad, lo que permite

enfocar las acciones correctivas.
Desarrollar la planilla de limpieza:

Se elabora un cronograma que indica las tareas de limpieza, responsables y frecuencia de

ejecucion.

Desarrollar los instructivos de limpieza y la frecuencia de cambios de productos de

limpieza:

Se crean instructivos detallados para cada seccion del area de almacenamiento que
explican como realizar las tareas de limpieza y cuando reemplazar los productos

utilizados.
Desarrollar la ficha de registro de limpieza:

Se implementa un sistema de registro para verificar que las tareas de limpieza se realizan

conforme al cronograma establecido.
Herramientas por utilizar:
1. Instructivos de limpieza.
2. Plan de limpieza.
3. Planillas de registro.
5) Estandarizacion
e Realizar el formato del registro fotogréafico de antes y después:

Se documenta visualmente la situacion inicial y los resultados alcanzados para evaluar el

impacto de la implementacion.
e Desarrollar el tablero de seguimiento del programa 5°s:

Se crea un tablero visible que muestra el progreso de las actividades, indicadores de

cumplimiento y resultados obtenidos.
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e Unificar los formatos para la estandarizacion:

Se disefian documentos y plantillas que permiten uniformar los procesos y facilitar su

replicacion en otras areas.

e Herramientas por utilizar:

1. Formato para el registro fotografico antes y despues.

2. de seguimiento 5’s.

3. Tabla de unificacion de herramientas tecnoldgicas y documentos.
6) Disciplina

e Conformar la patrulla 5’s:

Se integra un equipo encargado de realizar el cumplimiento de la metodologia 5’s

periddicas y velar por el cumplimiento continuo de la misma.
e Establecer la politica 5’s de la empresa:

Se redacta un documento oficial que define los lineamientos y compromisos que la

empresa asume para mantener la implementacion de las 5’s.
e Programa de auditorias internas:

Se establece que las auditorias de cumplimiento de la metodologia 5S garantizaran un
entorno ordenado y seguro, evaluando anualmente el cumplimiento y realizando controles

semanales en el area de almacenamiento.

e Formato de evaluacion general de cumplimiento 5’s:

Se desarrolla un formato de evaluacion del cumplimiento de la metodologia 5S, centrado
en almacenamiento, limpieza, organizacion, seguridad y uso de EPP, registrando

observaciones y sugerencias para mejorar el entorno de trabajo.
e Herramientas por utilizar:
1. Documentacion oficial de politicas.

2. Formato de auditoria.
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7) Supervision y actuacion

Evaluacion y seguimiento
¢ Realizar la auditoria 5’s:

Se efectlan evaluaciones para verificar el cumplimiento de las actividades.
e Realizar el registro fotografico antes y después:

Se comparan imagenes previas y posteriores a la implementacion para medir visualmente

los cambios.
e Prueba Piloto: Andlisis de Tiempos:

Se realiza un estudio de tiempos para evaluar el tiempo antes y después de la metodologia,

destacando la reduccion en el tiempo de busqueda.
e Herramientas por utilizar:
1. Checklist de auditoria.
2. Comparativas visuales.

3. Tablas comparativas.
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CAPITULO 11l

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta

Indu Metal M & M es una empresa dedicada a la fabricacion de llaves para cocinas
industriales y sus repuestos, con 25 afios de experiencia en el mercado de la

metalmecéanica. Se propone la implementacion de la metodologia 5’s en el area de

almacenamiento de la empresa Indu Metal M & M.

La implementacion se basa en la guia de implementacion del programa 5’s creado por
expertos en Tecnologias de Gestion del Instituto nacional del instituto nacional de
tecnologia industrial (INTI), organizacion destinada a ayudar a mejorar las condiciones

de organizacion, orden y limpieza, a través de la puesta en marcha del programa 5’s

(Argibay, 2018).

Para la implementacion de la metodologia 5’s metodologia en la empresa se requieren de

siete fases:
1. Preparacion
2. Clasificacion (Seiri)
3. Orden (Seiton)
4. Limpieza (Seiso)
5. Estandarizacion (Seiketsu)
6. Disciplina (Shitsuke)
7. Seguimiento y evaluacién de resultados

A continuacion, se detalla como se llevara a cabo cada fase.



Plan de implementacion 5°s:

En esta fase se realiza la planificacion del programa 5’s. Esta planificacion de actividades
permite documentar, priorizar y dar seguimiento a las acciones implementadas facilitando
la organizacion, el control del progreso, promoviendo un entorno de trabajo mas eficiente
y ordenado, ademas, en la misma se puede observar los indicadores para verificar el
cumplimiento de cada actividad, alineado a los principios de las 5’s como se observa en

la tabla 20.
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Tabla 20. Planificacion del programa 5’s

o - c ° Inicio de accion Fin Accion
3 Y - ) o NS is) S
g g =g £ E 5%
S i=] S T 5 k= S 5 .8 s
% 2 'g 'E E Q g’:j 3 = § Prevista Real 5 Prevista Real
S g = = °© « =g g a
nggz:\:;alldeglcjilepo Equipo Numero de Tabla 2%' Alex
. L 3 3 Presentacion 01/11/2024  01/11/2024 1 01/11/2024  02/11/2024
implementar la definido. personas del eauino Muyulema
metodologia 5’s. quip
Tabla 22.
i
sensibilizar al Personal Ndmero de P Alex
: 9 9 02/11/2024  02/11/2024 2 03/11/2024  04/11/2024
personal sobre la capacitado. personas Anexo 2 Muyulema
metodologia 5’s. Minuta de
s reunion
g
S Disefar la
& distribucion de Imagen 9.
o Loog
% plantay reconocer L : 0 o Distribucion Alex
S el area donde se Culminacién. porcentaje 100%  100% deplantadela  Muyulema 03/11/2024  03/11/2024 4 06/11/2024  07/11/2024
implementaré la empresa.
metodologia 5’s.
Imagen 10.
Seccion 1 del
Disefiar en 3D del , area de .
area planificada tras Numer(_) de Numero de almacenamien Alex
L alternativas - 2 2 to 07/11/2024  07/11/2024 5 10/11/2024  12/11/2024
la aplicacion de la disefiad alternativas Muyulema
metodologia 5’s Isenadas.
Imagen 11.
Seccidn 2 del
area de
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Inicio de accion

Fin Accion

£ 3 = L =} @S % c
= .
g g g F- D - 2% 5 2
= 2 S S8 & 3 5 8 g : £ :
IS 5 k= == Q 8 Q= o Prevista Real S Prevista Real
S 3] £ =) O o 25 5 a
O < > o
almacenamien
to.
Gréfico 13.
Diagrama de
flujo de los
criterios de
Defini criteriosde, CHENOY e 2 2 e Alex 13/11/2024  13/11/2024 1 14/11/2024  14/11/2024
seleccion. gt Tabla 23. Muyulema
y aprobados. seleccion S
Criterios de
seleccion
establecidos
segln la
§ frecuencia
3 Tabla 25.
(8] Tabla
& Identificar los resumen de
. Numero de elementos
objetos Numero de obieto estionados
seleccionados objetos i dentijfica do 100%  100% g JP-001 14/11/2024  15/11/2024 4 15/11/2024  19/11/2024
mediante tarjetas identificados
. S Imagen 12.
rojas. .
Implementaci
on de tarjetas
rojas.
Realizar el control Planilla d Porcentaje Tabla 24.
de tarjetas rojas ani'ta de de Registro y
o registro .. 100%  100% MG-003 20/11/2024  20/11/2024 3 22/11/2024  23/11/2024
utilizando una actualizada actualizacio control de
planilla de registro. ’ n tarjetas rojas
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Componente

Actividades

Indicador

Unidad de
medida
Objetivo

Resultado

Medio de
verificacion

Inicio de accion

Fin Accion

Prevista Real

Responsable

Duracion

Prevista

Real

3) Orden

Distribuir los

elementos u objetos
en el espacio fisico

disponible.

Elementos
distribuidos

Porcentaje ~ 100%

100%

Imagen 14.
Posicionamie
nto de palets

de madera.

Imagen 15.
Estructuras
metalicas para
ordenar
varillas
(Seccion 1)

Imagen 16.
Instalacién de
estantes
adicionales
(Seccion 2).

Imagen 17.
Colocacion
del scrap para
los
desperdicios o
desechos.

Alex

Muyulema 24/11/2024

24/11/2024

5

29/11/2024

29/11/2024

Delimitar de
espacios fisicos.

NUmero de
secciones
delimitadas.

Numero de
secciones 2
delimitadas

Imagen 18.
Proceso
marcaje del
piso tanto en
la seccion 1
como en la
seccién 2

Imagen 19.
marcaje de

Alex

Muyulema 26/11/2024

24/11/2024

3

29/11/2024

29/11/2024
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Componente

Actividades

Indicador

Unidad de
medida

Objetivo

Resultado

Medio de
verificacion

Inicio de accién

Fin Accion

Prevista Real

Responsable

Duracion

Prevista

Real

piso de
materia prima.

Imagen 20.
Marcaje para
articulos de
limpieza.

Colocar los

elementos segun la
regularidad con la

que se utilizan.

Elementos
organizados
por frecuencia
de uso.

Porcentaje

100%

100%

Imagen 21.
Ubicacion de
los items
segun su
frecuencia de
usoy
demanda
(Seccién 1).

Imagen 22.
Ubicacion de
los items
segun su
frecuencia de
usoy
demanda
(Seccion 2).

Anexo 5.
Registro de
entradas y

salidas y

Anexo

Anexo 6.
Ventas de

Alex

Muyulema 30/11/2024

30/11/2024

3

01/12/2024

03/12/2024
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Componente
Actividades

Indicador

Unidad de
medida
Objetivo

Resultado

Medio de
verificacion

Inicio de accion

Fin Accion

Responsable

Prevista

Real

Duracion

Prevista

Real

llaves de
cocinas
industriales.

Agrupar objetos
similares en un solo

Numero de

agrupaciones

realizadas.

Tabla 27.
Categorias

04/12/2024

04/12/2024

11/12/2024

11/12/2024

Utilizar rétulos para
identificar items.

ftems
rotulados.

Imagen 29.
Sefializacion
para la mejora
de la
identificacion
de items,
articulos y
secciones

12/12/2024

12/12/2024

15/12/2024

15/12/2024

codificar los objetos
y ubicaciones.

Objetos

codificados.

Tabla 29.
Resumen de
items por cada
seccién del
area de
almacenamien
to

16/12/2024

16/12/2024

21/12/2024

21/12/2024

ubicacion en la
planilla de registro

Planilla

completada.

Tabla 28.
Registro de
ubicacion

2211212024

22/12/2024

25/12/2024

25/12/2024
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Inicio de accion

Fin Accion

Z B - @ o = 2
: 5 8¢ g g 8 3
g 2 8 g3 23 = s g
£ = S g S 2 o= =3 Prevista Real S Prevista Real
S |5} = =) O x 25 5 o
O < > 04
- Lista de Tabla 30.
Identificar los fuentes de Causas que Alex
origenes de la - porcentaje 100%  100% sas 26/12/2024  26/12/2024 1 26/12/2024  27/12/2024
suciedad ) sugle_zdad orlg_lnala Muyulema
' identificadas. suciedad
Desarrollar la PI_aniI_Ia de . F-’rlgg:ill:ge Alex
. S limpieza Porcentaje 100%  100% 28/12/2024  28/12/2024 1 28/12/2024  29/12/2024
planilla de limpieza. validada plan de Muyulema
) limpieza
Tabla 32.
Instructivo de
limpieza area
de
almacenamien
< to (seccidn 1)
[«5)
g I_Desarro_llar los Tabla 33.
5 instructivos de Instructivo de
S limpiezay la Numero de A
= - . - - limpieza é&rea Alex
frecuencia de instructivos Unidades 3 3 de Muvulema 02/01/2025  02/01/2025 2 04/01/2025  04/01/2025
cambios de generados. | . y
roductos de aimacenamien
P limpieza to (seccién 2)
Tabla 34.
Instructivo de
limpieza éarea
de
almacenamien
to (pasillos)
Desarrollar la ficha Ficha de Tabla 36. Alex
de registro de registro porcentaje 100%  100% Registro de Muvulema 05/01/2025  05/01/2025 1 05/01/2025  06/01/2025
limpieza. validada. limpieza y
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Inicio de accion

Fin Accion

=] a o ® o » & @ -
g g 8 Sg g 82 = s
g S S ES g, £ 28 5 g
IS 2 ] g 2 2 Q= o Prevista Real 5 Prevista Real
S 3] £ =) O o 25 5 a
@) < > @
Tabla 38.
Realizar el formato - Formato para
del registro fotoordfizo Unidades 6 6 ¢l registro Alex 07/01/2025  07/01/2025 1  08/01/2025  08/01/2025
fotogréfico de antes g fotogréfico Muyulema
. completado.
y después. antes 'y
S después
8 Imagen 33.
% Diiir&!aéedel Cartelera Tablero de Alex
= sequimiento del instalada y Unidades 1 1 seguimiento Muvulema 09/01/2025  09/01/2025 3 11/01/2025  12/01/2025
S Y N actualizada. del programa y
4 programa 5’s. 5
S.
™) Tabla 38.
. Herramientas
Unificar los Formatos ara la Alex
formatos para la - Porcentaje 100%  100% parala 13/01/2025  13/01/2025 1 14/01/2025  14/01/2025
T unificados. estandarizacio  Muyulema
estandarizacion. n del
programa 5’s
Tabla 39.
Patrulla .
Conformar la conformada . Miembros de Alex
, Porcentaje  100%  100% la patrulla 5°s 15/01/2025  15/01/2025 1 16/01/2025  16/01/2025
patrulla 5’s. con roles d | Muyulema
definidos en Indu Meta
) M&M
Tabla 40.
< Establecer la Politica
= politica 5’s de la 5’sTabla
3 empresa y Documento de
a) Desarrollar el politica Porcentaje 100%  100% 41. Formato
© formato de aprobado. general de Alex
evaluacion general evaluacién s Muyulema 19/01/2025  19/01/2025 1 20/01/2025  20/01/2025
de cumplimiento 5’s en Indu Metal
M&M
Establecer el Planificacion
programa de Porcentaje 100%  100%  Planificacion
aprobada

auditorias internas
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Actividades
Indicador
Unidad de

medida
Objetivo

Componente

Resultado

Medio de
verificacion

Responsable

Inicio de accion

Fin Accion

Prevista Real

Duracion

Prevista

Real

Auditoria
Realizar la auditoria ejecutada y
5’s. resultados
obtenidos.

Porcentaje 100%

100%

Tabla 42.
Matriz de
auditoria 5’s
después de la
Implementaci
on

Tabla 44.
Comparativa
Situacion
Inicial vs
Situacion de
Mejora.

Alex
Muyulema

20/01/2025  20/01/2025

21/01/2025

22/01/2025

Realizar el registro Registro
fotogréfico antes y fotografico Porcentaje 100%
después completo

100%

Tabla 45-50.
Antes y
después.

Seguimiento y evaluacion de resultados

Prueba Piloto:
Analisis de
Tiempos.

