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RESUMEN

Toda empresa busca la eficiencia de su proceso productivo para lograr ser
altamente competitivo y brindar productos de calidad, teniendo como base
herramientas o métodos que le sirvan de apoyo para cumplir con este

proposito.

El Modelo que se realiz6 pretende mejorar el proceso de produccion de la
Fabrica Saturtex Cia. Ltda. ya que se ve afectada su secuencia normal
debido a varios problemas como una constante desorganizacion,
acumulaciéon de innecesarios y producto en proceso, desperdicio de tiempo
en la busqueda de las herramientas de trabajo etc., los cuales se han
identificado con el uso de diferentes instrumentos como fichas de evaluacion

y observaciones dentro de la Fabrica.

Este Modelo se basa en la metodologia 5s el cual pretende dar soluciones a
estos problemas con la utilizacién de diferentes estrategias y técnicas como
son la utilizacion de tarjetas Rojas, marcacion de zonas, elaboracion de
estandares en cuanto al orden y limpieza, y lo esencial crear una disciplina

que se viva dentro de la Empresa.

Para concluir se puede sefalar que el modelo es totalmente aplicable a la
Empresa ya que implica el uso de técnicas simples y sin mayor costo, pero
que requiere del involucramiento y compromiso de todos los que la

conforman.

Palabras clave: Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion, Disciplina.
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ABSTRACT

Every company seeks efficiency of the production process in order to become
highly competitive and provide quality products, based on tools or methods

that are supportive to fulfill this purpose.

The model used intends to improve the production process at Saturtex
Factory Ltda. since their normal sequence has been affected due to various
problems such as a constant disorganization, unnecessary accumulation of
product in process, waste of time in searching for the working tools etc..,
these factors have been identified using different tools such as scorecards

and observation sessions in the Factory.

This model is based on the 5s methodology which aims to provide solutions
to these problems with the use of different strategies and techniques such as
the use of red cards, speed zones, development of standards in terms of
housekeeping, and essentially create discipline within the company.

To conclude we can say that the model is fully applicable to the Company as
it involves the use of simple tools and without further investment, but it
requires the involvement and commitment of all the members of the

organization.

Keywords: Classification, Order, Cleanliness, Standardization, Discipline.
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INTRODUCCION

Las empresas buscan continuamente métodos que apoyen al mantenimiento
de la calidad de sus productos, mejorando su proceso productivo, pues asi
pueden generar una ventaja competitiva y mantenerse dentro del mercado,
puesto que hoy en dia los cambios que se dan en el entorno de las
organizaciones son cada vez mas dinamicos.

Este método llamado 5s es una nueva técnica practica para realizar las
tareas dentro de la organizacion ayudando a la empresa a enfocarse en
mejorar la calidad de las personas para asi garantizar la calidad de los
productos, pues da un cambio que genera beneficios y condiciones, para
crear modernas técnicas de gestion, mediante la optimizacion de los
recursos, es por esto que en el desarrollo de este trabajo se plantea un

Modelo para aplicar este método dentro de la Fabrica Saturtex Cia. Ltda.

A continuacion se describe su contenido:

En el primer capitulo se detalla los antecedentes de la empresa; la Resefia
Histérica, Filosofia Corporativa, Estructura Organizacional, y la descripcidon
del proceso de produccion.

En el segundo capitulo se describe los conceptos que nos serviran de apoyo
para el desarrollo de la Propuesta.

Dentro del tercer Capitulo se identifica por medio de diferentes metodologias
los problemas que existen en la Fabrica de Saturtex, en lo que se refiere a
orden y limpieza.

En el Capitulo cuatro se plantea el Modelo de 5s que contiene acciones
practicas para la empresa, las que permitiran corregir los problemas que se
han encontrado, y ademas se elabora una herramienta que servirdn para
futuras evaluaciones.

Finalmente se establece conclusiones y recomendaciones acerca del trabajo

de investigacion realizado.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema
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CAPITULO |

ANTECEDENTES DE LA EMPRESA SATURTEX CIA. LTDA.

1.1 RESENA HISTORICA

En el afio 1989 inicia la Sra. Leticia Cumbe con su esposo en un pequefio
taller Familiar de costura. Al inicio se dedicaron a la elaboracion de
diferentes prendas de vestir, solo establecidos en su pequefio negocio como
personas naturales. Después de varios afios ven la necesidad de enfocarse
en una sola linea de ropa eligiendo prendas de vestir de caracter deportivo
en vista de que tenian mas experiencia en su elaboracion y un mayor
namero de clientes.

Al pasar cierto tiempo percibiendo la aceptacion del mercado vieron la
necesidad de adquirir mas maquinaria, personal y materia prima para

elaborar sus productos, en mayor volumen.

Nacen bajo el nombre de “Creaciones Saturno”, y después de varios afos
buscan seguir expandiéndose y crecer en su nhegocio, por lo que con el
apoyo de sus hijos en el afio 2006 se constituyen cambiando su
denominacion a SATURTEX, Cia. Ltda. cumpliendo todos los requerimientos
legales que establece la Superintendencia de Compafias y el Registro

Mercantil, para su correcto funcionamiento.

1.2 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

SATURTEX Cia. Ltda. es una empresa dedicada a la elaboracion y
comercializaciéon de prendas de vestir de caracter deportivo.
La Planta principal, se encuentra localizada en el Barrio las pefias, calle

Virgen del Cisne y Julio Jaramillo, contando con infraestructura propia en la

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema
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cual se dedica a la fabricacion de sus productos y ademas cuenta con 3
Casas Deportivas para su comercializacion y un puesto informal, los cuales
se encuentran ubicadas en:

Principal: Casa Deportiva Saturtex (Mariscal Lamar 4-85 y Mariano Cueva)
Sucursal: Casa Deportiva Portico Sport.

Azogues: Casa Deportiva DSport.

Local informal en la Feria Libre.

1.3 “MISION, VISION, VALORES CORPORATIVOS” *

Segun la informacion proporcionada por la Empresa poseen como Filosofia
Corporativa:

1.3.1 Mision

Somos una empresa dedicada a la confeccion y comercializacion de ropa
deportiva de la mejor calidad, para damas, caballeros y nifios, ademas
brindamos servicios de bordado, serigrafia, estampado, para la mayor

satisfaccion de nuestros clientes.

1.3.2 Vision
Llegar a ser una empresa lider en el mercado nacional e internacional, en la
confeccion de ropa deportiva satisfaciendo las necesidades de nuestros

clientes actuales y potenciales.

1.3.3 Valores Corporativos
v" Respeto
v' Honradez
v" Responsabilidad

! Saturtex Cia. Ltda.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema
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v' Eficiencia

v Confianza

1.4 ESTRUCTURAL ORGANIZACIONAL

Dentro de la estructura Organizacional se busca determinar, el puesto y las
responsabilidades de las personas que laboran dentro de la empresa, para

asi facilitar el trabajo que desempenfan.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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1.5 PROCESO DE PRODUCCION

La Empresa elabora un amplio portafolio de productos que se fabrican
bajo pedidos, y también para cubrir mercaderia de las diferentes casas
deportivas en las cuales comercializan sus productos.

A continuacién se enuncian unas cuantas de las diferentes prendas
deportivas que fabrican:

Ternos y Uniformes Deportivos de hombre y mujer, Pantalén Calentador y
Lycras (Surtidos), en toda talla y en diferentes tipos de tela como vioto,
lycra, calentador y otras, ademas bajo pedido elaboran bandas para
madrinas, banderas, etc.

La Materia prima que utilizan un 70% es extranjera, pero esta es
comprada a intermediarios y un 30% nacional pero con referencia al hilo
es de procedencia China, que antes de ser adquirida es revisada

arduamente para prevenir fallos en el producto.

1.5.1 Descripcion del Proceso de Produccion
Para iniciar con la elaboracion de prendas deportivas se necesita una
Nota de Pedido emitida por los clientes o el registro de mercaderia
necesaria para los puntos de venta, dentro de los cuales se especifica el
disefio de la prenda a ser confeccionada. Para esto se han identificado los
siguientes micros procesos:

» Proceso de Tendido, trazado y Cortado
Proceso de Armado o Confeccion
Proceso de Despeluzado o Terminado
Proceso de Estampado

Proceso de Bordado

YV V. V V V

Proceso de Almacenamiento
> Polinera
Dependiendo de las especificaciones o caracteristicas de los productos,

pasaran por el proceso de estampado, o por el de bordado, y en

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema
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ocasiones por los dos procesos a la vez, de lo contrario seguiran una sola

secuencia. A continuacion se detalla cada Micro-Proceso:

Proceso de tendido, trazado y Cortado

Toda prenda a ser confeccionada comienza por este proceso, donde la
tela ingresa directamente para ser almacenada, utilizada y segun la Nota
de Pedido o registro, los cuales contienen el modelo, talla y demas
caracteristicas de las prendas a ser elaboradas, se realizan las siguientes

actividades.

» Tendido de la tela segun la talla y la cantidad requerida.
= Trazo utilizando patrones o moldes.
» Cortado de las partes trazadas por medio una maquina cortadora

especializada.