24,31
%

Diminucion

de tiempo. Porcentaje

25%

Tabla 52.
Toma de
tiempos piloto
de la
operacion
"Buscar
Materiales en
la Bodega"

Tabla 54.
Anélisis de
Tiempos de
Operacion y

Mejora

Alex
Muyulema

20/01/2025  20/01/2025

21/01/2025

22/01/2025

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Fase 1 — Preparacion:
Definicion del equipo de trabajo de implementacién de la metodologia 5°s:

Para la eleccidn del equipo de trabajo, se toma en cuenta la evaluacion de desempefio
realizada mediante el método de 180°, el cual permite evaluar a los empleados desde
diferentes perspectivas. Los resultados de esta evaluacion se reflejan en la tabla 7, donde
se consideran aspectos clave como la disponibilidad, responsabilidad, calidad del trabajo,

conocimiento del puesto, relaciones interpersonales, asistencia y eficiencia.

Con base en estos criterios, se seleccionaron tres empleados con los desempefios méas
altos: JP-001, con un desempefio del 90%, y LC-002 y MG-003, ambos con un 88%.
Ademas, se incluyé como auditor y encargado de la implementacion a Alex Muyulema,

quien también forma parte del equipo de implementacion.

La tabla 21 presenta informacion general sobre el equipo de trabajo.

Tabla 21. Presentacion del equipo
~P Nuestra Empresa
h Indu Metal M & M

Nuestro equipo de implementacion se

@ ® [ 4 conforma por:
[ >
() Alex Muyulema, JP-001, LC-002
y MG-003

En toda la empresa somos 9 personas y 8 areas

La capacitacion inicial fue el dia 2 de
e noviembre de 2024.

Fue dictada por Alex David Muyulema
Mayorga.

Asistieron 9 personas.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Capacitacion y sensibilizacion al personal sobre la metodologia 5’s:

En la tabla 22 se presenta el programa de capacitacion, que detalla la justificacion, el
objetivo, la duracion, los contenidos y otros aspectos clave del programa de formacion
para el personal de la empresa Indu Metal M & M. Adicionalmente, en el anexo 3,4y 5

se encuentran las evidencias de las capacitaciones impartidas.

Tabla 22. Programa de capacitacion

Cédigo: ADM-FOR-007-2025-v01
Programa de Version: o1
o il - =7z Inicio de la vigencia: 05/11/2024
Ambate o
Qo capacitacion al personal —
Pégina 1/1
Fecha: 11/12/2024 Formato planeacion de la capacitacion
Justificacion: Capacitador:
Capacitar a los trabajadores en la metodologia
5S es fundamental para que adquieran las|Alex David Muyulema Mayorga
herramientas necesarias para mantener un
entorno laboral organizado, limpio y seguro.
Objetivo: Duracién:
Dotar a los trabajadores de los conocimientos
necesarios para aplicar la metodologia 5S,|Primera socializacion: 3 horas
promoviendo la organizacion, limpieza y
disciplina en sus areas de trabajo, con el fin de|Segunda Socializacion: 4 horas
mejorar aspectos claves dentro de la empresa
Contenido
N° Temas Contenidos Fechas
Introduccién a la metodologia 5S
Introduccion a la Situacion actual del area
metodologia 5S y su L
1 €100010g1a 95 Y'SU | pjicacion de las 55 02/11/2024
aplicacion en el area de
almacenamiento | geneficios esperados
Ordenes generales para
implementacién
Identificacion de objetos
innecesarios: Tarjetas rojas
Orden: Registro de ubicacién.
Utilizacién de las  |Limpieza: Plan de limpieza,
2 herramientas instructivo y registro de limpieza. 31/01/2025
tecnoldgicas de las 5S |Mantenimiento: Registro
fotogréfico antes y después, y
cartelera de seguimiento del
programa 5S.
Autodisciplina: Lista de
verificacion de cumplimiento.
Cargo Nombre Firma
Elaborado por:
Revisado por:
Aprobado por:

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Disefio de la distribuciéon de planta y reconocimiento del area donde se

implementara la metodologia 5’s:

La imagen 9 muestra la distribucién de planta de la empresa, destacando especificamente

el area de almacenamiento seleccionada para aplicar la metodologia 5’s y evidenciar el

gmw[%m I

area marcada con color amarillo.

ARCA DE TORNOS SEMIAUTOMATICOS

ARCA DE
PINTURA
o) fe! 9

AREA DE
TORNOS
MANUALES

0o n (@
1 )

Al

AREA DE
ESMERILADO

Imagen 9. Distribucion de planta de la empresa.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Disefio en 3D del area de almacenamiento:

En las imagenes 10 y 11 se presenta la representacion en 3D del disefio para el area de
almacenamiento. Este modelo permite visualizar con claridad el resultado esperado antes
de su implementacion, sirviendo como una referencia para guiar el proceso de mejora.
Cabe mencionar que varias partes de este disefio fueron desarrolladas en base a

recomendaciones tanto de gerencia como de los empleados.
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Ademas, cabe destacar que se elabora un disefio previo, el cual se encuentra en el Anexo
8. Sin embargo, este presenta problemas como espacios vacios y una distribucion
inadecuada del espacio, ya que varios items ocupan areas excesivas, 1o que reduce el
espacio disponible para otros elementos importantes. Por esta razon, dicho disefio es
rechazado por gerencia.

perillas semi-
elaboradas

Imagen 10. Seccion 1 del area de almacenamiento.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 11. Seccion 2 del area de almacenamiento.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Ejecucion:
Fase 2 — Clasificar (Seiri):

Este paso es fundamental para el éxito del programa 5’s, ya que busca eliminar lo

innecesario y conservar Unicamente lo esencial para el flujo de trabajo.

Criterios para la clasificacion de los items:

Permiten definir los objetos y elementos necesarios 0 innecesarios en el area de
almacenamiento, en el grafico 13 se presentan los criterios de seleccién que permiten
evaluar si un objeto estd de mas, es obsoleto o esta dafiado, acorde a ello, se puede
desechar, transferir, regalar, vender, o reparar.

Es atil
para alguien
mas

l " " l

[ Desechar ] [ Tranferir ] [ Regalar ] [ Vender ] [ Reparar

Descartar - Se necesita

I

—

Gréfico 13. Diagrama de flujo de los criterios de seleccion.
Fuente: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Socconini, 2019).

En la tabla 23 se evidencia los criterios de seleccién acorde a la frecuencia de uso,

Tabla 23. Criterios de seleccidn establecidos segun la frecuencia

Seleccionar ]

. Frecuencia

como:
) Se usa mas de una vez al
Necesario
mes
. Se usa menos de una vez al

No necesario mes

Fuente: (Socconini, 2019).
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Identificacidn de los objetos seleccionados (Tarjetas rojas):

El objetivo es identificar los objetos, elementos o0 materiales que estan de mas, obsoletos
y dafiados dentro del area de almacenamiento a través de tarjetas rojas, el gréafico 14,
presenta el formato de tarjeta roja utilizado para la clasificacion de los elementos dentro

del area:

TARJETA ROJA

Fecha: / /

Elemento:

Cantidad:

PLAN DE ACCION

Motivo:

Destino:

:l Desechar
|:| Transferir
|:| Regalar
|:| Vender
|:| Reparar

Aplicé:

Gréfico 14. Formato de tarjetas rojas implementadas.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

Identificacion de los objetos seleccionados mediante tarjetas rojas:

El objetivo de usar tarjetas rojas en el area de almacenamiento es identificar objetos o
materiales que cumplan con los criterios establecidos (Argibay, 2018). El proceso para
seleccionar el tipo de accion se establece en el grafico 13, y para definir los criterios de
uso se utiliza la tabla 23. En la imagen 12 se muestra la aplicacion de las tarjetas rojas en
el area de almacenamiento; estas se colocan en un total de 69 objetos, cuyo detalle se

presenta en la tabla 25.
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Imagen 12. Implementacion de tarjetas rojas.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Control de tarjetas rojas:

La tabla 24 muestra cobmo se gestionan los elementos identificados. En este registro se

detalla un total de 69 elementos, clasificados como dafados, obsoletos o innecesarios

segun los criterios de seleccion. Es importante indicar que, de la venta de los objetos

clasificados para este fin, se obtiene un total de 252 ddlares.

Tabla 24. Registro y control de tarjetas rojas

Registro de tarjetas rojas

Cadigo de registro de tarjetas rojas: CAL-
REG-001-2025-v01

NO
Tarjeta Elemen Cantidad Motivo Fecha Aplico Destino Fe(_:hade
. to cierre
Roja
Caja de ~
1 carton 25 Dafiado  15/11/2024 15/11/2024  Desechar  15/11/2024
Fundas ~
2 plésticas 31 Daflado  15/11/2024 15/11/2024  Desechar 15/11/2024
3 Ma“aguer 3 Eﬁzse 15/11/2024 15/11/2024 Desechar  15/11/2024
Esta de
4 Papel 18 Més 15/11/2024 15/11/2024 Vender 15/11/2024
Plancha
5 de 200 Dafiado  15/11/2024 15/11/2024 Vender 15/11/2024
pegatinas
6 Metal 47 Daflado 15/11/2024 15/11/2024 Vender 15/11/2024
oxidado
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Registro de tarjetas rojas

Caddigo de registro de tarjetas rojas: CAL-
REG-001-2025-v01

NO

Tarjeta Elemen Cantidad  Motivo Fecha Aplico Destino Feghade
. to cierre
Roja
Recipient Esta de
7 es 21 Més 15/11/2024 15/11/2024 Vender 15/11/2024
plasticos
Botellas
8 de 5 Daflado  15/11/2024 15/11/2024 Regalar 15/11/2024
pintura
Frascos o
9 4 Dafiado  15/11/2024 15/11/2024  Desechar  15/11/2024
de grasa
Planchas ~
10 de carton 8 Dafiado  15/11/2024 15/11/2024 Vender 15/11/2024
Esta de
11 Cuerda 30 Més 15/11/2024 15/11/2024 Desechar 15/11/2024
Esta de
12 Cuero 6 Més 15/11/2024 15/11/2024 Desechar 15/11/2024
Plancha o
13 metalica 6 Dafiado  15/11/2024 15/11/2024 Vender 15/11/2024
14 Baldes 3 Daflado  15/11/2024 15/11/2024 Regalar 15/11/2024
15 Calzado Dafiado  15/11/2024 15/11/2024  Desechar  15/11/2024
Pechera
16 de 2 Dafiado  15/11/2024 15/11/2024  Desechar  15/11/2024
soldadur
a
Guante o
17 de cuero 10 Dafado 15/11/2024 15/11/2024  Desechar 15/11/2024
Guante
18 de 5 Daflado 16/11/2024 16/11/2024  Desechar  16/11/2024
plastico
19 Q“grr"ad 11 Obzo'et 16/11/2024 16/11/2024  Regalar  16/11/2024
Tapa de
20 guemado 20 Dafiado  16/11/2024 16/11/2024 Vender 16/11/2024
r
21 X:%UJ: 9 Daflado 16/11/2024 16/11/2024 Desechar 16/11/2024
Carton Esta de
22 de 6 Més 16/11/2024 16/11/2024  Transferir  16/11/2024
pintura
. Esta de :
23 Silla 3 MAs 16/11/2024 16/11/2024  Transferir  16/11/2024
. Esta de
24 Cojin 1 Més 16/11/2024 16/11/2024 Regalar 16/11/2024
Esta de
25 Tabla 4 Mas 16/11/2024 16/11/2024  Desechar 16/11/2024
26 EMVOr 5 ESB0e 16112024 16/11/2024  Desechar  16/11/2024
27 Latas 10 Dafiado  16/11/2024 16/11/2024  Vender  16/11/2024
oxidadas
28 Herr];grsn'e 16 Dafiado  16/11/2024 16/11/2024  Reparar  16/11/2024
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Registro de tarjetas rojas

Caddigo de registro de tarjetas rojas: CAL-
REG-001-2025-v01

NO

Tarjeta Elemen Cantidad  Motivo Fecha Aplico Destino Feghade

. to clerre

Roja

29 Saco de 8 Estade 10110004 16/11/2024 Transferir  16/11/2024
perillas mas

30 Cable 28 Daflado  16/11/2024 16/11/2024  Vender  16/11/2024

31 Rueda 4 Dafiado  16/11/2024 16/11/2024  Vender  16/11/2024
pequefa

32 Bolsa de 2 Bstade 16110024 16/11/2024  Regalar  16/11/2024
cemento mas
Contened

33 ores de 3 Daflado 16/11/2024 16/11/2024 Vender 16/11/2024
plastico
Mandil -

34 jean 2 Dafiado  16/11/2024 16/11/2024 Desechar  16/11/2024
Elemento

35 s de 6 Estade  14/11/0004 16/11/2024  Regalar  16/11/2024
construcc mas
ion

36 Alambre 30 Dafiado  17/11/2024 17/11/2024  Vender  17/11/2024

37 Saco 23 Daflado  17/11/2024 17/11/2024  Desechar  17/11/2024
Estructur

38 a 1 Estade 17110004 17/11/2024  Vender  17/11/2024
metalica mas
oxidada

39 Escoba 10 Dafiado  17/11/2024 17/11/2024  Reparar  17/11/2024
Pinzas Esta de

40 olisticas 8 i 17/11/2024 17/11/2024  Desechar  17/11/2024
Moédulos Esta de

4 eléctricos 15 i 17/11/2024 17/11/2024  Desechar  17/11/2024

42 Rollo de 3 Estade 17110004 17/11/2024  Transferir  17/11/2024
asbesto mas
Maquina

43 ao'l'oTaeg? 1 Daflado  17/11/2024 17/11/2024  Regalar  17/11/2024
fleje
Compres Obsolet

44 or 1 . 17/11/2024 17/11/2024  Reparar  17/11/2024
pequefio

45 Manguer 1 Estade  17/11/9004 17/11/2024 Desechar  17/11/2024
a de hule mas
Tanque

46 de gas 1 Dafiado  17/11/2024 17/11/2024 Vender 17/11/2024
pequefio
Canastill Esta de

47 as 3 ue L7/11/2024 17/11/2024  Regalar  17/11/2024
plasticas
Matraz
metalico Esta de

48 e 1 as. 171102024 17/11/2024  Vender  17/11/2024
jugueros
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Registro de tarjetas rojas