Proceso de Armado o Confeccién

Dentro de este proceso se unen y cosen las partes de la tela que han sido
cortadas y segun las especificaciones pasaran por las maquinas
correspondientes, entre las cuales se hallan: Maquinas Recta, Overlock,
Recubridora, Corta vivos, Vivera, Pega botones, Ojaladora vy
Elasticadora.

Con respecto a las necesidades del cliente o de la mercaderia requerida
pasara a continuacion por el proceso de Bordado o Estampado, y si fuera

el caso por los dos procesos.

Proceso de estampado
Dentro de la hoja de pedido o el registro se encuentran los
requerimientos del disefio y por tanto si este lo requiere pasara por este

proceso, donde se realiza lo siguiente:

- Se elige y prepara el color de pintura a usar.
- Elige la marca o simbolo a ser estampado.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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- Se coloca sobre la prenda el papel y una malla, luego procediendo
a estamparla.

- Por consiguiente la prenda estampada es colocada en un aparato
llamado pulpo, y por medio de una maquina pre-secadora la
prenda es secada y esta lista para ser trasladada a otra seccion.

Proceso de Bordado

De igual manera si es necesario que las prendas sean bordadas pasan
por este proceso donde el area de Disefio sirve de apoyo pues en este se
especifica el sello y colores, para después ser llevados a ser Bordados

donde tienen dos clases:

- Bordado simple: en la cual en una maquina bordadora mediante un
disquete se transfiere el disefio para luego proceder a bordar

directamente en la prenda.

- Bordado con apligue: primero se une la tela y el pellon pegable, luego
por medio de un pendrive se introduce el disefio en una maquina laser
cortadora, en la cual colocamos la tela para cortar el molde o también
llamado aplique seleccionado y a continuacion se traspasara a la
Bordadora en la cual se introducira el nuevo modelo y se procede a
bordarlo.

Proceso de Despeluzado

Este también es conocido como terminado en el cual las prendas llegan
para ser revisadas, y en la que se cortan los hilos sobrantes. Si es
necesario se colocaran los cordones a ciertas prendas, para despues ser
doblados, enfundados o empacados segun corresponda. De acuerdo a su
finalidad son llevados a la Bodega o separados para realizar la entrega al

cliente.
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Proceso de Almacenamiento

Terminada la elaboracion del producto pasa a bodega donde se
almacena segun el tipo y talla la mercaderia que normalmente se
distribuye para las casas deportivas, o para ser vendidos a sus clientes al

por mayor.

Polinera

Esta es una area independiente pues aqui se elaboran medias, las cuales
se realizan por medio de una sola maquina llamada Polinera y
posteriormente las medias son planchadas y empacadas.

1.5.2 Diagrama de Flujo del Proceso Productivo

A continuacion se presenta el flujo de actividades que se realizan en el

proceso de produccion.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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SIMBOLOGIA UTILIZADA

ACTIVIDADES
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CAPITULO I
MARCO CONCEPTUAL

2.1 KAIZEN (Mejoramiento Continuo)

La palabra Kaizen significa mejoramiento continuo pues se orienta a
optimizar los recursos, mejorar la calidad y reducir costos de produccion
con simples trasformaciones diarias a través de estandares para la
organizacion, siendo responsable todos los miembros que la conforman,
tanto Administradores como trabajadores que contribuyen al desarrollo de

la empresa dia a dia.

Este programa es de mucho éxito en el Japon puesto que ha logrado que
el centro de trabajo o Gemba sea mas seguro y tenga un progreso sin

necesidad de grandes inversiones.

Kaizen ademas pertenece o forma parte de los 14 principios del Sistema
de Produccion Toyota (Lean Manufacturing) y considerado como una de
las bases para poder lograr su objetivo principal, que se enfoca en buscar
la eliminacién de la MUDA (desperdicio), con actividades que agreguen
valor a través de esta eliminacion. Asi también las 5s son tomadas en

cuenta como una herramienta importante para llegar al Lean.

Una de las actividades que son esenciales para comenzar a desarrollar
una mejora continua es la Metodologia 5s, que como mencionamos es
una herramienta base o pilar fundamental para esta, la cual en el
transcurso de este Capitulo se describe y servird de apoyo al elaborar el
Modelo propuesto para mejorar el proceso de produccion en la Fabrica

Saturtex.
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2.2 GENERALIDADES DE LA METODOLOGIA 5s

2.2.1 Introduccion
Esta Metodologia es poco implementada y conocida en nuestro medio y

por lo simple que suena su contenido muchos Administradores no toman
en cuenta su valor, pero al conocer los resultados y beneficios que genera

toman conciencia de su importancia.

“Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en
desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias
en el puesto de trabajo, que por su sencillez permiten la
participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando el
ambiente de trabajo, la seguridad de personas, equipos y la

productividad.”

Las 5s es una filosofia proveniente del Japdn, creada en los afios 60 por
Hiroyuki Hirano bajo la orientacion de Deming.

A partir de la ejecucion de esta metodologia se crean condiciones para
implantar con mayor facilidad y éxito modernas técnicas de gestién sobre
todo aquellos relacionados con las ISO 9000.

Su aplicacién se puede dar en cualquier area de trabajo dentro de una
empresa, Yya sea de produccion o de servicios en la que se requiera

mejorar en cuanto a la organizacion y limpieza.

2.2.2 El objetivo principal de las 5s
“El objetivo principal de la 5S es el de establecer un medio

ambiente de trabajo limpio y organizado donde todo tiene su lugar y
todo esta listo para usarse en el momento que se necesite. Sin

embargo, los procesos de 5S trabajados adecuadamente, van mas

> REY Sacristan, Francisco. Las 5S.0rden y limpiezaleouesto de trabajo. Madrid: Fundacion
Confemetal, 2005.
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alla de una simple limpieza. Los procesos de 5S sirven para
mejorar la eficiencia de los operadores, reducir distintas formas de
desperdicio y mejorar la satisfaccion del empleado en su trabajo.
Un area de trabajo limpia y organizada es la clave para una
iniciativa orientada a “lean” y los primeros pasos para convertirse
en una compafia de manufactura de clase mundial. Al usar el
sistema de las 5S, rapidamente puede lograr un area de trabajo
organizada, establecer estandares en los métodos de trabajo y

crear un sentido de disciplina para mantener los resultados.”

Por lo tanto se busca conseguir zonas de trabajo mejor organizadas,
ordenadas, y mas limpias para generar mayor productividad, lugares
seguros para trabajar, mejorar en la calidad de los productos y en si la

competitividad de la Empresa con constancia y disciplina.

2.2.3 Vision general de las 5s
Se denomina 5s porque representa acciones que son principios

expresados con cinco palabras japonesas que comienzan por “s” los

cuales se detallan a continuacion:

* AMARO, Vicent. Envolver- A Practitioner's Guide Tean Manufacturing — 5S Edition.
California: San Capistrano, 2006. 7 Abril 2013.
http://books.google.com.ec/books?id=ujJFIFNx41sC&pg=PT6&dg=Beneficios+5s&hl=es&sa=X&ei
=FehiUe YEuLi4APV-YDwWCA&ved=0CDkQ6AEwAg#v=0onepage&g&f=false
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Dirigidas hacia las

cosas.

Dirigidas hacia las

personas.

Tabla 1

Realizado por Fernanda Gusfiay y Maria Loja

Clasificacion (Seiri).- Significa conocer del area de trabajo los elementos
necesarios e innecesarios, es decir lo que se requiere y no se requiere
para realizar las tareas.

Orden (Seiton).- Es organizar los elementos que hemos descrito como
necesarios de modo que cualquier persona pueda encontrar rapidamente
y usarlo con facilidad.

Limpieza (Seiso).- Significa eliminar el polvo y suciedad de todos los
elementos y del espacio fisico de un lugar de trabajo.

Estandarizacion (Seiketsu).- Se definen instrucciones para mantener la
organizacion, el orden y limpieza.

Disciplina (Shitzuke).- Es convertir en habito las actividades establecidas

en el lugar de trabajo.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema
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2.2.4 Beneficios
Esta metodologia provee los siguientes beneficios:

» Mayor Productividad: Es decir menos productos defectuosos,
menores inventarios, menos accidentes, menor tiempo para el
cambio de herramientas y menos movimientos inutiles.

» Trabajadores comprometidos con su trabajo.

» Mejor lugar de trabajo: mayor espacio, mejor imagen de la
empresa, mayor responsabilidad en las tareas, mayor seguridad,
cooperacion y trabajo en equipo.

De esta manera podra disminuir gastos, costos, aumento en la vida

atil de los equipos, etc.
2.3 SEIRI (Clasificacion)

“Conserve lo que sea necesario y aparte todo lo demas del area de
trabajo; ante la duda saquelo. Hay que identificar los articulos que
no tienen valor y sacarlos. Al deshacerse de estos articulos se
gana espacio y normalmente mejora el flujo de trabajo.™

Segun Heizer consiste por tanto en mantener solo lo necesario para
realizar las tareas y tirar lo que es inutil e innecesario, ya que en el lugar
de trabajo se encuentra toda clase de objetos que no se requieren para
realizar las tareas, los que pueden perturbar la atencion del trabajador.
Con base en el conocimiento del proceso se debe clasificar los elementos
gue se requieren para cada actividad, buscando tener alrededor los
elementos qué nos haran falta para nuestro préximo trabajo. Para eliminar
los materiales innecesarios, se puede poner en practica la tarjeta roja en
donde se describe el motivo por el que se pego la tarjeta, e indica que

objeto es innecesario, defectuoso u obsoleto.

¢, Como llevar a cabo?

* HEIZER, Jay. Direccion de la Produccién y de Opierges. Madrid Espafia: Pearson Educacion,
S.A, 2008.
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Elaborar una lista de los materiales o equipos que sirven o no para
realizar la labor cotidiana.

Retirar o desechar las cosa inutiles.

Beneficios:

>

>
>
>
>

Y VY

Liberar espacio util en plantas y oficinas.

Eliminar los desperdicios.

Ayuda a obtener mejor distribucion de recursos.

Reduccion en inventarios.

Facilita el control visual de las materias primas que se van
agotando y que se requiere para un proceso.

Mayor espacio.

Permite utilizar las areas libres para propésitos diversos.

Aumentar la productividad de las maquinas y mayor facilidad de

operacion.

2.4 SEITON (Orden)

Ya una vez clasificado y desechado lo que no sirve se procede a ordenar

lo que sirve dandole a cada cosa un lugar especifico y mayor

accesibilidad segun la prioridad de uso de los materiales, es decir los que

mas se usan deben estar cerca al lugar de trabajo.

Se debe detallar el orden asignado a los objetos y dar a conocer el

mismo.

¢, Coémo llevar a cabo?

>

>

“Cada elemento debe tener una ubicacion fija en funcién de su

frecuencia de uso y comodidad de utilizaciéon™

, es decir que se
siten a una altura considerable entre el hombro y el codo para
evitar traslado o movimientos innecesarios.

Marcar los lugares de manera visible: “A cada elemento se le

asocia con un nombre de ubicacion, indicando a su vez el nUmero

> SAN MIGUEL, Pablo A. CALIDAD” 2da Ed. Madrid EspafiParaninfo, S.A, 2010. 8 Abril.

2013.
Autoras:
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de elementos que se permite en el puesto de trabajo™

. Se puede
también realizar marcas de colores para delimitar equipos, zonas
de trabajo etc.

» El lugar donde son colocados debe ser seguro, para que no se
caigan, muevan o estorben, y no se oxiden.

Beneficios:

» Elimina el tiempo de busqueda
Agiliza el acceso y el retorno de materiales
Minimiza errores

Libera espacios

YV V V V

Facilita un mayor control visual del stock en proceso.

2.5 SEISON (Limpieza)

Limpiar es el relacionar los equipos con su responsable o el area de
trabajo con el mismo, pues asi conoceran cuales son los lugares en
donde se reldne suciedad, y por lo que sera necesario limpiar polvos,
basura, para poder mantener limpias estas é&reas 0 secciones,
herramientas y equipos manteniéndolos en adecuadas condiciones.
También la limpieza hace referencia a buscar y disefiar modos de evitar
gue la suciedad se acumule en las areas de trabajo integrando tareas
diarias de mantenimiento dentro de la organizacion.
¢, Coémo llevar a cabo?

“Limpiar es una tarea que exige constancia y la participacion de

todos:

No es conveniente subcontratar las labores de limpieza en los

procesos clave de la empresa.

La responsabilidad y todas las actividades que incluye la labor de

limpieza deberan quedar claramente asignadas.”’

® SAN MIGUEL, Pablo A. CALIDAD” 2da Ed. Madrid EspafiParaninfo, S.A, 2010. 8 Abril.
2013.
http://books.google.com.ec/books?id=M4KKceSe3f4C&printsec=frontcover&hl=es#tv=onepage&
g&f=false
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» ldentificar y retirar las fuentes de suciedad, barriendo los espacios
sucios, limpiando maquinas y visualizando cualquier falla que se
presente.

» Considerar la limpieza como una actividad diaria.

Beneficios:
Los beneficios que se obtienen:

» Aumenta la vida util de las instalaciones y equipo evitando su
deterioro por contaminacion y suciedad a mas de que ahorra
dinero evitando reparaciones costosas.

Tener un lugar de trabajo impecabile.
Evitar el riesgo de que se produzcan accidentes.
Prevenir contaminacién en los procesos.

Mejorar el bienestar fisico y mental del trabajador.

YV V. V VYV V

Al tener un ambiente limpio proporciona calidad y seguridad.

2.6 SEIKETSU (Estandarizacion)

La estandarizacion es una condicion que tiene que ver con higiene y
visualizacion, es decir hacer en forma continua y mantener las tres
primeras actividades procurando el esfuerzo diario de todos dentro de una
organizacion, de lo contrario se volveria al problema inicial. Este ademas
se refiere a la imagen y seguridad de las personas.
Se empieza a plantear reglas claras sobre lo que se tendria que poner en
practica, por lo tanto es necesario determinar; ¢Como?, ¢Ddénde? y
¢, Cuando? realizar evaluaciones, y los responsables de estas.
“El concepto del ciclo PDCA (Planear, Desarrollar, Checar y
Ajustar) se incorpora a las 5's a través de Seiketsu, que realiza las

acciones de evaluacién y retroalimentacion o ajuste del proceso.

7 ADRIANI A. y BIASCA R. Un nuevo sistema de Gestipara lograr PYMES de clase mundial.
México: Norma S.A, 2003. 9 Abril. 2013.

http://books.google.com.ec/books?id=20LIqGtzrtoC&pg=PA798&dqg=Seiri&hl=en&sa=X&
ei=hZVIUc EJNSIOQH130CoCQ&ved=0CFgQ6AEWCTgU#v=0onepage&g=Seiri&f=false
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Este es indispensable para lograr la mejora continua de nuestro
entorno.”
¢, Como llevar a cabo?
» Establecer la frecuencia con la que deben efectuarse las tareas
iniciales, y quién debe ejecutarlas.
» Establecer los responsables para los controles. Los controles
pueden ser visuales hacia las maquinas, a las personas y hacia las
mejoras.
» Elaborar un Plan anual.
Beneficios

» Tiene por escrito lo que se debe hacer.
Mayor control sobre las primeras tareas.
Mejorar el bienestar de los trabajadores.

Evitar accidentes que pueden suceder si existe desorganizacion.

YV V VYV V

Da una buena imagen de la Empresa.

2.7 SHITSUKE (Disciplina)

“Realizar la auto inspeccion de manera cotidiana. Cualquier
momento es bueno para revisar y ver como estamos, establecer las
hojas de control y comenzar su aplicacion, mejorar los estandares
de las actividades realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de
los medios y el buen funcionamiento de los equipos de oficina... En
definitiva, ser riguroso y responsables para mantener el nivel de
referencia alcanzado, entrenando a todos para continuar la accién

con disciplina y autonomifa.”

8 ADRIANI A. y BIASCA R. Un nuevo sistema de Gestipara lograr PYMES de clase mundial.
México: Norma S.A, 2003. 9 Abril 2013.
http://books.google.com.ec/books?id=20LIgGtzrtoC&Bé79&dg=Seiri&hl=en&sa=X&ei=hZ
VIUc_EJNSIOQH130C0oCQ&ved=0CFgQ6AEWCTgU#v=0nepage&¢giri&f=false

° REY Sacristan, Francisco. Las 5S.0rden y limpizal puesto de trabajo. Madrid: Fundacién
Confemetal, 2005.
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Por lo tanto aqui lo 6ptimo es ya haber alcanzado el compromiso tanto de
trabajadores como el apoyo de los administradores para asegurar esta
continuidad de mantener un adecuado ambiente de trabajo el cual
beneficia a todos.

La autoevaluacion o auto-inspeccidon se realizan por medio de hojas de
control para que las mismas personas tomen conciencia de lo que cada

uno realiza y como lo hace.

¢, Coémo llevar a cabo?
» Toda accion debe estar totalmente estabilizada.
» Cumplir las reglas establecidas.
» Hacer de estas un habito, y mejorar.
» Continuo autocontrol.
Beneficios:
» Inicio de la Mejora continua dentro de la empresa.
» Nueva cultura orientada a la éptima utilizacion de los recursos.

» Lugar atractivo para trabajar.
2.8 PROCESO DE PRODUCCION

El proceso de producciéon es la secuencia que sigue el elaborar un
producto, por lo tanto dentro de este se debe optimizar al maximo los
tiempo utilizados, minimizando tiempos muertos e innecesarios.

Las causas por las que se dan tiempos de inactividad o tiempos muertos
en el proceso productivo también se deben a la falta de organizacion, los
materiales no se encuentra a la mano, etc. Todo esto conlleva a que se
tengan stocks en proceso. Cualquiera que sea el tipo de proceso de
produccion no varia en cuanto a que todos deben ser gestionados, de la

mejor manera.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema

35



AE/JE UNIVERSIDAD DE CUENCA

£ 1‘“:‘ FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS

CAPITULO Il
ANALISIS ACTUAL DE LA EMPRESA

La metodologia a utilizar para hacer el correspondiente andlisis es la
siguiente:

- Métodos cualitativos: En primer lugar se comenzé determinando la
distribucion de planta de la Empresa, para después efectuar la
observacion directa y la toma de fotografias que sustentaran el
estado de cada seccion estudiada, y asi poder evaluar de mejor

manera.