Caddigo de registro de tarjetas rojas: CAL-
REG-001-2025-v01

NO

Tarjeta Elemen Cantidad  Motivo Fecha Aplico Destino Feghade
. to cierre
Roja
Carton
con Esta de
49 elemento 1 MAs 18/11/2024 18/11/2024 Vender 18/11/2024
S
eléctricos
Tapa de Est4 de
50 calefon 1 Més 18/11/2024 18/11/2024 Vender 18/11/2024
Java de Esta de
51 botellas 3 Més 18/11/2024 18/11/2024 Regalar 18/11/2024
de vidrio
52 Botella 11 Estade  o11/2024 18/11/2024  Regalar  18/11/2024
de vidrio mas
Soporte
53 circular 1 Dafiado  18/11/2024 18/11/2024 Vender 18/11/2024
metalico
Ladrillos
54 refractari 8 Dafiado  18/11/2024 18/11/2024  Desechar  18/11/2024
0S
Cernidor Est4 de
55 de 1 Més 18/11/2024 18/11/2024 Vender 18/11/2024
cemento
56 Silla de 1 Estade 1011004 18/11/2024 Transferir  18/11/2024
madera mas
Pizarra
de Esta de
57 chinches 1 Mas 18/11/2024 18/11/2024  Transferir  18/11/2024
indicador
es
Silla de ~
58 oléstico 2 Dafiado  18/11/2024 18/11/2024  Desechar  18/11/2024
Quemad
59 or . 10 Daflado  19/11/2024 19/11/2024 Vender 19/11/2024
refractari
0
Ollas de ~
60 . 5 Dafado 19/11/2024 19/11/2024 Vender 19/11/2024
aluminio
Esta de .
61 Hamaca 1 Més 19/11/2024 19/11/2024  Transferir  19/11/2024
Bandeja
metalica
de Esta de
62 coccion 2 Mas 19/11/2024 19/11/2024 Vender 19/11/2024
de
alimento
S
g3 cocina 2 Estade  19/11/0004 19/11/2024  Vender  19/11/2024
industrial mas
64 cizalla 1 Dafado 19/11/2024 19/11/2024 Reparar 19/11/2024
65 Motor 1 Estade  1o/11/0004 19/11/2024  Transferic  19/11/2024
soplador mas
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Caddigo de registro de tarjetas rojas: CAL-

Registro de tarjetas rojas REG-001-2025-v01

N® Elemen . . . . Fecha de
Tarjeta Cantidad  Motivo Fecha Aplico Destino cierre

Roja to

Inter
6 conector 1 Obsolet 10/11/2004 19/11/2024  Desechar ~ 19/11/2024
telefénic 0

0

Chisguet
e
67 neumatic 2 Dafiado  19/11/2024 19/11/2024 Vender 19/11/2024
ode
pintura

Tubo
68 PVC 6 Dafiado  19/11/2024 19/11/2024  Desechar  19/11/2024
pequefo

Soporte
de
televisié
n

69 1 Daflado  19/11/2024 19/11/2024  Desechar  19/11/2024

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

A continuacion, la tabla 25 muestra un resumen de todos los elementos gestionados:

Tabla 25. Tabla resumen de elementos gestionados

. # de items
Accion -

gestionados

Desechar 203

Vender 423

Regalar 46

Reparar 28

Transferir 24

Total, de elementos gestionados 724

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

La tabla 25 muestra un total de 724 elementos gestionados, la mayoria se destinaron a la
venta (423), seguidos del desecho (203). Opciones como regalar (46), reparar (28) y
transferir (24) tuvieron menor incidencia, reflejando un enfoque centrado en la venta y el

desecho.

Durante esta fase, se logran identificar varios tipos de perillas que no se han utilizado
debido a la acumulacién de articulos innecesarios. EI numero total de perillas que se
utilizaran para el ensamblaje y la venta es de 653 unidades. Dado que el costo de cada

llave es de 1,60 ddlares, al multiplicar este valor por el total de perillas encontradas se
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obtiene un monto de 1044,80 ddlares. Ademas, se venden otros articulos (ver tabla 25),
cuyo valor total es de 423 unidades, lo que genera un ingreso adicional de 252 ddlares.

En total, el beneficio generado es de 1296,80 ddlares.

Fase 3 — Orden (Seiton):

El orden se refiere a la organizacion del espacio de trabajo, asegurando que cada objeto
tenga un lugar definido y esté ubicado donde sea mas accesible. Su propdsito es optimizar
el tiempo, reducir pérdidas por busqueda de materiales (Argibay, 2018).

Distribucion de los elementos en el espacio fisico disponible:

En esta fase, comienza con la limpieza del lugar, ya que el orden depende directamente
de esta actividad. Como se observa en la imagen 13, se lleva a cabo esta limpieza para
luego realizar la distribucion de los elementos dentro del &rea de almacenamiento.

Imagen 13. Preparacion mediante la limpieza del espacio a ubicar los elementos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Concluido el proceso de limpieza, se procede a la distribucidn estratégica de elementos
como palets, estructuras metalicas y racks, entre otros, los cuales se ordenan de la mejor
manera posible para aprovechar el espacio disponible, tal como se presenta a
continuacion:

Se colocan 13 palets, distribuidos segun el espacio disponible (ver imagen 14). Sobre
estos palets se ubican todos los tipos de perillas con los que trabaja la empresa Indu Metal
M & M. Esta medida se implementa para evitar que los costales sufran dafios durante su
manipulacion, ya que, sin los palets, los costales se rompen con facilidad, generando asi

desorden.

Imagen 14. Posicionamiento de palets de madera.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

En el area de almacenamiento, las varillas estaban desordenadas y en el piso. Se instalan
tres estructuras metalicas con seis espacios para organizar los distintos tipos de varillas

(ver imagen 15).
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Imagen 15. Estructuras metalicas para ordenar varillas (Seccion 1).
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Para continuar con la distribucion de los elementos en el espacio disponible, se afiaden

cuatro estantes mas en el area de almacenamiento, completando un total de 12 estantes en

la seccion 2 como se muestra en la imagen 16.

Imagen 16. Instalacion de estantes adicionales (Seccion 2).
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Para finalizar la distribucion de los elementos, se colocé el scrap para la disposicion de
desperdicios y desechos, ubicado en la entrada de la empresa (ver imagen 17) y por ultimo
el elemento de seguridad que es el extintor de fuego que esta ubicado en la entrada de la
seccién 2 del area de almacenamiento (ver anexo 7).

R ]

2 L/ yyr:
e LLL LT \a.-i"L

&

Imagen 17. Colocacion del scrap para los desperdicios o desechos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Delimitacion de espacios fisicos:

Actualmente, no existe una norma oficial emitida por el gobierno ni un amplio consenso
dentro de la industria en cuanto a la clasificacion de colores para la sefializacion en el
suelo (Betancourt, 2021). Segun (Vettorello, 2022) en cuanto al uso de pinturas epdxicas
para la demarcacion de areas de trabajo, circulacion peatonal, almacenamiento de
materiales y zonas de limpieza, puede aplicarse la OSHA 1910.22(b). Adicionalmente, el
Instituto Espariol de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) indica que las rutas
peatonales deben contar con un ancho minimo de 1 metro, y las lineas que las delimitan
deben tener entre 5y 10 centimetros de grosor.

La tabla 26 presenta una guia del uso de colores para la delimitacion de espacios basado

en la carta de presentacion OSHA 1910.22(b), utilizado para la sefializacion.

Tabla 26. Codigo de colores para el marcaje del piso

Color Area
Amarillo Pasillos, carriles de transito y celdas de trabajo
Azul Materiales y componentes
Verde Areas de limpieza
Negro Materia prima

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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A continuacidn, en la imagen 18, 19 y 20 se muestra el trabajo de marcaje del suelo en el
area de almacenamiento tanto en la seccion 1 como en la seccién 2, de la misma manera

las delimitaciones con pintura deben ser pintadas cada 3 meses 0 segun el estado de estas.

Imagen 18. Proceso marcaje del piso tanto en la seccién 1 como en la seccién 2.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 19. Marcaje de piso para materia prima.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Imagen 20. Marcaje para articulos de limpieza.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Colocacion de los elementos segun la regularidad con la que se utilizan:

Ubicar los items segun su frecuencia de uso es fundamental para reducir tiempos de
busqueda y esfuerzos, ya que permite tener los elementos mas utilizados al alcance

inmediato, reduciendo desplazamientos.

Con base en la informacion registrada en los controles de entradas y salidas (ver anexo 5)
del &rea de almacenamiento, seccion 2, se identifica que los items de mayor demanda
deben ubicarse lo mas cerca posible de la entrada, para facilitar su acceso y reducir el

tiempo de manipulacion.

Por otro lado, los datos de ventas de las llaves de cocinas industriales (ver anexo 6)
confirman cuéles son los productos con mayor rotacion. Con esta informacion, se procede
a colocar los items de mayor demanda cerca de la entrada, con el fin de evitar la fatiga de

los trabajadores y reducir la distancia de los desplazamientos.

A continuacién, se evidencia la colocacion de los elementos en base a la frecuencia de

uso o demanda de los items:
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Imagen 21. Ubicacion de items en el espacio disponible segln su uso en la seccion 1.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 22. Ubicacion de items por uso en estantes, seccion 2.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Agrupacion de objetos similares en un solo espacio:

Es importante porque permite identificar en qué lugar o lugares del &rea de
almacenamiento se encuentran los objetos similares. En este caso, se utilizan categorias
para evidenciar los productos semejantes y, de esta manera, colocarlos en un mismo

estante (seccion 1) o en un espacio fisico disponible (seccion 2) del area de
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almacenamiento. Con base en ello, se establecen 12 categorias en total, como se indica
en la tabla 27, donde se puede apreciar que 3 corresponden a la seccion 1y 9 a la seccion

2 del area de almacenamiento.

Tabla 27. Categorias

SECCION CATEGORIAS
. Perillas terminadas y listas para el ensamble

Seccién 1 . Perillas semi-elaboradas

. Materia prima

. Excedente de llaves terminadas

. Herramientas y materiales de ensamble
. Mantenimiento y repuestos

. Materiales de quemadores refractarios
Seccion 2 . Llaves semiterminadas

. Materiales auxiliares

. Piezas y componentes auxiliares

. Materiales de ensamble

© 00 N O ol b W DN PFP|IlWDN PP

. Equipos de proteccién personal

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

A modo de ejemplo en la seccién 2, en las imagenes 23 y 24 se presentan los objetos
agrupados segun las categorias 9 (Equipo de Proteccién Personal, EPP) y 3
(Mantenimiento y Repuestos), respectivamente.

Imagen 23. Agrupacion en el estante segun la agrupacién de items de EPP.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Imagen 24. Agrupacion en el estante segun la agrupacion de items de mantenimiento y repuestos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

De manera similar, para la seccion 1 se establecen tres grupos, ya que esta se maneja
Unicamente con los mostrados en la tabla 27. Como ejemplo, en las imagenes 25 a 27 se
observa la agrupacion segun: 1 (Perillas terminadas y listas para el ensamble), 2 (Perillas

semielaboradas) y 3 (Varillas), respectivamente.

ol :
Imagen 25. Perillas terminadas listas para el ensamble agrupadas.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Imagen 26. Perillas semi-elaboradas agrupadas.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 27. Varillas agrupadas segun su diametro.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Utilizacion de rotulos para identificar items:

Los rétulos y etiquetas permiten una identificacion rapida y clara de los items, lo que
facilita su localizacion. Ayudan a mantener el orden, evitando confusiones entre
productos similares y asegurando que cada articulo se encuentre en su lugar
correspondiente. A continuacion, las imagenes 28 a 30 muestran las diferentes sefaléticas

las cuales poseen medidas de 15x32 cm que se distribuiran en el area de almacenamiento.

© EXCEDENTE
DE LLAVES
TERMINADAS

@
P eRRAMENTASY @ EQUIPOSDE @

MATERIALES DE PROTECCION ,ima
ENSAMBLE PERSONAL o

@ PERILLAS (-] o
LISTAS PARA LLAVES MATERIALES

ELENSAMBLE SEMITERMINADAS . Ayl IARES

(=) 23
ARTICULOS = MATERIALES PERS
Lias
DELIMPIEZA DEENSAMBLE SEMI-ELaBopApA.

(<)
MANTENIME o ARTI > PIEZAS v
NTO ARTICULOS
Y REPU C 1=
ESTOS  DELIMPIEZA ohONENTES

AUXILIARES

MATERIALES ° e

M AREA DE
DE QUEMADORES ATERIALES ALMACENAMIENTO
REFRACTARIOS @ AUXILIARES SECCION 2

Imagen 28. Sefializacién para la mejora de la identificacion de items, articulos y secciones
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Imagen 29. Numeracion para los estantes
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Imagen 30. Codigos de ubicacion y sefializacion de perillas.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Identificacion y codificacion de objetos y ubicaciones:
Esta etapa es esencial para ubicar de manera rapida cada uno de los objetos que se

encuentran en el area de almacenamiento, como se muestra en la imagen 31. En esta se
puede apreciar como se colocan las etiquetas y se realiza la respectiva codificacion.

Ademas, en la imagen 32 se observa el formato de etiqueta utilizado para la codificacion

de los items.

95



T e e b
S 7 e — T

B Pecilla Scla (o e 2)

il

B

z

o m s - -

Imagen 31. Implementacién de etiquetas en el area de almacenamiento.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Tarjeta de identificacion de objetos
Nombre del objeto o descripcion

Cadigo

Ubicacion

Imagen 32. Tarjeta de identificacion
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Registro de ubicacién:

La tabla 28 muestra las ubicaciones especificas de diversos elementos, detallando su
descripcién, cédigo del item, destino, sector y codigo de ubicacion dentro del area de
almacenamiento. Esta organizada por secciones, lo que permite localizar cada elemento

de manera precisa segun su tipo y caracteristicas.

Tabla 28. Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacién: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacién
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Perilla p
moleteada PEERM&L alma'l?:\(ra?la}dr?ﬁento Seccion 1 1A
terminada
Perilla )
moleteada PER-MOL- Area de Seccion 1 1A
terminada con TER-1A almacenamiento
tope
Perilla p
PER-MOL- Area de .,
moleteada en ENP-2A almacenamiento Seccidén 1 2A
proceso
Perilla <
PER-MOL- Area de .,
moleteada con ENP-4A almacenamiento Seccidén 1 4A
tope en proceso
Perilla estrella PER-EST- Area de .
en proceso ENP-5A almacenamiento Seccion 1 oA
Perilla estrella PER-EST- Area de Seccién 1 EA
terminada TER-5A almacenamiento
Perilla azul PER-AZU- Area de Seccion 1 o8
grande GRA-2B almacenamiento
Perilla azul PER-AZU- Area de Seccién 1 1B
turqui grande TUR-1B almacenamiento
Perilla azul PER-AZU- Area de Seccion 1 6B
mediana MED-6B almacenamiento
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Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Perilla roja PER-ROJ- Area de L
grande GRA-4B almacenamiento Seccion 1 4B
Perilla "
- PER-TRO- Area de .
tropicalizada GRA-5B almacenamiento Seccion 1 5B
grande
Perilla "
galvanizada PER-GAL- Area de Seccion 1 3B
GRA-3B almacenamiento
grande
Perilla "
galvanizada PER-GAL- Area de Seccion 1 2C
. MED-2C almacenamiento
mediana
tro F;iglliljada PER-TRO- Area de Seccion 1 1C
pica MED-1C almacenamiento
mediana
Perilla mediana ~ PER-MED- Area de Seccién 1 -8
tomate-naranja TOM-7B almacenamiento
Perilla azul PER-AZU- Area de Seccién 1 6A
grande con tope GRA-6A almacenamiento
Perill A
galvaneizladaa con PER-GAL- Area de. Seccién 1 6A
GRA-6A almacenamiento
tope grande
Perilla "
PER-EXT- Area de -
extragrande PLO-GA almacenamiento Seccion 1 6A
color plomo
Perilla grande PER-GRA- Area de Seccion 1 4B
tomate-naranja TOM-4B almacenamiento
Perilla grande PER-GRA- Area de L
negra NEG-1B almacenamiento Seccion 1 18
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Perilla mediana ~ PER-MED- Area de Seccién 1 -8
roja ROJ-7B almacenamiento
Perilla pequefia ~ PER-PEQ- Area de L
tropicalizada TRO-4C almacenamiento Seccion 1 4c
Perilla pequefia PER-PEQ- Area de .
galvanizada GAL-3C almacenamiento Seccion 1 3C
Perilla sola PER-SOL- Area de Seccion 1 9C
pequefia PEQ-9C almacenamiento
Perilla sola PER-SOL- Area de Seccion 1 6C
grande GRA-6C almacenamiento
Perilla sola PER-SOL- Area de Seccion 1 8C
mediana MED-8C almacenamiento
Varilla VAR-HEX- Area de .
hexagonal 5/8 5/8-10C almacenamiento Seccion 1 10C
. . Area de y
Lijas variadas MA-LV-1A1 . Seccion 2 1A1
almacenamiento
Rollo de lija MA-L1)-ROL- Area de Seccion 2 1A2
1A2 almacenamiento
Piedra de MA-PIE- Area de .
esmeril ESM-1A3 almacenamiento Seccion 2 A3
Cepillo circular MA-CEP- Area de L
de esmeril ESM-1B1 almacenamiento Seccion 2 181
Cepillo circular ~ MA-CEP- Area de .
de esmeril ESM-1B2 almacenamiento Seccion 2 182
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Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
) MA-DIS- Area de .
Disco de corte COR-1B3 almacenamiento Seccion 2 1B3
Cepillo circular MA-CEP- Area de .
de esmeril ESM-1C1 almacenamiento Seccion 2 1c1
Cepillo circular MA-CEP- Area de L
de esmeril ESM-1C2 almacenamiento Secclon 2 1C2
Cepillo circular MA-CEP- Area de .
de esmeril ESM-1C3 almacenamiento Seccion 2 1C3
Cepillo circular MA-CEP- Area de -
de esmeril ESM-1C4 almacenamiento Seccion 2 1c4
) MA-PAG- Area de .
Pegatina azul AZU-1D1 almacenamiento Seccioén 2 1D1
Pegatina MA-PEG- Area de .
amarilla AMA-1D2 almacenamiento Seccion 2 1D2
Pegatinas MA-PEG- Area de .
variadas VAR-1D3 almacenamiento Seccion 2 103
Tuvo MA-TUV- Area de
refrigerante . Seccién 2 1E1
REF50 3/16 REF50-1E1 almacenamiento
Tuvo MA-TUV- Area de
refrigerante REF50-1E2 almacenamiento Seccibn 2 1E2
REF50 3/16
Tuvo MA-TUV- Area de
refrigerante REF50-1E3 almacenamiento Seccion 2 1E3
REF50 3/16
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Mascara de <
. EPP-MAS- Area de .,
plastico oAl almacenamiento Seccibn 2 2A1
transparente
Delantal de EPP-DEL- Area dg Seccidn 2 OAD
cuero 2A2 almacenamiento
Monja EPP-MON- Area de Seccion 2 2A3
2A3 almacenamiento
Guante de cuero  EPP-GUA- Area de Seccién 2 281
derecho DER-2B1 almacenamiento
EPP-MAN- Area de -
Manga de cuero 2B2 almacenamiento Seccidén 2 2B2
Dedales de EPP-DED- Area de_ Seccion 2 B3
cuero 2B3 almacenamiento
Guante de cuero  EPP-GUA- Area de Seccién 2 2c1
izquierdo 1ZQ-2C1 almacenamiento
Mascarilla EPP-MAS- Area de Seccion 2 2C2
2C2 almacenamiento
Gafas q? EPP-GAF- Area dg Seccion 2 2C3
proteccion 2C3 almacenamiento
EPP-GUA- Area de .
Guante de hule HUL-2D1 almacenamiento Seccion 2 2D1
Guante de cuero EPP-GUA- Area de Seccion 2 2D?2
para soldar SOL-2D2 almacenamiento
Uniformes o5 yN1-2D3 Avrea de Seccion 2 2D3
variados almacenamiento
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Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Guantit?lz ey ELTNGEJEAl almfc\;izgﬁento Seccion 2 2E1
gt R LR
r?;gﬁigg AZAAAQFSI’,I&Z alma'li\;?]ztri?ento Seccion 2 3A2
F”)tlrcr;sa?qiiigro (IZVIA'?QZIE\S almfcgr};%?ento Seccion 2 3A3
Perno y tuerca I_\FASEPEQ alma'li\:;aar?\eiento Seccion 2 3B1
Bandas y cierras '\(/I:'IA‘E%A[‘)T almfc\;?]zgﬁento Seccion 2 3D1

Cintas MA-CIN-3D2 Qgizg‘?ento Seccion 2 3D2
Acc;:i)t:cgara I\IgéSA??EEl alma’léc\;ilzgﬁento Seccion 2 3El
e WALUE Sz e
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Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-
002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Grasas y MA-GRA- Area de L
lubricantes LUB-3E3 almacenamiento Seccion 2 3E3
Taladros y MR-TAL- <
Area de .,
componentes COM-MAQ- . Seccion 2 4A1
) almacenamiento
para maquinas 4A1
Partes de MR-PAR- Area de y
maquinas MAQ-4A2 almacenamiento Seccion 2 4A2
Taladros MR-TAL- Area de .
eléctricos ELEC-4A3 almacenamiento Seccion 2 4A3
. MR-BOQ- Area de .
boquillas 4B1 almacenamiento Seccion 2 4B1
Elgme_ntos MR-ELEC- Area de_ Seccion 2 4B?
eléctricos 4B2 almacenamiento
Filtro y MR-FIL- Area de »
manguera MAN-4B3 almacenamiento Seccion 2 4B3
MR-FOC- Area de .
Foco de calor CAL-4C1 almacenamiento Seccibn 2 4C1
Peines MR-PEI-4C2 Area de Seccion 2 4C2
almacenamiento
Piezas para MR-PIE- Area de .
torreta TOR-4C3 almacenamiento Secclon 2 4C3
. Area de .
Relés térmicos MR-BRE-4D1 . Seccidn 2 4D1
almacenamiento
Bomba MR-BOM- Area de. Seccién 2 4D2
4D2 almacenamiento
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Motor MR-MOT- Area dg Seccion 2 4D3
4D3 almacenamiento
Ventilador MR-VEN- Area de -
industrial IND-4E1 almacenamiento Seccion 2 4El
Partes de MR-PAR- Area de
maquinaria MAQ-COM- . Seccién 2 4E2
almacenamiento
completo 4E2
Puntofijode e b\ 5A1 Avrea de Seccion 2 5A1
acero inoxidable almacenamiento
Punto fijo de Area de .
acero inoxidable PE-PUN-5A2 almacenamiento Seccion 2 5A2
Puntofijode e b\ 5A3 Avrea de Seccion 2 5A3
acero inoxidable almacenamiento
Punto fijo de o oy 5ag Area de Seccion2  5A4
acero inoxidable almacenamiento
Entrada de gas  pe pnro5p1 Area de Seccion2  5B1
media almacenamiento
Entrada de gas  pe £\7_5p2 Area de Seccion2  5B2
completa almacenamiento
Electrodo de ME-ELE- Area de -
soldadura SOL-6A1 almacenamiento Seccion 2 6A1
Borax ME-BOR-6A2 Area de Seccién 2 6A2
almacenamiento
Empaques ME-EMP- <
modelos MOD-VAR- Area de. Seccibn 2 6B1
. almacenamiento
variados 6B1
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Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Empaques  ME-EMP-6C1 Area de Seccion 2 6C1
almacenamiento
Cuchilla, ME-CHU- Area de
machuelo y MAC-BRO- . Seccion 2 6D1
almacenamiento
broca 6D1
Tuercas y ME-TUE- Area de L
rodelas ROD-6E2 almacenamiento Seccion 2 6E1
Llave grande | o G1.a1 Area de Seccion2  7Al
tomate almacenamiento
Llave pequeiia Area de -
azul LS-PA-6A2 almacenamiento Seccion 2 TA2
Llave tipo <
Samper LS-TS-6A3 Area de Seccion 2 7A3
. almacenamiento
tropicalizada
Llave grande ) 5 564 Area de Seccion2  7Ad
azul almacenamiento
Llave grande ) o 51 61 Area de Seccion2 7Bl
tropicalizada almacenamiento
Llave grande Area de .
Galvanizada LS-GG-682 almacenamiento Seccion 2 B2
Llave pequena | 5 o gp3 Area de Seccion2  7B3
galvanizada almacenamiento
Llave Grande - o 51601 Area de Seccion2  7B4

azul turqui

almacenamiento

105



Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Llave mediana ) 5 16 6c2 Area de Seccion2  7C1
galvanizada almacenamiento
Llave mediana ) g \i1 g3 Area de Seccion2  7C2
tropicalizada almacenamiento
Area de .
Llave moleteada LS-MO-6D1 . Seccion 2 7D1
almacenamiento
Llave de LS-AE-6D2 Area de Seccion2  7D2
aluminio estrella almacenamiento
Llave grande o 5N .63 Area de Seccion2  7D3
negra almacenamiento
Llave pequena ) g o gpy Area de Seccion2  7D4
tropicalizada almacenamiento
Llave grande ) | G1.gA1 Area de Seccion2  8Al
tomate almacenamiento
Llave pequefia ¢ ) pa_ga) Area de Seccibn2  8A2
azul almacenamiento
Llave tipo "
Area de -
ngper EL-LTS-8A3 almacenamiento Seccion 2 8A3
tropicalizada
Llave grande ¢ ) Ga a4 Area de Seccion2  8A4
azul almacenamiento
Llave grande ) | o1 gp1 Area de Seccién2 8Bl

tropicalizada

almacenamiento
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Llave grande Area de .
Galvanizada ~ E--CC8B2 4 imacenamiento Seccion 2 8B2
Llave pequena ¢ | pG g3 Area de Seccion2  8B3
galvanizada almacenamiento
Llave Gran(,je EL-LGA-T- Area de:' Seccion 2 8B4
azul turqui 8B4 almacenamiento
Llave mediana g, ) \i6.gc1 Area de Seccion2  8CL
galvanizada almacenamiento
Llavemediana ¢, | \11 gco Area de Seccion2  8C2
tropicalizada almacenamiento
Llave moleteada EL-LMO-8D1 Area de Seccion 2 8D1
almacenamiento
Llavede g | AE-8D2 Area de Seccion2  8D2
aluminio estrella almacenamiento
Llave grande ) | GN-gD3 Area de Seccién2  8D3
negra almacenamiento
Llave pequeiia Area de -
tropicalizada EL-LPT-8D4 almacenamiento Seccion 2 8D4
Tuerca pequefia  HE-TPE-9A1 Area dg Seccion 2 9A1
almacenamiento
Tuerca pequefia  HE-TPE-9A2 Area de Seccién 2 9A2

almacenamiento
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Tuerca pequefia  HE-TPE-9A3 Area dg Seccién 2 9A3
almacenamiento
Shiglores de e spE.gp1 Area de Seccion2  9B1
ensamble almacenamiento
Empaquesde e rpe oo Area de Seccion 2 9B2
ensamble almacenamiento
Ejes de HE-EDE-9B3 Avrea de Seccion 2 983
ensamble almacenamiento
Tuercas de Area de y
ensamble HE-TDE-9B4 almacenamiento Seccion 2 9B4
Taladrosde —\0 +pyr g0p Avrea de Seccion 2 9C1
ensamble almacenamiento
Shiglores e o\/a gc2 Area de Seccion 2 9C2
variados almacenamiento
Ejes HE-EJE-9C3 Area de Seccion2  9C3
almacenamiento
Tubos debronce e rpp_gpy Area de Seccion2  9D1
3/16 almacenamiento
Empaque e Fpoy gp) Area de Seccion 2 9D2
pequefio almacenamiento
Mandril para -\ \1op g3 Area de Seccion 2 9D3
remachar almacenamiento
Rodela delgada HE-RDL-9D4 Area de Seccién 2 9D4

almacenamiento
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
GrasaDRK  HE-GRD-9D5 Area de Seccion 2 9D5
almacenamiento
Platico para "
embalar para HE-PEB-9E1 Area dg Seccion 2 9E1
. almacenamiento
llaves listas
Perilla de horno PS-PHO- Area d? Seccion 2 10A1
10A1 almacenamiento
Perilla de horno PS-PHO- Area de. Seccion 2 10A2
10A2 almacenamiento
Perilla sola de Area de .
horno PS-PSH-10B1 almacenamiento Seccidén 2 10B1
Perillasolade oo oy 10m0 Area de Seccion2  10B2
horno almacenamiento
Perilla Area de
econdémica PS-PET-10C1 . Seccibn 2 10C1
. almacenamiento
tropicalizada
Perilla Area de
econdémica PS-PET-10C2 . Seccibn 2 10C2
. almacenamiento
tropicalizada
Perilla PS-PEA-10D1 Area de Seccion 2 10D1
economica azul almacenamiento
Perilla sola de PS-PSH2- Area de .
horno 2 10D2 almacenamiento Seccion 2 10D2
Perilla Area de
econdémica PS-PEG-10E1 . Seccibn 2 10E1
] almacenamiento
galvanizada
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Registro de ubicacion

Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-
002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Perilla Area de
econémica PS-PEG-10E2 . Seccibn 2 10E2
] almacenamiento
galvanizada
Perillamodelo ~ PE-PM4-3F- Area de -
4, 3 fuegos 11A1 almacenamiento Seccion 2 HAL
Perillamodelo  PE-PM4-GA- Area de .
4, galvanizada 11A2 almacenamiento Seccion 2 11A2
Perilla d_e tope  PE-PTO-GA- Area de_ Seccion 2 11A3
galvanizada 11A3 almacenamiento
Perilla grande Area de .
con letras PE-PGL-11A4 almacenamiento Seccion 2 11A4
Perlll_a modelo5 PE-PM5-RA- Area de_ Seccion 2 11B1
rojo y azul 11B1 almacenamiento
Perilla naranja PE-PNM-4- Area de .
modelo 4 11B2 almacenamiento Seccion 2 1182
Perillas con tope PE-PCT-11B3 Area dEZ‘ Seccion 2 11B3
almacenamiento
Perillas de PE-PA-MO- Area de 3
aluminio . Seccion 2 11C1
11C1 almacenamiento
moleteada
Perllla}s con tope PE-PCT-TR- Area dg Seccion 2 11C2
tropicalizada 11C2 almacenamiento
Ladrillos A
refractarios MQ-LR-CU- Area de Seccion 2 12A1
12A1 almacenamiento
cuadrados
Ladrillos )
refractarios MQ-LR-CU- Area de. Seccién 2 12A2
12A2 almacenamiento
cuadrados
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Cadigo de registro de ubicacion: CAL-REG-

Registro de ubicacion 002-2025-v01

Elemento Ubicacion
Descripcion Cadigo Destino Sector Cadigo
Ladrillos <
refractarios MQ-LR-CU- Area de Seccion 2 12A3
12A3 almacenamiento
cuadrados
Ladrillos p
refractarios MQ-LR-RE- Area de Seccion 2 12B1
12B1 almacenamiento
redondos
Ladrillos "
refractarios MQ-LR-RE- Area de Seccion 2 12B2
12B2 almacenamiento
redondos
Ladrillos A
refractarios MQ-LR-RE- Area de. Seccién 2 12B3
12B3 almacenamiento
redondos
Ejes para )
perillas de MQ-EP-LR- Area de .
ladrillos 12C1 almacenamiento Seccion 2 12€1
refractarios
Quemador AD.PE. <
refractario MQ-QR-RE Area dg Seccibn 2 12C2
12C2 almacenamiento
rectangular
Perillas para )
quemadoresde  MQ-PQ-LR- Area de -
ladrillos 12D1 almacenamiento Seccion 2 12D1
refractarios
Perillas para )
guemadores de MQ-PQ-LR- Area de .,
ladrillos 12D2 almacenamiento Seccion 2 12D2
refractarios
Perillas para )
guemadoresde  MQ-PQ-LR- Area de .,
ladrillos 12D3 almacenamiento Seccion 2 1203

refractarios

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Tabla 29. Resumen de items por cada seccidn del area de almacenamiento

Seccidén # de items
Seccién 1 27
Seccion 2 141

Total, de items 168

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

La tabla 29 muestra que en la seccidn 1 se identifican un total de 27 productos, mientras
que en la seccion 2 se registran 141 items. En conjunto, ambas secciones suman un total

de 168 items identificados y ubicados.