- Métodos Cuantitativos: La herramienta principal usada es la matriz
de Auditoria de 5s la que servira para identificar plenamente los

problemas que existen, conjuntamente con el Diagrama Radar.

3.1 RECOLECCION DE DATOS

3.1.1 Distribucion de Planta

Para establecer la distribucion de Planta se elabor6é un Layout en el cual
se identifican las secciones que comprenden la Empresa y ademas los
elementos que existen dentro de cada una de estas. (Maquinaria, mesas

de trabajo, etc.) Véase el Anexo N° 2

3.1.2 Observacion directa

Para este paso se realizaron visitas a la Fabrica de Saturtex en el lapso
de 5 dias, tiempo en el cual se buscé conocer a fondo el estado de las
secciones de la empresa y captar en donde se hallan los problemas que
mas sobresalen dentro de estas en lo que se refiere a orden y limpieza,

gue afecten al proceso productivo.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema

36



S -

B

m'.aaumi UNIVERSIDAD DE CUENCA
L FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS

3.1.3 Fotografias

Estas serviran para poder evaluar el estado de las areas a ser trabajadas,
y si llegase a ser implementada representar la imagen del antes y del
después de la Fabrica. Las mismas se incluyen en el Anexo N° 3.

3.1.4 Matriz de evaluacion 5s

Esta matriz sirve para analizar y poder medir el estado de cada seccién la
misma que contiene preguntas referentes a la metodologia 5s, calificadas
cada una sobre una maxima puntuacién de 5; para después representar
los resultados en un Diagrama de Radar donde se visualiza la puntuacion
de cada componente de las 5s y poder determinar donde se encuentra
mayores problemas.

Los Criterios utilizados para designar la calificacion son:

(5) Excelente: En caso de que la fabrica cumpla todos los requerimientos
gue se refieren a 5s.

(4) Muy Bueno: En caso de que lo éptimo se afecte por pequefas
variaciones.

(3) Bueno: Este sera en caso de que la situacion tenga falencias pero sea
aceptable.

(2) Regular: Si se consideran falencias representativas.

(1) Malo: Por existir problemas graves.

(0) Muy malo: No cumple con ningun requisito.

A continuacion se presenta la Matriz de Evaluacion realizada a la seccion

de corte y en el Anexo N° 4 se encontraran las evaluaciones faltantes.
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SATURTEX CIA LTDA

AUDITORIA 55

Auditoras: Fernanda Gusfiay y Marfa Loja

Seccion: Corte

Fecha: 18 de Abrildel 2013

CLASIFICAR

CALIFICACION

0 1

2

4

OPORTUNIDAD DE MEJORA

¢Seencuentran las mesas de trabajo bres éto®bjn utiizar?
¢Las herramientas se encuentran en buen estadsupdiizacion?
¢La maquinaria que se utiiza no es obsoleta?

¢ Se tiene dentro del &rea todo lo necesario arajdr?

¢No existen objetos que obstactlicen la circuidcion

¢Las paredes estan libres de letreros que no adiiidel?

¢ Las herramientas y maquinaria se guardan debitéshen

X

TOTAL

0 1

4

(

12

TOTAL PROMEDIO

3,142857143

ORDEN

0 1

2

¢ Tienen un orden establecido tanto materiales caateria prima?
¢ Se encuentra claramente delimitada el area diacibn?
¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa?

¢ Existen rotulos para identiicar claramente heergtas, tableros, maquinaria, mesas de trabajo?
¢ Hay marcacion para las salidas de emergencie, gequ visbles.?
¢ Teene estantes identiicados claramente paranteniin?

TOTAL

TOTAL PROMEDIO

LIMPIEZA

¢La iumnacion es la adecuada en el drea dedfabaj

¢Se encuentran lbres de polvos o residuos emdlgsinas, muebles 0 mesas de trabajo?
¢ Se mantienen suelos impios, fbres de basura?

¢ Es faci encontrar los materiales de mpieza?

¢, Las paredes y ventanas estan lbres de suciedachas?

¢ La ventiacion en el &rea de trabajo es la adeCuad

¢Se conace de un plan de reciclado?

TOTAL

0 1

2

§

TOTAL PROMEDIO

2,571428571

ESTANDARIZACION

0 1

2

J

¢ Los trabajadores conocen de los procedimientesgleidad?

¢ Se tiene especficado un manual de mantenimienteaduinaria?

¢Se dfunden normas, polticas y conocimientosderoy impieza?

¢ Existen tableros de informacion?

¢ Hay letreros visbles que indiquen lo que se dehacer en el area de trahajo?

TOTAL

TOTAL PROMEDIO

DISCIPLINA

¢ Existe control visual acerca del orden y la lizgsle

¢Serespetan las polticas intemas de la empresa?

¢ Se hace una capactacion en cuanto al ordeimpiaza que se leva?
¢ Utiiza el personal los uniformes y equipo de sdad adecuado?

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones Y reaiitades?

TOTAL

TOTAL PROMEDIO

Figura 3

Fuente: REY Sacristan, Francisco, Las 5S.0rden y limpieza en el puesto

de trabajo.

Realizado por: Fernanda Gusfiay, Maria Loja
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Criterios de Evaluacion 55 Estandar | Real
0 Muy malo CLASIFICAR 5| 3,14
1 Malo ORDEN 5| 1,00
2 Regular LIMPIEZA 5| 2,57
3 Bueno ESTANDARIZACION 5| 2,60
4 Muy bueno DISCIPLINA 5| 3,20
5 Excelente PROMEDIO 5| 2,50
Tabla 2 Tabla 3
DIAGRAMA RADAR
CLASIFICAR
DISCIPLINA ORDEN
==@==Seriesl
== Series2

ESTANDARIZACIO

Figura 4

Realizado por Fernanda Gusiay y Maria Loja

3.2 ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA EVALUACION 5S, Y

DETERMINACION DE PROBLEMAS

Resumen de resultados de la evaluacion: A continuaciéon se muestra

una tabla la cual contiene la calificacion resumen de cada una de las

secciones analizadas segun la evaluacion realizada.
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SECCION Cortado Confec. Y Pol|Bordado  [Estampado |Term.y Alm.|Administracion
CLASIFICACION 3,14 3,71 3,86 3,86 4,14 4,14
ORDEN 1,00 1,50 1,17 1,50 1,50 2,17
LIMPIEZA 2,57 3,14 3,00 2,86 2,71 3,14
ESTANDARIZACION 2,60 2,60 2,20 2,00 2,20 2,80
DISCIPLINA 3,20 3,80 3,60 3,40 4,00 3,60
TOTAL PROMEDIO 2,50 2,95 2,76 2,72 2,91 3,17
Tabla 4

Realizado por Fernanda Gusfiay y Maria Loja

Ya efectuada la evaluacion se procede a analizar los resultados y

determinar los problemas que se presentan en cada seccion.

Problemas generales : En los resultados de las evaluaciones se
establece que en la seccion de corte es donde existen mayores
problemas pues arroja un resultado de 2,5 lo que se considera una
situacion critica con problemas graves, asi mismo sucede con las demas
secciones que pertenecen al area de produccion su puntaje no es muy
favorable, siendo la principal causa la desorganizacion o desorden, pero
con respecto a la Disciplina todas las secciones analizadas tienen un
puntaje aceptable por el cumplimiento de reglas y procedimientos de
trabajo existentes por parte de los trabajadores, lo que hace prever que al
aplicar este modelo incrementando estandares tendriamos un buen

resultado.

Los problemas en general son: no existen salidas de emergencia, tableros
de informacién, zonas marcadas para maquinaria 0 materiales, lugares
especificos para herramientas de limpieza, ni letreros para identificar

secciones, estantes, etc.

Tampoco cuentan con un manual de mantenimiento de maquinaria, lo
comun es una revision anual a ciertas maquinas, pero puede incidir a que
estas se dafien con mas frecuencia con un costo de reparacion alto y que
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su vida util disminuya. También carecen de normas escritas que se
refieran a orden y limpieza, lo Unico que hacen es dar 6rdenes y llamadas
de atencién en forma verbal, de igual manera no tienen un plan de

reciclaje excepto el de reusar los retazos de tela considerados utilizables.

Seccion de Corte

Segun sus resultados en esta seccion se tiene un bajo puntaje pero es en
la segunda “s” en donde se presentan mayores anomalias, con un puntaje
de 1 pues se encontr6 mesas de trabajo con patrones y telas que no se
estan utilizando disminuyendo el espacio y dificultando encontrar los
materiales necesarios como tijeras, tizas que estaban bajo estos objetos.
La materia prima como son los rollos de telas estdn amontonados
dificultando localizar el tipo y el color de la tela el momento de requerirla,
asi como también no tienen ninguna identificacion las maquinas de corte,

mesas trabajo y herramientas.

Existe un solo estante asignado para los retazos de tela, pero en
completo desorden y que no es lo suficientemente grande para almacenar

los mismos.

En cuanto a los demas componentes se encontrd que la limpieza de esta
seccion no es buena, ya que el piso se encuentra con retazos que caen
enseguida de la actividad de corte, ademas cables, rollos de cartén,
fundas vacias, objetos inservibles como baldes, etc.