Fase 4— Limpieza (Seiso):

La limpieza implica mantener los equipos e instalaciones limpios y en Optimas
condiciones para asegurar el uso correcto de los recursos existentes en la compaiiia y

establecer las mejores condiciones laborales en cada posicion laboral (Socconini, 2019).

Identificacion de los origenes de la suciedad:

Para esta fase, es fundamental identificar los focos u origenes de la suciedad dentro del
area de almacenamiento. En la tabla 30, se describen las principales fuentes de suciedad,

lo que permite proponer las acciones correctivas necesarias.
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Tabla 30. Causas que origina la suciedad

Origenes de la suciedad

Cadigo del documento: CAL-ANL-003-2025-v01

o Tipode Causadela
suciedad propagacion

Propuesta de
solucion

Ubicacion/
sector

Objetivo

Los Mantener las
empleados, Establecer el
e paredes
en muchas Pasillos del area habito de limpias
0casiones, lavarse las pias y
Manchas de prevenir la
tocan las . manos antes de y
1 en las almacenamiento . acumulacion
paredes con it entrar al area )
paredes las Manos , seccionly de de suciedad
L seccion 2 . causada por
sucias sin almacenamient
contacto
lavarse 0. .
! directo.
previamente.
Las
corrientes de :
aire y 10 Garantizar un
ambiente libre
zapatos con . . .
) Pasillos del area Realizar de polvo,
tierra en las L )
de limpieza mejorando la
suelas, . -
2 Polvo . almacenamiento semanal al higiene y
ademaés de it - i
. , seccion 1y finalizar las reduciendo
paredes sin - .
S seccion 2 labores. riesgos para
recubrimient
- los productos
o, facilitan la
. almacenados.
acumulacion
de polvo.
Los
Mantener la
empleados, al S
desempacar Reforzar el limpiezaen el
Desperdi Area de habito de area de
i productos, . .
cios de ; almacenamiento desechar almacenamien
, suelen dejar L i
cartony tirados los , seccion 1y correctamente  toy facilitar la
plastico seccién 2 los empaques gestion
empaques de
- al desempacar.  adecuada de
plastico o )
. residuos.
carton.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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A continuacion, se presentan las herramientas tecnoldgicas para la fase de limpieza. Estas
optimizan las tareas, garantizando espacios seguros y cumpliendo estandares de calidad

industrial.

Desarrollo de la planilla de limpieza:
En la tabla 31 se muestra el plan de limpieza en que €l se define la frecuencia y el

responsable de la ejecucion en los distintos sectores.

Tabla 31. Planilla de plan de limpieza

Planilla de plan de Cadigo de planilla de limpieza: CAL-PLN-004-2025-

limpieza v0l
Sector FrT_cuer_]cla de Responsable Cadigo de instructivo
impieza
S 1 vez por IP-001 CAL-INS-001-2025-v01
1 semana
Seccion 1 vez por LC-002 CAL-INS-002-2025-v01
2 semana
Pasillos 1 vez por MG-003 CAL-INS-003-2025-v01
Semana

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

Desarrollo de los instructivos de limpieza y la frecuencia de cambios de productos
de limpieza:

A continuacién, en las tablas 32, 33, y 34 se detallan los instructivos que aseguran el
cumplimiento de las tareas de limpieza en cada sector. Estos instructivos documentan de
forma secuencial las acciones requeridas para mantener cada area de trabajo en

condiciones ideales de orden y limpieza.

Tabla 32. Instructivo de limpieza &rea de almacenamiento (seccion 1)

‘ Instructivo de limpieza
\ Codigo de instructivo: CAL-INS-001-2025-v01

\ Maquina/sector: area de almacenamiento (Seccion 1)

\ Frecuencia de limpieza: 1 vez por semana

Actividad: Revisar el area para identificar suciedad e items debajo de
Paso los pallets.

N°1

Elementos necesarios: Linterna
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Instructivo de limpieza ’

| Codigo de instructivo: CAL-INS-001-2025-v01 |

\ Maquina/sector: &rea de almacenamiento (Seccion 1) ]

Frecuencia de limpieza: 1 vez por semana
Actividad: Revisar debajo de los pallets perillas para colocar
Paso nuevamente en el costal.
o
N°®2 Elementos necesarios: Guantes de lana
Paso Actividad: Barrer la tierra, polvo y residuos bajo los pallets.
(o]
N°3 Elementos necesarios: Escoba y guantes
Actividad: Pasar waipe por las varillas y la estructura para quitar el
Paso polvo o cualquier suciedad.
o
N°4 Elementos necesarios: Waipe, trapo y himedo con diésel o gasolina.
Paso Actividad: Barrer el piso y por encima de los pallets.
o
N°5 Elementos necesarios: Escoba y pala

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
Tabla 33. Instructivo de limpieza &rea de almacenamiento (seccion 2)

Instructivo de limpieza

\ Cadigo de instructivo: CAL-INS-002-2025-v01

\ Maquina/sector: area de almacenamiento (seccion 2)

\ Frecuencia de limpieza: 1 vez por semana

Paso Actividad: Revisar los estantes y el area para detectar suciedad y desorden.
N°1 Elementos necesarios: Linterna
Paso Actividad: Limpiar la superficie de los estantes sin mover los articulos.
N°2 Elementos necesarios: Trapo y waipe
Paso Actividad: Limpiar el piso, incluyendo debajo de los estantes accesibles.
N°3 Elementos necesarios: Escoba, recogedor
Actividad: Pasar el trapeador himedo para eliminar manchas y suciedad del
Paso piso.
N°4 Elementos necesarios: Trapeador, balde con agua y detergente suave.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

115



Tabla 34. Instructivo de limpieza area de almacenamiento (pasillos)

\ Instructivo de limpieza \
\ Cadigo de instructivo: CAL-INS-003-2025-v01 ]

\ Maquina/sector: Pasillos del rea de almacenamiento

\ Frecuencia de limpieza: 1 vez por semana

Paso Actividad: Revisar los pasillos para identificar suciedad.
o
N°1 Elementos necesarios: N.A
Paso Actividad: Barrer el piso.
N°2 Elementos necesarios: Escoba
Paso Actividad: Recoger los residuos del piso y botar en el scrap.
o
N°3 Elementos necesarios: Escoba y pala.
Paso Actividad: Trapear los pasillos.
(o]
N°4 Elementos necesarios: Balde de agua, desinfectante y trapeador.
Paso Actividad: Limpiar las ventanas.
o
N°5 Elementos necesarios: Trapo, agua y jabon liquido

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

En la tabla 35, se describe los materiales utilizados en los instructivos de limpieza, su uso
especifico y la frecuencia estimada para su cambio o reposicion. Los materiales incluyen
elementos como linternas, guantes, escobas, trapos, y productos de limpieza, con

frecuencias de reposicion que varian dependiendo del tipo de herramienta.

Tabla 35. Materiales Utilizados en Instructivos de Limpieza y Frecuencia de Reemplazo

Frecuencia de

Material Uso/Actividad Cambio/Reposicion Estimada

Inspeccion de areas oscuras o Cada 6 meses (o cuando la bateria

Linterna dificiles de ver se agote)
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Frecuencia de

Material Uso/Actividad Cambio/Reposicion Estimada
Pr(_)teccmn para mampular Después de cada uso, o cada 3-6
Guantes de lana objetos o limpiar  areas .
. meses si se desgastan
delicadas
Limpieza  de  superficies,
Trapo/Waipe  generalmente con productos Cada b5 dias
liquidos
Pala Recoger residuos del piso Cada 1-2 afios
Balde L_Jsad_o para mojar el trapeador o Cada 1-2 afios si se dafia
limpiar el piso
Surfactante Limpiar superficies del piso o Cada vez que se termine,
estructuras generalmente cada 1-2 meses
Trapeador Trapear pISOS Y eliminar Cada 6-12 meses
manchas o suciedad
Jabén liquido Limpiar ventanas o superficies Cada 1-2 meses

metalicas

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Desarrollo de la ficha de registro de limpieza:

La tabla 36 muestra el registro de limpieza, que permite verificar y controlar el
cumplimiento de los planes establecidos, garantizando un entorno limpio y acorde a los
estandares definidos el personal a cargo el seguimiento del registro de limpieza lo realiza
el MG-003.

Tabla 36. Registro de limpieza

Ficha de registro de limpieza
Cddigo: CAL-FI-006-2025-v01
Realizado por: Observaciones

Semana:
Operacion realizada

Fecha

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Fase 5 — Estandarizacion (Seiketsu):

La estandarizacion de la clasificacion, el orden y la limpieza se basa en las herramientas
tecnoldgicas previamente establecidas, lo que asegura la continuidad de la metodologia
5’s. Ademas, esta fase cuenta con dos herramientas clave: registro fotografico y de

seguimiento 5’s.

Registro fotogréafico antes y despues:
La Tabla 38 presenta el formato de registro fotografico antes y después utilizado en la

empresa en la implementacion de las 5’s. Este formato permite identificar, mediante
fotografias, los avances alcanzados en la mejora de areas o lugares de trabajo especificos,

esta herramienta serd utilizada cuando se informen los resultados.

Tabla 37. Formato para el registro fotogréafico antes y después

Mejora:
Equipo:
Foto tomada en la fecha:

Foto tomada en la fecha:

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).

Tablero de seguimiento 5’s:
A continuacion, la imagen 33 muestra el tablero de seguimiento. Su propdsito principal
es comunicar los aspectos relacionados con la implementacién del programa, asegurando

que todos los miembros de la organizacion estén informados sobre los avances y
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novedades. Ademas, su implementacion es recomendada, ya que fomenta la motivacion
dentro de los equipos de trabajo.

PTLATY «"

[PROGRAMA 5s T 2l

: 1 de enero de 202

UL )p-001,L.C-002 y MG-003%F

_cumplimie_r}tgﬁ'g

Imagen 33. Tablero de seguimiento del programa 5’s.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Unificacidn de herramientas tecnolégicas y documentacion para la estandarizacion:

La tabla 38 presenta herramientas y documentos clave de la metodologia 5’s, como
tarjetas rojas para clasificar elementos innecesarios, registros de ubicacion y limpieza, y
procedimientos para mantener el orden y la limpieza en el trabajo. También incluye un

tablero de seguimiento para fomentar la mejora continua.

Tabla 38. Herramientas para la estandarizacion del programa 5’s

Herramientas

tecnolégicas/documentos Cadigo/nombre Aplicacion

Seiri  (Clasificacion): Identificar vy
Tarjeta roja Tarjeta roja marcar elementos innecesarios para su
eliminacién o reubicacion.
Seiri (Clasificacion): Control de las
tarjetas rojas emitidas y acciones
correctivas realizadas.

CAL-REG-001-

Registro de tarjetas rojas 2025-v01
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Herramientas
tecnologicas/documentos

Cdodigo/nombre

Aplicacion

Tarjeta de
identificacion

Tarjeta de
identificaciéon

Seiton (Orden): Etiquetar y organizar
herramientas, equipos 0 materiales para
facilitar su identificacion y ubicacion.

Seiton  (Orden):  Documentar la
Registro de ubicacion CAL-REG-002- ubicacion §3|gnada de_caq::} elgmento
2025-v01 para garantizar su localizacion rapida y
eficiente.
Seiso (Limpieza): ldentificar areas y
Anélisis de fuentes de CAL-ANL-003- causas de suciedad, ayudando a prevenir
suciedad 2025-v01 su acumulacion y mantener estandares
limpios.
Planilla de plan de CAL-PLN-004- Seiso (L|mp|e_za):_PIan|f|car actividades
L regulares de limpieza para mantener el
limpieza 2025-v01 . . : N
area de trabajo organizada y limpia.
CAL-INS-001- A N i
Seiso  (Limpieza): Proporcionar un
2025-V0L, CAL- o dimiento  estandarizado  para
Instructivo de limpieza INS-002-2025- Eealizar la limpieza de forma efecti\F/)a
V0L, CAL-INS- 2 228 @ TP y
003-2025-v01 '
Ficha de registro de CAL-FI-006- Seiso (L_|_mp|eza): Docu_m_entar la
L responsabilidad de las actividades de
limpieza 2025-v01 limoi
impieza.
Formato de evaluacion CAL-FOR-007- Dulzc:gl:]r;e;r(nsagltsukgl)i:ti[g:rds:%glr;%enrz)s:
general 5’s. 2025-v01 g yp P
cumpla.
. - Registro Seiketsu  (Estandarizacion): Evaluar
Registro fotografico antes e ) .
, fotogréfico antes  visualmente los resultados de la limpieza
y despues ) : )
y después y promover la mejora continua.
Seiketsu  (Estandarizacién):  Mostrar
Tablero de seguimiento Tablero de avances, logros y areas de mejora para

5°s

seguimiento 5’s

fomentar el cumplimiento de las 5’s en
el lugar de trabajo.

Formato de programa de
capacitacion al personal

ADM-FOR-007-
2025-v01

El programa busca capacitar al personal
en la metodologia 5’s para mejorar la
organizacion, limpieza y seguridad
laboral, fomentando la disciplina y
optimizando el entorno de trabajo.

Distribucion de planta de
la empresa

Distribucion de
planta de Indu
Metal M & M

La distribucion de planta se utiliza para
identificar &reas criticas, optimizar la
distribucion de espacios y recursos, y
facilitar la implementacion de las 5’s en
orden, limpieza y flujo eficiente de
trabajo.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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La implementacién conjunta de documentos y herramientas de control permitira a la
coordinacion del area de almacenamiento administrar eficazmente la metodologia 5’s,
garantizando ademas una mejora continua en aspectos relacionados con el orden y la
limpieza. Asimismo, estos documentos servirdn como referencia para la realizacion de

auditorias futuras.

Fase 6 — Disciplina (Shitsuke):

A diferencia de las fases previas, la autodisciplina no es algo tangible ni medible, pero
desempefia un papel esencial en cualquier proceso de mejora continua. Consiste en
transformar en habitos las practicas definidas para mantener el orden y la limpieza
(Argibay, 2018).

Conformacion de patrulla 5’s:

Las personas mencionadas seran responsables de supervisar rigurosamente las tareas

asignadas a cada operario para garantizar la continuidad de lo establecido.

Tabla 39. Miembros de la patrulla 5’s en Indu Metal M & M

N° Cargo Cddigo / Nombre Responsabilidad
Encargado de la gestion de las
1 Administrador MG-003 herramientas tecnoldgicas y

documentos del programa 5’s.

Control de limpieza y orden en el

2  Jefe de produccion Carlos Muyulema trabajo.

Verificar que se cumplan las
3 Operario JP-001 actividades y politicas relacionadas
con el orden y la limpieza.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Definicion de la politica 5’s:

El objetivo de Shitsuke, es fomentar el compromiso con habitos que respalden su
sostenimiento a largo plazo. A través de la politica 5’s, se busca involucrar activamente
a los colaboradores del area en las actividades relacionadas con esta metodologia, ademas
de impulsar una cultura de mejora continua para garantizar su permanencia (Perez &

Quintero, 2017). La politica 5’s fue elaborada con el respaldo de la alta direccion. A traves
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de esta, se busca influir en el personal para que adopte y asimile los lineamientos de orden

y limpieza necesarios para el correcto funcionamiento de las 5’s.

Tabla 40. Politica 5’s

Politica 5’s 55

1. Todos los colaboradores tienen la responsabilidad de conocer y ejecutar las normas
relacionadas con la metodologia 5’s para garantizar un entorno laboral seguro y
eficiente.

2. El orden y la limpieza deben ser considerados parte integral de las actividades
diarias de cada colaborador.

3. Es obligacion de cada trabajador mantener solo los materiales y herramientas
necesarias en su puesto de trabajo, eliminando aquello que sea innecesario.

4. Las herramientas y materiales deben ser almacenados en los lugares designados,
asegurandose de que sean facilmente accesibles y estén en buen estado.

5. Los coordinadores de area son responsables de capacitar a sus equipos en la
metodologia 5 s y supervisar su cumplimiento.

6. Se debe realizar una limpieza con frecuencia de las secciones, asegurando que estén
libres de residuos, polvo y contaminantes.

7. Todas las estanterias, racks y equipos deben estar etiquetados y organizados para
facilitar la identificacion rapida de materiales y herramientas.

8. Es prioritario mantener las zonas de paso, salidas de emergencia y areas comunes
libres de obstrucciones y debidamente sefializadas.

9. Se realizaran auditorias regulares para verificar el cumplimiento de las normas 5'’s,
identificando areas de mejora y estableciendo acciones correctivas.

10. La gerencia reconocera los esfuerzos de los equipos que destaquen en la
implementacion de las 5’s, fomentando una cultura de mejora continua y compromiso
organizacional.

Fuente: Indu Metal M & M.
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Formato de evaluacion general de cumplimiento 5’s:

La Tabla 41 muestra el formato de evaluacion del cumplimiento de la metodologia 5’s en
Indu Metal M & M, enfocandose en almacenamiento, limpieza, organizacién, seguridad
y uso de EPP. Durante la inspeccion, el responsable marca si cada criterio se cumple 0 no
y registra observaciones. También se incluyen comentarios generales para sugerir

mejoras, asegurando un entorno de trabajo ordenado y seguro.

Tabla 41. Formato general de evaluacion 5’°s en Indu Metal M & M

Evaluacion general de cumplimiento 5°s
Codigo: CAL-FOR-007-2025-v01

Area:

Fecha de la evaluacion:

Responsable de la Evaluacién:

# Criterio de Evaluacion Cumple No Cumple Observaciones

Las herramientas y
materiales estan
almacenados en los lugares
designados y en buen estado.

Se realiza una limpieza que
elimina residuos, polvoy
otros contaminantes, de

2 . )
acuerdo con los instructivos,
y se llena la planilla de
limpieza.
Estanterias, racks y equipos
3 estan etiquetados y

organizados adecuadamente.

Las zonas de paso, salidas
de emergencia y areas
4 comunes estan libres de
obstrucciones y debidamente
seflalizadas.

En el area, los trabajadores
estan usando el uniforme de
trabajo y los elementos de
proteccion personal (EPP)
adecuados para cada tarea.

Observaciones generales:

(63}

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Hurtado, 2021).
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Programa de auditorias internas:

Las auditorias de cumplimiento de la metodologia 5’s garantizan la aplicacion constante
de sus practicas fundamentales: clasificacion (Seiri), orden (Seiton), limpieza (Seiso),
estandarizacion (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke). Esto asegura un entorno de trabajo
limpio, ordenado y seguro de manera sostenida. Estas evaluaciones se llevaran a cabo

anualmente.

Para su ejecucion, se utilizara la hoja de verificacién de cumplimiento de las 5’s, como
se muestra en las tablas 16 y 41. Esta herramienta permitird evaluar el nivel de
cumplimiento de cada una de las "S" a lo largo del tiempo, identificando posibles
desviaciones y areas de oportunidad. De este modo, se podran detectar los aspectos con
menor puntaje o porcentaje de cumplimiento, facilitando la implementacidn de acciones

correctivas y mejoras continuas tras la adopcién de la metodologia.

Ademas, con el apoyo de la tabla 41, se llevard a cabo una evaluacion general
semanalmente de la metodologia 5’s en el area de almacenamiento. Esto permitira
mantener un seguimiento y control efectivo dentro del &rea, asegurando el cumplimiento

de la politica de la empresa.

Resultados:

Seguimiento y evaluacién de resultados:

Tras la implementacion de la metodologia 5’s, es importante analizar el estado actual del
area de almacenamiento. Para ello, se revisara mediante una auditoria interna utilizando

la lista de verificacion 5’s 'y se registrara el estado actual a través de evidencia fotografica.

Posteriormente, se realizard una prueba piloto con el objetivo de evidenciar la mejora en
el tiempo de operacion relacionado con la busqueda de materiales o materia prima en la
bodega. Esta prueba permitira comparar los tiempos antes y después de la implementacion
de la metodologia 5’s, determinando asi el impacto real de las mejoras aplicadas en el

area de almacenamiento, como se detalla a continuacion:

Auditoria 5’s:

La tabla 42, presenta la matriz utilizada para auditar la situacion 5’°s una vez finalizada la
implementacion. La auditoria, se llevd a cabo el 20 de enero de 2025, empleando la

herramienta de matriz aplicada en el diagnostico de la situacion actual (ver tabla 16).
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Tabla 42. Matriz de auditoria 5°s después de la Implementacién

Indu Metal M & M

AUDITORIA 55 AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor asignado

5s  Tipo N2 item a evaluar
1 2 3 4 5
1 ¢ Todas las maquinas y equipos son necesarios y estan X
en condiciones operables?
¢ Existen materiales obsoletos o productos innecesarios
a2 2 X
L que puedan ser descartables®
é 3 ¢Existe documentacion compartida en el sector y se X
LéJ utiliza con frecuencia?
L ¢Se encuentran elementos que debieran pertenecer a
o 4 X
otro sector?
S 000 415
5 -
3 Puntaje Total (Max 20 puntos) 19
ko
& o 5 ¢Existen objetos innecesarios, chatarra y/o basura en el X
w D lugar de trabajo?
2 i
8 6 ¢Sobre las mesas de trabajo hay cosas innecesarias? X
o
= 5 ¢Existen en el puesto de trabajo, las herramientas que X
) se necesitan?
S
— 8 ¢Hay objetos afectando las areas de circulacion? X
i
2 0 0O0O020
Puntaje Total (Max 20 puntos) 20
Puntaje Total (Max 40 puntos) 39
1 ¢Se encuentran ordenados los cables y mangueras? X
¢Es facil identificar y ubicar los elementos de
w2 . X
c 4 seguridad?
§ < ¢Se utilizan letras, nimeros, dibujos y colores para las
@ 3 ¢ X
O w indicaciones?
= -
Z I ¢ Se encuentran claramente identificados los corredores
s O 4 . " X
N de circulaciéon?
0 00 415
Puntaje Total (Max 20 puntos) 19
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Indu Metal M & M

AUDITORIA 55 AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor asignado

55 Tipo NZ° item a evaluar T2 3 4 s
¢Como es la ubicacion y devolucién de herramientas,
O 5 . . X
a materiales y equipos?
8 5 ¢Se encuentran ordenadas las herramientas, y los «
o documentos técnicos?
| . . .
Lé.l 7 ¢Hay objetos sobre armarios y equipos? X
3 ¢ Estan definidas las ubicaciones de maquinas y existen
= 8 . . X
) sectorizaciones?
L
2 0 00 415
Puntaje Total (Max 20 puntos) 19
Puntaje Total (Max 40 puntos) 38
N Valor
5 o item a evaluar asignado
12345
¢Los vidrios estan sucios o rotos, y las paredes se
1 . X
encuentran limpias?
@ 9 ¢Hay derrames de liquidos (agua, aceite, etc.) en los «
2(' corredores?
« [ 3 ¢Seencuentran ordenados los elementos de limpieza? X
B 5 4 ¢Se encuentran identificados y ubicados los X
g' 5] desperdicios y el scrap?
4 0 00 415
» Puntaje Total (Max 20 puntos) 19
&
Q 5 (Cudlesel grado de limpieza en los sectores comunes? X
Ll . . . . .
S 6 (Tiene establecido una rutina de limpieza? X
& 7 ¢Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y X
m mesas de trabajo?
@ 8 ¢Limpieza de maquinas y equipos? X
& 000 810
5 Puntaje Total (Max 20 puntos) 18
Puntaje Total (Max 40 puntos) 37
. & ¢ 1 ¢Estan estandarizados los criterios adoptados? X
é"j E - 5 ¢Las acciones realizadas estan formalizadas y x
O ° comunicadas?
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Indu Metal M & M

AUDITORIA 55 AREA DE ALMACENAMIENTO

Auditor: A. Muyulema, 2024

Valor asignado

55 Tipo NZ° item a evaluar T2 3 4 s
3 ¢Estan establecidos los responsables para seguir la X
planificacion 5s?
4  ;Existe un tablero de seguimiento de 5s? X
0 00O020
Puntaje Total (Max 20 puntos) 20
§ 5 ¢Seaplican las 3 primeras S? X
S 6 ¢Como es el aspecto del lugar de trabajo? X
& 7 ¢Se realizan mejoras en el ambiente y se generan X
m procedimientos?
@ 8 ¢Seutilizael CONTROL VISUAL como herramienta? X
& 000 415
5 Puntaje Total (Max 20 puntos) 19
Puntaje Total (Max 40 puntos) 39
1 ¢El personal esta capacitado en 5s? X
N 2 ¢Seforman equipos de trabajo para realizar mejoras? X
3:' 3 ¢ Qué percepcidn tiene la direccion sobre los sectores
. X
o de trabajo?
E 4 ;Los indicadores son favorables en el tiempo? X
s O 0 03015
= Puntaje Total (Max 20 puntos) 18
'-g o 5 (;E_I per_sonal mantier_me su sector de trabajo sin la X
5 & exigencia de un superior?
<F 8 5 ¢Se cumplen las normas y procedimientos de la X
o K empresa?
i 7 ¢Se requiere uniforme de trabajo y/o elementos de X
"5' proteccion, se emplean?
8 8 ¢Se cumple con la planificacion de la implementacion «
7 de 5s?
L
- 0 03 410
Puntaje Total (Max 20 puntos) 17
Puntaje Total (Max 40 puntos) 35
Puntaje Final (Max 200 puntos) 188

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Latabla 43 presenta el resumen de cumplimiento 5’s en el area de almacenamiento, donde

se evallan cinco criterios principales: Seleccion con 39 puntos (97,5%), Orden con 38
puntos (95%), Limpieza con 37 puntos (92,5%), Estandarizacion con 39 puntos (97,5%)
y Disciplina con 35 puntos (87,5%). En conjunto, el &rea alcanza un total de 188 puntos,

logrando un cumplimiento general del 94,0% frente al estandar establecido del 100%.

Tabla 43. Resumen de cumplimiento 5’s en el area de almacenamiento

Porcentaje de

5°s Puntos cumplimiento Estandar
Seleccion 39 97,5% 100%
Orden 38 95,0% 100%
Limpieza 37 92,5% 100%
Estandarizacion 39 97,5% 100%
Disciplina 35 87,5% 100%
General 188 94,0% 100%

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

A continuacion, en la tabla 44, se muestra la situacion inicial del area de almacenamiento

la cual reflejaba un bajo cumplimiento en las 5’s, con un promedio del 34.0%, destacando
deficiencias en Disciplina (20,0%) y Estandarizacion (22,5%). Tras la implementacion de

mejoras, se logrd6 un aumento significativo en todos los aspectos, alcanzando un

cumplimiento general del 94%, con mejoras notables en Seleccion y Estandarizacion

(97.5%), Orden (95.0%) y Limpieza (92.5%). Estos resultados evidencian una

transformacion positiva en la organizacion, limpieza y disciplina del area, acercandose al

estandar del 100%.

Tabla 44. Comparativa Situacion Inicial vs Situacion de Mejora

Situacion inicial

Situacion de mejora

5’s Porcentaje de Porcentaje de  Estandar
Puntos . Puntos .
cumplimiento cumplimiento

Seleccion 16 40,00% 39 97,5% 100%
Orden 19 47,50% 38 95,0% 100%
Limpieza 16 40,00% 37 92,5% 100%
Estandarizacion 9 22,50% 39 97,5% 100%
Disciplina 8 20,00% 35 87,5% 100%
General 68 34,00% 188 94,0% 100%

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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El gréafico 15 muestra el porcentaje de cumplimiento real (representado por la linea azul)
contra el estdndar esperado (representado por la linea naranja) en cinco categorias
principales: Seleccion (97.5%), Orden (95%), Limpieza (92,5%), Estandarizacion
(97,5%) y Disciplina (87,5%), donde se observa que todos los aspectos mantienen un
rendimiento superior al 90% respecto al estandar objetivo del 100%, siendo Seleccion y
Estandarizacion las areas de mejor desempefio, mientras que Limpieza y Disciplina

presentan las mayores oportunidades de mejora.

Porcentaje de cumplimiento ~ =———Estandar

100%

Seleccion cor
100,0% 97.5%

87.5% 95.0%
00% 00%
Dgsc?ploina Orclien ’

Estandarizac®
16n
100% 92.5% 100%

Limpieza

Graéfico 15. Grafica de radar de los resultados obtenidos.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Registro fotogréafico antes y despues:

Las tablas 45 a 50 muestran el antes y después de la implementacion de 5’s, manifestando
una notable mejora en el orden, limpieza, organizacion y sefializacion de las diferentes
secciones y pasillos del area de almacenamiento entre octubre de 2024 y enero de 2025.