En la siguiente imagen muestra cOmo se encuentra esta seccion:
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Imagen 1

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.

Seccion de Armando o Confeccion y Polinera

En ésta seccidén se puede identificar los siguientes problemas: Lugares
inadecuados para colocar el producto en proceso como cartones en mal
estado, gavetas pequefias, sillas las cuales utilizan para amontonar el
producto que ingresa a la seccion, lo que dificulta la agilidad en el trabajo
porque se da una confusién entre las piezas de las prendas y hasta
pérdida de las mismas.

Las cerchas de hilos y vivos no tienen ningun letrero para identificarlos ni
un orden exacto de colocacion, ademas estan lejos de la mayoria de las
maquinas, por lo tanto al momento de necesitarlos se pierde tiempo en
movilizarse. No hay etiquetas ni letreros que identifiquen las diferentes
maquinas de coser.

En cuanto a la limpieza se encontré pisos con retazos de tela, botellas de
agua, fundas pléasticas vacias y el control visual es escaso.

Dentro de este andlisis se consider6 a la Polinera en la cual se elaboran
medias o polines, y la que tiene un orden aceptable pero de igual manera
los estantes no estan bien identificados. No hay establecido un lugar

especifico y adecuado para colocar el producto terminado.
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Imagen 2

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.

Seccion de Bordado

Los problemas principales dentro de esta seccién son: Tener producto
amontonado en desorden y el estante en donde se ubican los hilos se
encuentran desorganizado.

La bordadora tiene cuatro cabezales el cual uno se lo encontré6 dafiado,
lo que perjudica el flujo de la produccién, y esto se debe a una mala
planeacién del mantenimiento de la maquinaria. Ademas no se
encontraron los materiales de limpieza a la vista.

En el area de apoyo del bordado se encuentran objetos innecesarios
como lamparas, una malla y cartones, ocupando espacio y obstaculizando
la libre circulacibn ademas material sobre la silla, pedazos de cartén
desordenados y el piso sucio.

Hay un estante que se encuentra practicamente vacio, que puede servir

para guardar los apliques u otro material.

Imagen 3

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.
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Seccion de Estampado

El problema principal de esta seccion, comienza porque el lugar fisico en
el que se realiza este proceso no es el 6ptimo.

Las herramientas y materiales no se guardan debidamente después de
ser utilizados, pues se encontré tarros de pintura sin utilizar abiertos.

Los estantes estan regularmente ordenados, uno con pinturas, disolvente,
etc. y otro con mallas, pero no tienen un orden definido ni etiquetas tanto
para las cerchas como para el contenido de cada envase.

Imagen 4

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.

Seccion de Despeluzado y Almacenado

En la bodega de productos terminados existen varios inconvenientes pues
las cerchas no indican con letreros o codigos el producto que se
almacena en cada una, los bultos de mercaderia que son empacados se
encuentran en el piso a mas de costales vacios lo que dificulta la
circulacion.

Los estantes se encuentran con polvo y las fundas de empaque fuera de

lugar.

En la bodega de Materia prima pocos son los materiales que se identifican
claramente como son los hilos pero otros estan totalmente
desorganizados, ademas se encontrd objetos que no son Utiles para esta
seccion entre tinas, ollas, objetos navidefios, etc.

En el Despeluzado no hay suficientes cestas metdlicas para colocar el
producto terminado por empacar y en cuanto al piso se encuentra con
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fundas vacias, hilos cortados, etc. ademas tiene un estante que no esta
organizado.

Imagen 5 Imagen 6

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.
Secciéon de Administracion
En lo que se refiere a las oficinas, a veces se encuentran prendas en los
muebles, el archivero no tiene etiquetas, pero en si los documentos estan
ordenados.

El personal Administrativo no tiene un uniforme establecido.

Imagen 7

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.

Culminado este andlisis se detecta que en las secciones del area de
Produccién es en donde mayores problemas se encuentra y por lo tanto
debido a que es una de las areas mas importantes para una Empresa
productora que requiere productos de calidad, se plantea un Modelo de 5s

para su mejora.
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CAPITULO IV

ELABORACION DEL MODELO
El objetivo del Modelo que se presenta es dar una Guia del como la
Empresa puede aplicar cada una de las Etapas de las 5s dentro de la
misma para que el proceso de produccion mejore y se solucionen los
problemas anteriormente mencionados, por lo tanto se plantea a
continuacion las pautas a seguir y acciones que se deberan poner en

practica.

4.1 COMITE 5s

Para iniciar se debera formar un Comité de 5s que seréa integrado por un
coordinador el cual en este caso es importante que sea la persona que
esta mas involucrada dentro del proceso de produccion como lo es la
Gerente encargada la Ing. Sandra S. la cual dirigira este comité, un
auditor delegado por el coordinador o Jefe del area quien realizara las
respectivas evaluaciones y presentara los resultados obtenidos, se
considera que el mas idoneo para asumir esta responsabilidad es el Ing.
Patricio S. el cual a mas de ser socio labora en el area de Disefio y
también tiene un amplio conocimiento del manejo de la produccion; y un
lider de grupo que sera un representante de cada seccion, el cual dirigira
y motivara las acciones en grupo que deberan desarrollarse y lo esencial
seria que se designe a la persona con mas experiencia y afios de trabajo

en cada seccion.

Este comité sera responsable del funcionamiento o puesta en marcha del
proyecto por lo que deberan informarse para luego poder dirigir e iniciar

un programa de aplicacion de 5s, y el cual tendra las siguientes funciones:

- Capacitar a los trabajadores para lograr la sensibilizacién de todos.
- Plantear Objetivos.
- Analizar la situacion actual.
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- Apoyo a los Directivos para la elaboracion del programa y la
planificacion de la implantacion.
- Dar a conocer a todos los involucrados del programa propuesto.
- Coordinar tareas, y revisar cOmo se estan ejecutando
Desarrollo de actividades
Mantenimiento y mejora luego de la implantacion

Llevar actas
4.2 CAPACITACION

Es fundamental iniciar con una capacitaciéon ya que el objetivo de la
misma es presentar los beneficios de la metodologia de 5s, y el cémo
ayudara a dar soluciones a los problemas de orden y limpieza que se
presentan en la Empresa para lograr la concientizacion y sensibilizacion
de las personas involucradas para su correcta implementacion.

Esta capacitacion debera estar dirigida por el Coordinador del Comité 5s
es decir la Ing. Sandra S. y con el apoyo de sus colaboradores por el
tiempo que consideren necesario, para todos los trabajadores de la

empresa en este caso los que laboran dentro del area de produccion.

Asi también se entregara un manual de apoyo para que los involucrados

estén informados de lo que se va a realizar y la meta a alcanzar.

4.2.1 Plan de Informacion

Este plan se puede elaborar como un Manual dentro del cual se
desarrollara lo que la Direccion ha planificado y los objetivos a alcanzar
dando a conocer a todos los niveles de la organizacion el mismo, el cual

contendra:

1. Vision:
Se puede plantear como vision: Desarrollar una mejor imagen para la
Empresa dentro de la cual se conserve la armonia, seguridad, la limpieza
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y el orden, consiguiendo un proceso productivo eficiente el cual permitira
brindar productos de calidad.

2. Estrategias:
La estrategia a seguir sera las acciones que se realizara para la
Metodologia 5s, para el cual se debera presentar una lista de actividades
y el tiempo en las que se llevaran a cabo para que todos estén al tanto del

mismo.

3. Objetivos a alcanzar
La direccion conjuntamente con el Comité 5s debera plantear los
objetivos, los cuales pueden ser:
- Crear y mantener un excelente ambiente de trabajo, basados en la
limpieza, orden y seguridad.

- Implantar politicas eficientes que sean aplicables.
4.3 DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES DE ORDEN Y LIMPIE ZA

4.3.1 Seiri (Clasificacion)

4.3.1.1 Planificacion
La clasificacion tiene como objetivo principal el tener en las zonas de

trabajo solo lo necesario, por lo tanto se debe hacer un analisis con el
representante de cada seccion y los operadores para determinar la
necesidad de cada objeto tomando en cuenta su uso si este es frecuente,
no muy frecuente y no frecuente.

El uso de las llamadas tarjetas rojas es una herramienta de apoyo para
asi poder llevar a cabo mejor esta fase, las que no necesitan un mayor

recurso que cartulina de color rojo y piola para colgarla.

4.3.1.2 Estrategia
Formato de Lista de elementos innecesarios

Para iniciar con la implementacion se hara una lista detallada en la que

conste cada elemento, la cantidad y razon por la que ha sido desechada.
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LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS

DESCRIPCION DEL CANTIDAD JUSTIFICACION
ELEMENTO

Tabla 5

Realizado por Fernanda Gusiay y Maria Loja

Tarjeta Roja

El uso de tarjetas rojas es una herramienta efectiva para la clasificacion
visual, como su nombre lo indica se usa tarjetas de color rojo para
identificar objetos innecesarios durante el proceso de implementacion y
luego en el trabajo cotidiano.