Los espacios pasan de estar desordenados y sucios a verse limpios, ordenados,
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debidamente etiquetados y sefializados, evidenciando un trabajo integral realizado por el

equipo de trabajo 5’s.
Tabla 45. Antes y después pasillos para el ingreso al area de almacenamiento (Seccién 1)

Mejora: Pasillo limpio y ordenado (Area de almacenamiento)
Equipo: JP-001, LC-002 y MG-003

Foto tomada en la fecha: 13/10/2024

Foto tomada en la fecha: 20/01/2025

| %

I

|

L

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Tabla 46. Antes y después area de almacenamiento seccion 2

Mejora: Area de almacenamiento seccion 2 ordenado, codificado, sefializado, y limpiado
Equipo: JP-001, LC-002 y MG-003

Foto tomada en la fecha: 13/10/2024

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Tabla 47. Antes y después area de almacenamiento seccion 1

Mejora: Area de almacenamiento seccion 1 ordenado, codificado, sefializado, y limpiado
Equipo: JP-001, LC-002 y MG-003

Foto tomada en la fecha: 13/10/2024

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Tabla 48. Antes y después area de almacenamiento seccion 1 (Parte trasera)

Mejora: Area de almacenamiento seccion 1 ordenado, codificado, sefializado, y limpiado
Equipo: JP-001, LC-002 y MG-003

Foto tomada en la fecha: 13/10/2024

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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Tabla 49. Antes y después pasillos para el ingreso al area de almacenamiento (Salida-Sec2)

Mejora: Pasillo limpio, ordenado y pintado
Equipo: JP-001, LC-002 y MG-003

Foto tomada en la fecha: 13/10/2024-18/10/2024

Iaborado por: Iema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 20718).
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Tabla 50. Antes y después pasillos para el ingreso al area de almacenamiento (Entrada-Sec2)

Mejora: Pasillo limpio, ordenado y pintado
Equipo: JP-001, LC-002 y MG-003

Foto tomada en la fecha: 13/10/2024-18/10/2024

Foto tomada en la fecha: 20/01/2025

w e ‘ _ # = -
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024) a partir de (Argibay, 2018).
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La tabla 51 muestra un resumen de las mejoras realizadas en el area de almacenamiento
entre el 13/10/2024 y el 20/01/2025 por el equipo JP-001, LC-002 y MG-003. Se destacan

la limpieza, el orden, la codificacion, la sefializacion y la pintura de los pasillos y

secciones 1y 2, que pasan de estar desordenados, sucios y obstruidos a lucir organizados,

despejados y renovados.

Tabla 51. Resumen de las tablas antes y después del programa 5’s

Mejora

Fechas de la
evidencia

(Antes — Después)

Descripcion y estado actual

Pasillo limpio y
ordenado (Area de
almacenamiento)

13/10/2024 y
20/01/2025

El pasillo lucia desordenado y sucio en la

foto inicial, pero en la segunda imagen se

aprecia limpio, ordenado y despejado, ver
tabla 45.

Area de
almacenamiento seccién
2 ordenado, codificado,

sefializado, y limpiado

13/10/2024 y
20/01/2025

Inicialmente la seccién 2 se veia
desorganizada, con objetos esparcidos.
Posteriormente se observa ordenada, con
estantes etiquetados, sefializacion en el
piso y un aspecto limpio, ver tabla 46.

Area de
almacenamiento seccién
1 ordenado, codificado,

sefializado, y limpiado

13/10/2024 y
20/01/2025

La seccion 1 paso de tener materiales y

escombros dispersos en el suelo a lucir

despejada, ordenada, con sefialética y
estantes organizados, ver tabla 47.

Area de
almacenamiento seccién
1 ordenado, codificado,

sefializado, y limpiado

13/10/2024 y
20/01/2025

Otra perspectiva de la seccion 1 confirma
la notoria mejora en orden, limpieza,
organizacion de materiales en estantes
etiquetados y pasillos despejados, ver
tabla 48.

Pasillo limpio, ordenado
y pintado

13/10/2024 y
20/01/2025

El pasillo gue inicialmente tenia cajas y
materiales apilados de forma caotica
ahora luce completamente limpio,
ordenado, con sefializacion y recién
pintado, ver tabla 49.

Pasillo limpio, ordenado
y pintado

13/10/2024 y
20/01/2025

Otra vista del pasillo muestra la
transformacidén de un espacio
desordenado y sucio a uno pulcro,
organizado y con una nueva capa de
pintura, ver tabla 50.

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Estimacion del tiempo de las operaciones en el estado final en el area de
almacenamiento:

Se realizara una prueba piloto en la que se registraran 10 tiempos de busqueda de items
en el area de almacenamiento luego de la implementacion de la metodologia 5’s, con el

objetivo de evidenciar las mejoras implementadas, como se muestra a continuacion:

La Tabla 52 presenta los tiempos (s) del piloto de la operacidn "Buscar Materiales en la
Bodega", que varian entre 3 y 45 segundos, con la mayoria de las mediciones por debajo

de 14 segundos y un valor atipico de 45 segundos.

Tabla 52. Toma de tiempos piloto de la operacion "Buscar Materiales en la Bodega"

NUmero Tiempo (s)
1 8
14
7
5
6
45
5
7
16
3

OO |NO OBA~W|IN

[EEN
o

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Luego de la toma de tiempos, se estimé el tiempo de la operacion considerando los
tiempos optimista, modal y pesimista obtenidos de los datos (ver tabla 52) y calculado

mediante la férmula de PERT (ver ecuacién 1), como se muestra a continuacion:

La Tabla 53 muestra la estimacion del tiempo para la operacion "Buscar materiales o
materia prima en la bodega™, resultando en 11,33 segundos a partir de los tiempos

optimista (3 s), modal (5 s) y pesimista (45 s).

Tabla 53. Estimacién de tiempo del proceso buscar materiales en la bodega

#de Operaciones Tiempo Tiempo Tiempo Estimacion del
operacion b optimista (s) modal (s) pesimista (s) tiempo ()
Buscar
2 materiales o 3 5 45 11,33
materia
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primaen la
bodega

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

Comparativa antes y después en el tiempo de busqueda de items en el area de

almacenamiento:

La tabla 54 muestra que la mayor mejora se presenta en la operacion de "Buscar
materiales en la bodega," donde el tiempo se reduce de 280 a 11,33 segundos, logrando
una mejora del 95,95%. Como resultado, el tiempo total estimado del proceso se reduce
en un 24,31%. Antes de la implementacioén de la metodologia 5’s, el proceso completo
tomaba 1105 segundos, mientras que, tras la mejora, el tiempo total es de 836,33

segundos, que transformado a minutos es de 18,42 y 13,93 minutos respectivamente.

Tabla 54. Andlisis de Tiempos de Operacion y Mejora

Estimacion  Estimacion
del tiempo  del tiempo

0 jrgsién Operaciones (s) (s) err?en'girjae
P (situacion (situacion J
inicial) de mejora)
1 Trasladar la orden de pedido a 160 160 0%
bodega
5 Buscar materiales o materia 280 11.33 95.95%
prima en la bodega
3 Notificar items disponibles 150 150 0%
4 Preparar items en bodega 230 230 0%
5 Validar prod_uctos con el 155 155 0%
pedido
6 Transportar |_t,ems desde onega 130 130 0%
a produccion o ensamblaje
Tiempo total 1105 836,33 24,31%

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Cronograma de actividades:
El Gréfico 16 presenta el cronograma de actividades para la implementacién de la metodologia 5’s en el area de almacenamiento. Para una
vision més detallada del proceso y su desarrollo en el tiempo, se recomienda consultar la Tabla 20, donde se encuentra la informacion

completa sobre la ejecucion de la implementacion.

Cronograma de implementacion 5% en el area de almacenamiento
01/11/2024 1171172024  21/11/2024  01/12/2024  11/12/2024  21/12/2024 31/12/2024 10/01/2025 20/01/2025
Definir al equipo encargado de implementar la metodologia 5’s. W
Capacitar y sensibilizar al personal sobre la metodologia 5’s. Wl
Disenar la distribucion de planta y reconocer ¢l drea donde se implementard la metodologia 57s. —
Diseriar en 3D del drea planificada tras la aplicacion de la metodologia 5's I
Definir criterios de seleccién. u

Identificar los objetos seleccionados mediante tarjetas rojas. I

Realizar el control de tarjetas rojas utilizando una planilla de registro. |

Distribuir los elementos u objetos en el espacio fisico disponible.

Delimitar de espacios fisicos.
Colocar los elementos segin la regularidad con la que se utilizan. |
Agrupar objetos similares en un solo espacio. I
Utilizar rotulos para identificar items. -
Identificar y codificar los objetos y ubicaciones. —
Registrar la ubicacion en la planilla de registro de ubicacion. |
Identificar los origenes de la suciedad. ]
Desarrollar la planilla de limpieza. u

Desarrollar los instructivos de limpieza y la frecuencia de

mbios de productos de limpieza. -
Desarrollar la ficha de registro de limpieza. u
Realizar el formato del registro fotografico de antes y después. |
Desarrollar del tablero de seguimiento del programa 5’s. L
Unificar los formatos para la estandarizacion. u
Conformar la patrulla 5°s. u

Establecer la politica 5’s de la empresa y Desarrollar el formato de evaluacién general de cumplimiento 5’s.
Establecer el programa de auditorias internas.

Realizar la auditoriz

Realizar el registro fotografico antes y despucs.

Prueba Piloto: Analisis de Tiempos.

Grafico 16. Cronograma de implementacion 5’s.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Analisis de costos:

La tabla 55 presenta un analisis detallado de los costos de implementacién de la metodologia 5’s, con un total de $1903,91, donde $768,36
corresponden a mano de obra 'y $1135,55 a materiales. La fase mas costosa es "Orden" con $1466,36 (77%), debido a la compra de estantes,
sefializacion y almacenamiento. "Preparacion™ representa $255,92 (13,4%), enfocada en capacitacion y planificacion, mientras que
"Clasificacion" suma $50,66 (2,7%), destinada a etiquetado y tarjetas rojas. Las fases de "Limpieza", "Estandarizacion™ y "Disciplina” tienen

costos menores, ya que dependen mas de herramientas digitales y organizacion interna.

Tabla 55. Andlisis de costos de la implementacion de la metodologia 5°s

Inicio de accién Fin Accion

Duracion
(dias)

Prevista Real Prevista Real

Componente
Actividades
Costo de
materiales
Responsable
Costo total

(dolares)

Definir al equipo
encargado de Computador ($0) Alex 01/11/2024  01/11/2024 1 01/11/2024 02/11/2024  $9,80

implementar la Muyulema
metodologia 5’s.
1) Preparacion
Capacitar y
sensibilizar al personal Cable HDMI ($5) Alex 02/11/2024  02/11/2024 2 03/11/2024 04/11/2024  $105,00
sobre la metodologia Muyulema
5’s.
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Disefiar la distribucién
de planta y reconocer

el drea donde se Computador ($0) MuAlIJei)éma 03/11/2024  03/11/2024 06/11/2024 07/11/2024  $62,72
implementar la 4
metodologia 5’s.
Disefiar en 3D del area
planificada tras la Computador ($0) Alex 07/11/2024  07/11/2024 10/11/2024  12/11/2024  $78,40
aplicacion de la Muyulema
metodologia 5’s
Definir criterios de Computador ($0) Alex 13/11/2024  13/11/2024 14/11/2024  14/11/2024  $0,00
seleccion. P Muyulema '
2) Clasificar
Iden;é{:ﬂ%%éﬁzggéEIOS Impresiones de tarjetas
. . rojas x 69 ($7) JP-001 14/11/2024  15/11/2024 15/11/2024  19/11/2024  $33,02
mediante tarjetas . .
. Cinta masking x 2 ($2,5)
rojas.
Realizar el control de
tarjetas rojas Computador ($0) MG-003 20/11/2024  20/11/2024 22/11/2024  23/11/2024  $17,64

utilizando una planilla
de registro.
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3) Orden

*Estantes X 4 ($240)
*Estructura para Varillas x

o 3 ($440)
eIemeDr:f:)rslll)Jucl)rkJJ!ce)tsos en *Canasta con huecos x 10 Alex
ol espacio fisico *Conte(n$e€(sj)ores " Muyulema 24/11/2024  24/11/2024 5 29/11/2024  29/11/2024  $956,60
disponible. h .
almacenamiento apilable x
25 ($75)
*Palets x 6 ($78).
*Pintura de trafico ($67,5)
H i 1 *|
Delimitar de espacios Brochas x 3 (36) Alex 24/11/2024  26/11/2024 3 20/11/2024 29/11/2024  $133,04
fisicos. *Cinta masking x 10 Muyulema

($12,5)
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Colocar los elementos

segan la regularidad Computador ($0) MuAlIJeI)(; ma  30/11/2024  30/11/2024 3 01/12/2024 03/12/2024  $47,04
con la que se utilizan. Yy
Agrupar objetos
similares en un solo Computador ($0) MG-003 04/12/2024  04/12/2024 7 11/12/2024  11/12/2024  $123,48
espacio.
NUmeros de sefializacion
para racks x 12 (30)

Utilizar rétulos para Numeraci6n para Alex

P ubicacion ($22) Muyulemay  12/12/2024  12/12/2024 3 15/12/2024  15/12/2024  $124,63

identificar items.

Sefalizacion de Espacios
($48)
Cinta doble faz x 3 (18,75)

MG-003
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Identificar y codificar

; Etiquetas x 141 ($7,05) Alex
Ios_obj_etos y cinta doble faz x 4 ($25) Muyulema 16/12/2024 16/12/2024 5 21/12/2024  21/12/2024 $81,05
ubicaciones.
Registrar la ubicacion Alex
en la planilla de Computador ($0) 22/12/2024  22/12/2024 3 25/12/2024  25/12/2024  $23,52
: T Muyulema
registro de ubicacion.
Identificar los origenes Computador ($0) Alex 26/12/2024  26/12/2024 1 26/12/2024 27/12/2024  $0,00
de la suciedad. Muyulema
Desarrollar la planilla Computador ($0) Alex 28/12/2024  28/12/2024 1 28/12/2024 29/12/2024  $3,92
de limpieza. Muyulema
A Desarrollar los
4) Limpieza instructivos de
limpiezay la Alex
frecuencia de cambios Computador ($0) Muyulema 02/01/2025 02/01/2025 2 04/01/2025 04/01/2025 $19,60
de productos de
limpieza.
Desarrollar la ficha de Computador ($0) Alex 05/01/2025  05/01/2025 1 05/01/2025 06/01/2025  $3,92
registro de limpieza. Muyulema
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Realizar el formato del

registro fotografico de Computador ($0) MuAllﬁ)é ma 07/01/2025  07/01/2025 1 08/01/2025 08/01/2025 $5,88
antes y después. Y
5) Desarrollar del tablero Pizarra corcho ($40) Alex
Estandarizacion de segmmlent? del Impresiones ($4) Muyulema 09/01/2025  09/01/2025 3 11/01/2025 12/01/2025  $51,13
programa 5°’s. Chinches x 1 caja (1,25)
Unificar los formatos Alex
para la Computador ($0) M 13/01/2025 13/01/2025 1 14/01/2025 14/01/2025 $0,00
L uyulema
estandarizacion.
Conformar la patrulla Computador ($0) Alex 15/01/2025  15/01/2025 1 16/01/2025 16/01/2025  $0,00
5’s. Muyulema
Establecer la politica
6) Disciplina 5’s de la empresa y
Desarrollar el formato Computador ($0) $0,00
de evaluacion general Alex 19/01/2025  19/01/2025 1 20/01/2025  20/01/2025
de cumplimiento 5’s Muyulema
Establecer el programa
de auditorfas internas Computador ($0) $3,92
Seguimi.ento y Realizar la auditoria Alex
evaluacion de 56 Computador ($0) Muyulema 20/01/2025 20/01/2025 2 21/01/2025 22/01/2025 $15,68

resultados
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Realizar el registro
fotogréafico antes y

después
Computador ($0) Mu@!ﬁém a 20/01/2025  20/01/2025 21/01/2025 22/01/2025  $23,92
Prueba Piloto:
Anélisis de Tiempos.
Total 63 $1.923,91

Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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Cronograma valorado de componentes y actividades.