El disefio de la tarjeta roja ha sido elaborado segun los requerimientos
minimos de informacion para su facil llenado y para dar un buen manejo a
los elementos que se colocaran al utilizar esta tarjeta. A continuacion se

presenta el modelo de tarjeta roja planteado:

Figura 5

Realizado por Fernanda Gusiay y Maria Loja
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La tarjeta se encuentra dividida en 9 partes: La fecha que debe ser escrita
el momento en que se coloco la tarjeta, el nUmero que debera tener una
secuencia segun la utilizacion, luego se anotara la seccion a la que
pertenece, el nombre de la persona que coloca tarjeta, el hombre del
elemento considerado innecesario, el detalle si es necesario se anotara
con codigo, la cantidad aqui se puede indicar por unidad de medida, o
namero de elementos, también se escribe las razones por las cuales se
coloca la tarjeta, y si es preciso se apuntara ciertas acotaciones.

El encargado y representante de cada seccion es la que tomara
decisiones de inspeccionar, transferir o eliminar el elemento que contiene

la tarjeta roja.

Ademas se debera asignar un lugar para almacenar dichas tarjetas como
puede ser afiadir un estante pequefio en cada seccion que contenga las
tarjetas necesarias para cierto periodo y continuamente realizar
inspecciones de cuantas han sido utilizadas para poder seguir
incrementando otras, pero el objetivo es que su uso sea cada vez menor y
se labore en una zona libre de objetos innecesarios.

En el Layout 2 se identifica los lugares donde se mantendran las tarjetas
rojas en cada seccion para poder utilizarlas cuando se requiera. (Véase
Anexo N° 5)

Para el control se puede utilizar un Cuadro resumen donde se detalle el
uso de las tarjetas rojas y que servira para poder tomar acciones

correctivas.

Cuadro resumen de tarjetas rojas
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N°T | FECHA ELEMENTO A CANTIDAD ACCION
TOMADA

Tabla 6

Realizado por Fernanda Gusfay y Maria Loja

Ubicacion de innecesarios

Los elementos innecesarios que se separaran en esta etapa dentro de la
Fabrica se propone ubicarlos en el primer piso donde se encuentra un
cuarto con Tela almacenada la cual se debera llevar a la seccion de corte
y ordenarla con las demas telas para despejar esta zona, y asi poder
adecuar el mismo para el almacenamiento de objetos innecesarios de
manera temporal y en un futuro tomar decisiones de si los desechan, se
venden, regalan, etc. Dentro del Layout 2 se indica, la ubicacion de los
elementos innecesarios. (Véase Anexo N° 5)

4.3.2 Seiton (Orden)

4.3.2.1 Planificar

Luego de hacer la respectiva clasificacion se procede a dar un orden
l6gico a los elementos para el trabajo de acuerdo a una regla establecida
haciendo que sean faciles de localizar, disponer de ellos cuando sea
necesario y regresarlos de manera comoda después de su uso pues para
esto se apoya en la utilizacion de etiquetas, letreros, zonas marcadas que
identificardn donde se encuentra cada cosa.

Los recursos a utilizar para poner en marcha esta etapa son pintura, y el
material para indicadores como plantillas, tablas, etc., lo mas factible seria
realizar estos letreros dentro de la fabrica aprovechando que se cuenta
con varios materiales a disposicion como pintura y las plantillas para

elaborar las letras, y los demas se comprarian.
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4.3.2.2 Estrategias
Marcacion de zonas:

Esta estrategia se realiza con el objetivo de ayudar a identificar zonas de
maquinas, areas de trabajo, pasillos, etc., por lo que se debe pintar las
lineas en el piso tomando en cuenta el tamafio de la maquinaria y el area
de movilizacién de los trabajadores, esta debera ser de color llamativo
como un Amarillo y de un grosor el cual sea completamente visible es
decir de 5 a 10 cm, aproximadamente.

En el Layout 2 se establece donde se deberian pintar para marcar las

zonas. (Véase Anexo N° 5)

Implementacion de letreros
Los letreros que se deben utilizar para superar los problemas que se
identificaron son de cuatro clases:

» Letreros que identifiqguen las secciones de trabajo, y que deberan
colocarse en la parte superior de cada puerta o zona de ingreso a
las secciones los cuales seran de un material durable, como
madera o acrilico.

* Rotulos que convendran ser colocados en los estantes que
identifiquen detalladamente lo que contienen en cada cercha. Estos
de igual manera deberan fabricarse en material durable como
madera o acrilico.

Para el area de Bodega de productos terminados esto sera
esencial pues es necesario identificar en cada estante que tipo de

prendas se encuentran almacenadas.

e También rotulos que deberdn ser colocados en la pared en
especial para el area de corte, en los cuales debera indicar el
orden de los moldes es decir las tallas por ejemplo.

» Etiquetas que contengan el nombre de las diferentes maquinas,
herramientas y de frascos con el detalle de su contenido.
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Estas se podrian realizar en un material adhesivo, con los nombres
impresos.

Como por ejemplo para el area de Estampado se pondran
etiquetas a los liquidos con su nombre y a los frascos de pintura

con su color, y de esta manera en donde se necesite.

Es importante sefialar que los estantes que contienen la materia prima
principal como por ejemplo en el &rea de confeccion, los hilos deberan
estar lo mas cerca posible de donde se realiza este trabajo, y para las
diferentes secciones es necesario buscar la opinién de las personas que

laboran en cada una para poder reubicar ciertos estantes, muebles etc.

Implementacion de tableros de informacion:

Se deben realizar tableros de madera para ser colocados en las paredes
de las areas que lo requieran y en el pasillo principal por ejemplo, los que
contendran hojas de detalle de los productos que se estan elaborando, la
lista de las personas responsables de cada seccion y otra informacién

requerida. (Véase el Anexo N° 5)

El control se puede realizar mediante un sistema de sugerencias en el
qgue las personas se dirigiran dando un papel al responsable del area

donde escribiran opiniones y consejos de como se puede mejorar.

4.3.3 Seison (Limpieza)

4.3.3.1 Planificacion

A mas de procurar tener un area de trabajo limpia, se busca tener en
buenas condiciones las herramientas, maquinaria y equipo en si toda la
zona en donde se labora, eliminando fallos con mantenimiento preventivo.
Los recursos a utilizarse son: escobas trapos detergentes otros utiles de
limpieza, tachos de basura y las herramientas para dar el respectivo

mantenimiento a las maquinas. Se debe iniciar con una minga de limpieza
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profunda en un dia normal de trabajo de maquinas, pasillos, paredes etc.

y la elaboracion de un Plan de actividades.

4.3.3.2 Estrategias
1. Minga de Limpieza: Es necesario que se realice en un dia con

todo el personal, limpiando cada rincon de la Empresa utilizando escobas,
pedazos de telas, detergente, etc. y a la vez inspeccionando el estado de
la maquinaria e identificando zonas donde se retne mas suciedad y su
causa para poder tomar correcciones. Cada maquina tendra una

herramienta especifica para su limpieza.

2. Designar responsables de limpieza por seccidn: Segun el criterio
del Comité de 5s designaran a una persona para que se haga
responsable de cada seccion, y podria ser la misma que esta dentro del

Comité como su representante.

3. Elaborar un Plan de Limpieza: La persona que se designa como
responsable de la limpieza de cada area sera el encargado de realizar el
mismo definiendo actividades y las fechas en las que se realizaran.

Es mejor brindar la responsabilidad de la limpieza de las maquinas a los
mismos operadores, pues estos son la base fundamental para
implementar esta actividad ya que conocen de mejor manera la

maquinaria en la que trabajan.

4. Puesta en marcha de las actividades del Plan
Este plan debera contener las actividades como de limpieza Diaria (Barrer
el piso, recoger basura, limpieza de maquinas) y de limpieza con

inspeccion (Aceitado de maquinas, etc.)

4.3.4 Seiketsu (Estandarizacion)
4.3.4.1 Planificaciéon
Luego de aplicadas las tres primeras etapas ya se van formando acciones

gue deben convertirse en normas las cuales habran de respetarse y
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cumplir para poder mantener el estado alcanzado tras el cumplimiento de

las 3s anteriores.

Todos los trabajadores involucrados de la empresa deben aprender a

seguir los estandares de trabajo para seguir mejorando continuamente.

4.3.4.2 Estrategia

Una vez realizada las tres etapas, clasificacion, orden y limpieza se
procedera a tomar fotos del area y como quedd, para luego ser
publicadas dichas fotos en lugares visibles para todos como en un tablero
de un pasillo para que los supervisores, operador y colaboradores se den
cuenta de como deben mantener siempre, igual o mejor el area de
trabajo, por lo que es imprescindible que los trabajadores ponga en
practica como parte de su trabajo diario hasta convertir estas actividades

en habitos.

Elaboracion de politicas para el mantenimiento de|  as primeras 3s
Ademas para ayudar alcanzar el objetivo se plantea un modelo de normas
gue hacen falta para poner en marcha esta etapa, el cual se debera dar a

conocer a los trabajadores para que lo cumplan de manera frecuente.

* Los moldes deberan ser ordenados por talla y patrén.

* No colocar moldes, prendas u otros objetos sobre las sillas.

e Acumular en fundas de basura los retazos inservibles cada
dia al finalizar la jornada y ser desechados.

e Trasladar diariamente a la Bodega de Materias primas los
retazos que son utiles aun.