La imagen 36 muestra la distribucion semanal de costos de mano de obra y materiales, permitiendo visualizar la acumulacion progresiva de
costos para la construccién de la curva S. Las celdas resaltadas indican los momentos en los que se incurre en cada costo, facilitando el

seguimiento del avance del proyecto.

Semanas
Componente Cots)faorsad/ecn;zltrlaos de Costo de materiales Costo total ($) Noviembre Diciembre Enero
operativos ($) ®) Semana 1 | Semana 2 | Semana 3 | Semana 4 | Semana 5 | Semana 6 | Semana 7 | Semana 8 | Semana 9 |Semana 10|Semana 11
1) Preparacion 250,92 5,00 255,92 $ 5,00 $ 250,92
2) Clasificar 41,16 9,50 50,66 $ 950 |$ 4116
3) Orden 413,56 1075,80 1489,36 $ 537,90 $ 537,90 $ 413,56
4) Limpieza 27,44 0,00 27,44 $ 27,44
5) Estandarizacion 11,76 45,25 57,01 $ 1176 | $ 4525
6) Disciplina 3,92 0,00 3,92 $ 392
Resultados 19,60 0,00 19,60 $ 39,60
1903,91 $ 500|$ 26042 |$ 579,06 |$ - $ 537,90 | $ - $ 41356 |$ 3920|$% 4525|$ 392|$% 39,60
$ 500|$ 26542 |$ 844,48 | $ 844,48 | $1.382,38 | $1.382,38 | $1.795,94 | $1.835,14 | $1.880,39 | $1.884,31 | $1.923,91

Imagen 34. Distribucion Semanal de Costos para la Curva S.
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).

A continuacion, se presenta la curva S en base a la tabla 55:

147



Curva S:

El Grafico 17 muestra la evolucién de costos a lo largo de 11 semanas, evidenciando un crecimiento inicial acelerado debido a la inversién
en preparacion, orden y clasificacion. En la Semana 5, el costo acumulado alcanza $1382,38, reflejando las mayores inversiones. A partir de
la Semana 6, la curva se estabiliza con incrementos menores por actividades de limpieza, estandarizacion y disciplina, hasta alcanzar un total

de $1923,91 en la Semana 11, mostrando una planificacion estructurada y un control progresivo de costos.

Curva S
$2.500,00
$1.923,91
$2.000,00
wn $1.382,38
& $1.500,00
fd
)
o
O $1.000,00
$500,00
$39,60
$_
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Semanas

Gréfico 17. Curva S de la implementacién 5°s
Elaborado por: Muyulema, Alex (2024).
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

El diagnéstico inicial, aplicando la lista de verificacion 5’s, se obtuvo que el area
de almacenamiento de la empresa Indu Metal M & M presentaba un cumplimiento
general del 34%, reflejando un nivel bajo respecto a las otras areas de aplicacion
de la metodologia; cada pilar obtuvo los siguientes resultados: Seleccion 40%,
Orden 47,50%, Limpieza 40%, Estandarizacion 22,50% y Disciplina 20%, lo que
permitio el analisis especifico del proceso del area mencionada, registrandose un
tiempo estimado inicial de busqueda de materiales y herramientas de 18,42
minutos.

Se elabor6 un plan de accion, en el area de almacenamiento, basado en estrategias
de orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. A partir de un diagnostico inicial,
se identifico un bajo cumplimiento de los principios 5’s en el éarea de
almacenamiento, lo que generaba desorden y dificultaba la localizacion de
materiales. Como consecuencia, el tiempo de bldsqueda de herramientas e insumos
era elevado, afectando el desarrollo de las actividades diarias. Para solucionar esta
situacién, se ejecutaron acciones enfocadas en la clasificacién de elementos
innecesarios, la reorganizacion del espacio de almacenamiento, la
implementacion de sefializacion y la capacitacion del personal sobre la
metodologia 5’s. El plan de accion se desarrolld en siete fases: Preparacion,
Clasificacion (Seiri), Orden (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarizacion

(Seiketsu), Disciplina (Shitsuke) y Seguimiento y evaluacion de resultados, en las



cuales se llevaron a cabo un total de 30 actividades. Estas fases permitieron
estructurar el proceso de implementacion de manera organizada, asegurando que
cada aspecto de la metodologia 5’s fuera correctamente aplicado y mantenido en
el tiempo. La implementacion se fundamentd en la asignacion de
responsabilidades, la redistribucion del espacio, la eliminacién de materiales
innecesarios, la sefializacion de areas y la capacitacion del personal en la
metodologia 5’s. Ademas, tuvo una duracion de 63 dias con un costo total de
$1,923.91.

Tras la ejecucion del plan se evalu6 mediante una auditoria el &rea de
almacenamiento, por una parte, se tiene un incremento en el cumplimiento general
de la metodologia 5’s del 34% al 94%, con mejoras en cada pilar: Seleccion de
40% a 97,5%, Orden de 47,50% a 95%, Limpieza de 40% a 92,5%,
Estandarizacion de 22,50% a 97,5% y Disciplina de 20% a 87,5%. Por otro lado,
en el proceso de pedido a bodega se redujo el tiempo total estimado de 1105 a
836,33 segundos, destacando una mejora del 95,95% en la operacién de busqueda

de materiales en bodega.
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Recomendaciones:

Disefiar un programa de incentivos para los trabajadores que mantengan y
mejoren los estandares de organizacion establecidos en el area.

Promover capacitaciones adicionales sobre la metodologia 5’s para identificar
mejoras, intervenir en las areas necesarias y asegurar su aplicacion continua.
Implementar un sistema de monitoreo continuo para comparar los tiempos de
busqueda de materiales antes y después de la implementacion de las 5’s,

cuantificando el impacto real en la eficiencia operativa.
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ANEXOS

Anexo 1. Evaluacion de cumplimiento 5’s por area.

Empresa Indu Metal M & M Personal involucrado Todo el personal

Fecha 24/10/2024
Responsable Alex Muyulema Metros cuadrados 754 m2
Criterios de Evaluacién 5S Areas
> Z~ °
[%2) o -_ (@]
88 5, =2_ 8, 5 2 &
clg Bt to =8 e I @ 2
i o '® T g o O o = §= %] T E g
» Estandar : 0 =E Bg g8 =8 35 c o5 £
5s N. Tipo Item a evaluar S 95 g= @2 o @ S C 2
5s TS5 95 oo TE S ® o =
S8 2 88 g g T <g ©
CE @5 © < o 3 £
<g o g < < = =
o <L
\< \<
¢Todas las maquinas y
. i nn ri
1°s Seleccionar 1 5 GENERAL °dulpos son mecesarios y o 5 5 4 5 5 g
esttn  en  condiciones
operables?
¢Existen materiales
. obsoletos o roductos
1°s Seleccionar 2 5  GENERAL P 4 5 5 3 4 2 1

innecesarios que puedan
ser descartables?

¢Existe documentacién
1°s Seleccionar 3 5 GENERAL compartidaenel sectoryse 3 3 3 3 3 3 1
utiliza con frecuencia?

¢Se encuentran elementos
1°s Seleccionar 4 5 GENERAL que debieran pertenecer a 4 4 5 4 4 3 1
otro sector?
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1° s Seleccionar

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Existen objetos
innecesarios, chatarra y/o
basura en el lugar de
trabajo?

1° s Seleccionar

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Sobre las mesas de trabajo
hay cosas innecesarias?

1° s Seleccionar

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Existen en el puesto de
trabajo, las herramientas
gue se necesitan?

1° s Seleccionar

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Hay objetos afectando las
areas de circulacion?

2°s Orden

GENERAL

¢Se encuentran ordenados los
cables y mangueras?

2°s Orden

GENERAL

¢Es facil identificar y ubicar
los elementos de seguridad?

2°s Orden

GENERAL

¢Se utilizan letras, ndmeros,
dibujos y colores para las
indicaciones?

2°s Orden

GENERAL

¢Se encuentran claramente
identificados los corredores
de circulacion?

2°s Orden

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Cémo es la ubicacion y
devolucién de herramientas,
materiales y equipos?
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2°s Orden

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Se encuentran ordenadas las
herramientas, y los
documentos técnicos?

2°s Orden

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Hay objetos sobre armarios
y equipos?

2°s Orden

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Estan definidas las
ubicaciones de maquinas y
existen sectorizaciones?

3°s Limpieza

GENERAL

¢Se encuentran sucios o rotos
los vidrios?

3°s Limpieza

GENERAL

¢Hay derrames de liquidos
(agua, aceite, etc.) en los
corredores?

3°%s Limpieza

GENERAL

¢Se encuentran ordenados los
elementos de limpieza?

3°%s Limpieza

GENERAL

¢Se encuentran identificados
y ubicados los desperdicios y
el scrap?

3°s Limpieza

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Cual es el grado de limpieza
en los sectores comunes?

3°s Limpieza

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢ Tiene establecido una rutina
de limpieza?

3°%s Limpieza

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Limpieza de  armarios,
estanterias, herramientas y
mesas de trabajo?
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3°%s Limpieza

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Limpieza de maéquinas Yy
equipos?

4°s
Mantenimiento

GENERAL

¢Estan  estandarizados los
criterios adoptados?

40
Mantenimiento

GENERAL

¢Las acciones realizadas
estan formalizadas y
comunicadas?

4°s
Mantenimiento

GENERAL

¢Estan  establecidos  los
responsables para seguir la
planificacion 5°s?

405
Mantenimiento

GENERAL

¢Existe un tablero de
seguimiento de 5°s?

4°s
Mantenimiento

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Se aplican las 3 primeras S?

4°s
Mantenimiento

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Cdémo es el aspecto del lugar
de trabajo?

405
Mantenimiento

PUESTOS
DEL
PROCESO

¢Se realizan mejoras en el
ambiente 'y se generan
procedimientos?

4°s
Mantenimiento

PUESTOS
DEL
PROCESO

:Se utiliza el CONTROL
VISUAL como herramienta?

S°s
Autodisciplina

GENERAL

¢El personal estd capacitado
en 5’s?

5%s
Autodisciplina

GENERAL

¢Se forman equipos de
trabajo para realizar mejoras?
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5°s

¢Qué percepcion tiene la

T GENERAL direcciéon sobre los sectores 4 3 4 3 4 2 1 4
Autodisciplina .
de trabajo?
505 ¢Los indicadores son
Autodisciplina GENERAL favorables en el tiempo? 3 3 3 3 3 1 ! 3
5o PUESTOS (El personal mantiene su
Autodisciolina DEL sector de trabajo sin la 2 2 2 2 3 3 1 4
P PROCESO exigencia de un superior?
50 g PUESTOS ¢Se cumplen las normas y
Autodisciplina DEL procedimientos de la 3 2 3 2 3 3 1 3
P PROCESO  empresa?
5o PUESTOS (Se requiere uniforme de
Lo DEL trabajo y/o elementos de 5 5 4 4 5 4 1 3
Autodisciplina PROCESO proteccion, se emplean?
5o PUESTOS (Se cumple con la
Autodisciplina DEL planificacion de la 1 1 1 1 1 1 1 1
P PROCESO implementacion de 5s?
Puntos totales de cumplimiento 134 129 139 123 131 113 68 126
Porcentaje de cumplimiento 67,0% 64,5% 69,5% 61,5% 655% 56,5% 34,0% 63,0%
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Anexo 2. Minuta de reunién

Minuta de Reunion 5S

Fecha: 4/11/2024
Participantes:

JP-001, LC-002, MG-003, LG-004, JM-005, SM-006, MZ-007 y FC-008

Temas tratados:

Introduccién a la metodologia 58S, situacion actual del area, aplicacion de las
5S, beneficios esperados, 6rdenes generales para implementacion.

Conclusiones:

La metodologia 5S mejora la organizacion, eficiencia y seguridad en el lugar

Temas y fecha de la proxima reunion:

Identificacion de objetos innecesarios: Tarjetas rojas

Orden: Registro de ubicacion.

Limpieza: Plan de limpieza, instructivo y registro de limpieza.
Mantenimiento: Registro fotografico antes y después, y cartelera de
seguimiento del programa 5S.

Autodisciplina: Lista de verificacion de cumplimiento.

Anexo 3. Evidencia de la capacitacion impartida inicial (Introduccion a la metodologia 5°s)
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Anexo 4. Evidencia de la capacitacion impartida (Capacitacidn sobre herramientas
tecnoldgicas)
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Anexo 7. Elemento de seguridad (extintor de fuego)
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Anexo 8. Primer disefio del area de almacenamiento
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Anexo 9. Carta de conformidad de la empresa Indu Metal M & M

INDUMETALM&M

FABRICACION INDUSTRIAL
RUC:1801935584001

whetal 4,
T
su:. ﬁm %

wso Industricl
ﬁ Amoato &

Ambato, 1 de ferebro de 2025

CERTIFICADO

Yo, Juan Carlos Muyulema Chaglla, portador de la cédula de identidad 1801818897, en calidad de
gerente propictario de Indu Metal M & M, certifico que el Sr. Muyulema Mayorga Alex David con
cédula de identidad 1851000321, estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial de Ia Universidad

Tecnologica Indoameérica, realizo su trabajo de titulacion con el tema;

“Implementacién de Ia metodologia 5°s en ¢l arca de almaccnamiento de la empresa Indu

Metal M & M, ubicada en el canton Ambato™

Habiendo revisado la estructura de su trabajo, puedo afirmar que la propuesta servird para mantener

el orden y la limpieza dentro del area del almacenamiento.

Por lo tanto, puedo certificar que el Sr. Muyulema Mayorga Alex David ha demostrado
responsabilidad, compromiso y un alto nivel de competencia en la ejecucién de este proyecto,

cumpliendo con los objetivos planteados desde un inicio.
Alentamente:

Ing. Carlos Muyulema

Gerente Propietario

0967797482 E indumetalambato@ gmail com

0999916401 La Penimsula, Calle Bogota y Montevideo, Ambato.
02-2445052 ﬂ Tungurahua - ECUADOR
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