» Reciclar los rollos de carton que quedan al terminarse los
rollos de tela.

« Limpiar maquinas con brochas y pedazos de tela al terminar
el trabajo diario.

» Aceitar la maquinaria cada semana.
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« Dar mantenimiento de las maquinas con un especialista
cada 3 meses.

* Los estantes de hilo se organizaran por color y tamafio.

* Los rollos de tela deben ordenarse por tipo y color.

» Al final del dia las maquinas y materiales del area deben
guedar limpios y ubicados en el mismo lugar de donde
fueron tomados.

e Las cestas, gavetas, y cartones el momento de llenarse (de
productos en proceso o producto terminado) hasta el borde
deberd pasar inmediatamente al siguiente proceso o0
actividad.

* Apagar adecuadamente las luces y maquinas después de la
jornada laboral.

e« Cada maquina en la seccién de confeccion tendrd a su
disposicion dos cestas o0 gavetas, una para los productos de

entrada y otra para los de salida.

Control

Control visual: Este se realiza mediante una visualizacion general por
medio de los representantes de cada seccion para ver cOmo se estan
cumpliendo las tareas y todo lo que se refiere a las 3 primeras
actividades, para asi poder dar una respuesta inmediata.

Autocontrol: Este se puede realizar por los mismos empleados mediante
una hoja de control, donde anotaran en forma mensual las falencias
superadas y en lo que mayores dificultades tienen para que de esta

manera tomen a consideracion en lo que deben mejorar.

4.3.5 Shitsuke (Disciplina)

Disciplina en muchas fabricas esta palabra traduce una connotacion
negativa de llamada de atencion por algun error cometido, pero en el
ambito de las 5s la disciplina significa mantener un habito de correctos

procedimientos.
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La disciplina no se puede medir sino controlar pues esta vive y crece en
los trabajadores y solamente su comportamiento muestra su presencia,
es por ese motivo que este pilar no puede ser implantado sino mas bien
se pueden crear una serie de condiciones que apoye a la implementacién

de esta disciplina.

4.3.5.1 Planificacion

Es imprescindible que los altos directivos mantengan un compromiso
activo, dando seguimiento al programa respetando y haciendo respetar
las politicas 5s y promoviendo la participacion de todos los involucrados

de una manera continua.

4.3.5.2 Estrategias
En la actualidad existen muchas herramientas Yy técnicas para cambiar

esta ideologia negativa, a continuacién se sugiere:

* Motivar al personal a que la disciplina de orden y limpieza persista
dando un premio o reconocimiento a la seccion que haya obtenido
la mejor puntuacion en los resultados de la auditorias que se
pretenden hacer mensualmente, el premio lo determinara la
Administracion.

» Hacer las correcciones de las anomalias y la evaluacion también
creara disciplina en los trabajadores manteniendo unas buenas
relaciones con ellos, generando un compromiso para que
consideren un beneficio tanto para ellos como para la empresa.

De esta manera se pretende lograr que toda nueva actividad que
se implante se vuelva habitual y que las barreras que se presenten

puedan superarse.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema

57



-

igt UNIVERSIDAD DE CUENCA

‘ "fﬂ:i FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS

4.4 AUDITORIA 5S

4.4.1 Objetivo
El objetivo de realizar Auditorias es el de evaluar la aplicacion y

cumplimiento de las actividades propuestas dentro del Plan.

4.4.2 Actividades

- Las Auditorias es necesario que sean realizadas mensualmente
por el Auditor del Comité de 5s el Ing. Patricio S. conjuntamente
con el representante de cada seccion.

- Después de realizada la Auditoria se deben realizar encuentros o
reuniones del Comité donde el auditor dara los resultados para que
estos sean expuestos en un lugar visible pero a la vez seran
primeramente analizados para tomar medidas correctivas.

- Para realizar esta auditoria pueden utilizar la misma herramienta

manejada para la evaluacion inicial. (Véase Anexo N° 6)
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CONCLUSIONES

Mediante una Evaluacién realizada a la Fabrica se ha podido establecer
de mejor manera el Modelo Propuesto, en vista de que dentro de la

misma se han encontrado falencias en cuanto al Orden y Limpieza.

Esta Metodologia planteada se basa en practicas simples y sin un mayor
costo, pretendiendo que los Administradores tomen esta iniciativa y sepan
que es un método con el cual pueden construir una mejor organizacion
dentro de su Empresa y en un futuro poder implementar con mayor

facilidad otros métodos mas complejos.

La sensibilizacion de todos los que integran la Empresa es lo basico para
que el Modelo llevado a la practica no fracase, no obstante el apoyo y

motivacion de los directivos hacia los empleados sera esencial.

Las evaluaciones que se deben hacer tendran como objetivo a mas de
analizar la situacion de la Empresa, buscar respuesta a los errores en los

que se ha incurrido en la practica al igual que en fallos en la informacion.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que se ponga en practica este modelo, porque ayudara a
mejorar la produccion dentro de la empresa disminuyendo tiempos
muertos, y ganar espacio, a mas de esto beneficia tanto a sus
trabajadores como a los Administradores creando un mejor ambiente de

trabajo.

A mas de las estrategias propuestas para implementar las 5s, los
directivos pueden plantear otras herramientas que apoyen a su buen
funcionamiento y un buen control, lo esencial es que se base en el Orden

y la Limpieza.

Motivar a todo su personal, capacitarlos e informarlos de lo que se
pretende hacer para que en el momento de la implementacion de este

modelo, se logren los resultados esperados.

A mas de esto se hacen unas ligeras recomendaciones en cuanto a otras

anomalias encontradas:

- Buscar una mejor adecuacion para el area de estampado, puesto
que no es el apropiado lo que puede desmotivar a su personal.

- Mejorar la Distribucion de las secciones para que el proceso de
produccion fluya de mejor manera y se disminuya el recorrido del

proceso.

Se recomienda para los directivos considerar que, si tienen posibilidad

economica la capacitacion se realice por un experto en el tema.
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ANEXO N° 1
UNIVERSIDAD DE CUENCA

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS
DEPARTAMENTO DE TESIS

DISENO DE TESIS
1. TITULO:

PLANTEAMIENTO DE UN MODELO DE MEJORA PARA EL PROCES O
PRODUCTIVO DE SATURTEX, CiA. LTDA. EN BASE AL METOD O DE
5s, 2013.

2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL
Elaborar estandares de disciplina a seguir, en cuanto a la organizacion y

limpieza para que la empresa mejore su proceso productivo.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1. Mostrar la importancia del Método 5s y sus beneficios.

2. Analizar la situacion actual de la fabrica en cuanto a la organizacion del
material de trabajo, y la limpieza.

3. Elaborar una propuesta para la aplicacion de las 5s.

3. MARCO TEORICO

Mejoramiento continuo:

“Por mejoramiento continuo se entiende la politica de mejorar
constantemente y en forma gradual el producto, estandarizando los

resultados de cada mejoria lograda. Esta politica hace posible, partiendo

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema

64



S -

AE/JE UNIVERSIDAD DE CUENCA

£ 1‘“:‘ FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS

de estandares establecidos, y alcanzar niveles cada vez mas elevados de
calidad.
El mejoramiento continuo como resultado de la interaccion de las

actividades de investigacion, disefio, manufactura y ventas. *°

“El concepto de mejora continua se refiere al hecho de que nada puede
considerarse como algo terminado o mejorado en forma definitiva. La vida
no es algo estatico, sino mas bien un proceso dinamico en constante
evolucion, como parte de la naturaliza del universo. Y este criterio se
aplica tanto a las personas, como a las organizaciones y sus actividades.

El esfuerzo de mejora continua, es un ciclo interrumpido, a través del cual
identificamos un area de mejora, planeamos cémo realizarla, la
implantamos, verificamos los resultados y actuamos de acuerdo con ellos,
ya sea para corregir desviaciones 0 para proponer otra meta mas

retadora.”*

Comentario:
La mejora continua es lo que debe priorizar toda empresa, buscar los

meétodos adecuados y necesarios que permitan contribuir a esta mejora.

Clasificacion (Seiri):

“Clasificar es separar e identificar, las cosas por clases, tipos, tamafos,
categorias o frecuencia de uso.”*?

“Conserve lo que sea necesario y aparte todo lo demas del area de

trabajo; ante la duda saquelo. Hay que identificar los articulos que no

1928 Marz0.2013. GUTIERREZ, Mario. Administrar pagachlidad. México: Limusa S.A, 2004.
http://books.google.es/books?id=eVQShi8w2AUC&pg=PA&dg=mejoramiento+continuo&hl=
es&sa=X&ei=dhNUYuNLeO_0gHKjoC4BQ&ved=0CD4Q6AEwWAwWH#gREepage&q=mejoramien
to%20continuo&f=false.

1« 5 Mejora Continua”. 29 Marzo. 2013.
http://www.conductitlan.net/psicologia_organiza@tla_mejora_continua.pdf.
12 Noviembre del 2008.Comité Nacional de Productigiddnnovacién Tecnologia, A.C. 30
Marzo 2013 http://www.sal.itesm.mx/incubadora/ti@cyamientas_japonesas.pdf.
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tienen valor y sacarlos. Al deshacerse de estos articulos se gana espacio

y normalmente mejora el flujo de trabajo.”?

Orden (Seiton):

“El orden implica acomodar los elementos necesarios de modo que se
facilite su uso, e identificarlos si los necesita. El orden debe practicar
siempre en paralelo con la primera S: la Organizacién.”*

“Organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que

se puedan encontrar con facilidad.”*

Limpieza (Seiso):

“Suprimir todo tipo de suciedad, contaminacion y desorden en la zona de
trabajo.”*®

“Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas las maquinas y
herramientas, o mismo que pisos, paredes y otras areas del lugar de
trabajo. También hay un axioma que dice: Seiso significa verificar. Un
operador que limpia una maquina puede descubrir muchos defectos de
funcionamiento. Cuando la maquina esta cubierta de aceite, hollin y polvo,
es dificil identificar cualquier problema que se pueda estar formando. Sin
embargo, mientras se limpia la maquina podemos detectar con facilidad
una fuga de aceite, una grieta que se esté formando en la cubierta, o
tuercas y tornillos flojos. Una vez reconocidos estos problemas, pues en

solucionarse con facilidad.”’

8HEIZER, Jay. Direccion de la Produccién y de Opierses. Madrid Espafia: Pearson Educacion,
2008.
“HEIZER, Jay. Direccion de la Produccién y de Opierses. Madrid Espafia: Pearson Educacion,
2008
1S RAJADEN M. y, SANCHEZ J. L. Lean Manufacturingdaidencia de una necesidad. Madrid:
Diaz Santos, 2010.
http://books.google.es/books?id=mZCh1a3L8M8C&pg=P&dq=seiton&hl=es&sa=X&ei=uDR
PUbehCYgH2gXXIYHYBQ&ved=0CEcQ6AEwWBA#v=0nepage&q=eri&f=false.
' HEIZER J. y RENDER B. Direccién de la ProducciédeyOperaciones. Madrid Espafia:
Pearson Educacion, 2008. (pag. 270)
7 IMAI, Masaaki. Como implementar el Kaizen en el sitio de trabajo (Gemba). Espafia: McGraw-
Hill, 1998.
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Estandarizacion (Seiketsu):

“Es lograr que los procedimientos, practicas y actividades se ejecuten
consistentemente y de manera regular para asegurar que la seleccién,
organizacion y limpieza son mantenidas en las areas de trabajo.”®
“Eliminar las variaciones del proceso desarrollando procedimientos
operativos estandarizados y listas de comprobacion; los buenos
estandares hacen que lo anormal se haga evidente. Estandarizar los
equipos y las herramientas de manera que el tiempo y el coste de la
formacion multidisciplinar se reduzcan. Forme y vuelva a formar al equipo
de trabajo para que cuando se produzca desviaciones sean constatadas

rapidamente por todos.”*®

Disciplina (Shitzuke):

“Realizar la auto inspeccion de manera cotidiana. Cualquier momento es
bueno para revisar y ver como estamos, establecer las hojas de control y
comenzar su aplicacion, mejorar los estdndares de las actividades
realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de los medios y el buen
funcionamiento de los equipos de oficina. En definitiva, ser riguroso y
responsables para mantener el nivel de referencia alcanzado, entrenando

a todos para continuar la accién con disciplina y autonomia.”*

Comentario:

El tener lo necesario dentro del lugar de trabajo de manera ordenada y
limpia ayuda a que las personas no se distraigan y se enfoquen en su
labor. Ademas si se mantienen reglas que establezcan una conducta en
cuanto a esta organizacion y limpieza se lograra el compromiso de los

trabajadores creando un mejor ambiente laboral.

181 Abril. 2013. http://www.scribd.com/doc/26206228/Estandarizar-Seiketsu-Seiketsu.

Y HEIZER J. y RENDER B. Direcci6n de la ProducciédeyOperaciones.

Madrid Espafia: Pearson Educacion, 2008. (pag. 270)

20 REY Sacristan, Francisco. Las 5S.0rden y limpizal puesto de trabajo. Madrid: Fundacién
Confemetal, 2005.
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Dentro del proceso de produccion ayuda a optimizar los tiempos muertos

y eliminar los desperdicios que se presentan.

Proceso:

“Un proceso puede ser definido como la secuencia de actividades logica
diseflada para generar un output preestablecido para unos cliente
identificados a partir de un conjunto de inputs necesarios que van
afadiendo valor. Considerando esta definicion en todo proceso se pueden
identificar los siguientes elementos: un input o entrada, suministrado por
un proveedor, ya sea externo o interno, que cumple unas determinadas
caracteristicas preestablecidas; el proceso, como secuencia de
actividades que se desarrollan gracias a unos factores, como son las
personas, métodos y recursos; y un output o salida, que sera el resultado
del proceso e ir4 destinado a un cliente, ya sea externo o interno, y

ademas tendra valor intrinseco y evaluable para éste.”

Comentario:
El proceso es un conjunto de tareas que siguen una secuencia légica para
llegar a un resultado que es el objetivo a seguir, por lo que este debe

estar bien controlado.

Desperdicio :

“Se llama desperdicio a cualquier ineficiencia en el uso de equipo,
material, trabajo, o capital en cantidades que son consideradas como
necesarias en la produccion. Incluye tanto la incidencia de material
perdido y la ejecucion de trabajo innecesario, lo que origina costos
adicionales y no agrega valor al producto. El originar costos y no generar

valor, es la base del concepto de desperdicio.”?

21 16 Diciembre. 2009. “La gestién de la calidad parceso. Técnicas y herramientas de
calidad”. 1 Abril. 2013. http://www.emagister.comrso-gestion-calidad-procesos-tecnicas-
herramientas-calidad/concepto-proceso.
2 “Metodologia de Investigacion”. 2 Abril. 2013.
http://www.ingenieria.peruv.com/gestion_construaéioncepto_de_desperdicio.html
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Comentario:

El no poder controlar los desperdicios ocasionan demoras en el proceso
de produccion lo que afiade costo sin afiadir valor al producto. Se puede
mejorar tomado decisiones a tiempo para poder corregir los errores
buscando obtener un mejor resultado y a la vez racionalizando el uso de

los recursos disponibles.

4. PROBLEMAS
Después de tener una entrevista con la Gerente de la Empresa y por
informacion de fuentes secundarias, una empleada de la misma, se ha

detectado los siguientes problemas:

-Falta de informacion por parte de la direccién administrativa acerca de
este tipo de métodos de mejoramiento continuo como 5s para mejorar la
productividad.

-Existe mucha variaciéon en cuanto al tiempo de produccién por el cual
incurre en costos y generando retrasos en los pedidos.

Es dificil mantener la planta y areas limpias por la necesidad de realizar
de manera inmediata sus tareas, ademas se mantiene un exceso de

producto en proceso.

5. METODOLOGIA

Para recopilar la informacion y para su procesamiento se van a utilizar
dos metodologias:

Métodos cualitativos: Uso de herramientas como Céamara fotografica,
Observacion directa para recolectar informacion del Estado Fisico de la
Empresa y sus secciones.

Métodos Cuantitativos: La herramienta principal que se usara es la matriz
de Auditoria de 5s, la que servira para identificar plenamente los

problemas que existen.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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Los programas que nos serviran para el desarrollo de este tema de

investigacion son, Microsoft Word, Excel, etc.

6. RESULTADOS

Al finalizar este estudio se espera en primer lugar la sensibilizacion de los
directivos en cuanto al valor de este tipo de herramientas que apoyan el
proceso productivo.

Dar un diagndstico claro del estado en el que se encuentra cada area de
trabajo, y por medio de este diagnostico dar soluciones a los problemas

encontrados.

Elaborar una herramienta directriz para el actuar de los miembros de esta
area, ademas que permita el control al tener las bases necesarias, para
poder medir los resultados de acuerdo a estandares establecidos y asi
poder mejorar los procesos en base a eliminar todo lo que se considere

innecesario para el mismo.

Con este documento se pretende crear una base para los estudiantes que

decidan realizar investigaciones similares.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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CRONOGRAMA DE TRABAJO

MES

ABRIL

Dias

7 8 9 10 11 12

14

15

16

17

18

19

20

21 22 23 24 25 26

27

28

Capitulo I: Antecedentes de la empresa
1.1 Resefia Historica

1.2 Generalidades de la empresa

1.3 Mision , Visién, Valores Corporativos
1.4 Estructura Organizacional

1.5 Proceso Productivo

Revision y Ajustes

Capitulo Il Marco Conceptual

2.1 Kaizen

2.2 Generalidades Metodologia 5s
2.3 Seiro

2.4 Seiton

2.4 Seison

2.6 Seitsuke

2.7 Shitsuke

2.8 Proceso Productivo

Revision y Ajustes

Capitulo 11l Analisis actual de la Empresa

3.1 Recoleccion de datos

3.1.1. Distribucion de Planta

3.1.2. Observacion Directa

3.1.3. Fotografias

3.1.4. Matriz de Evaluacion

3.2 Analisis de Datos y Determinacion problemas.
Revision y Ajustes

Capitulo IV Elaboracién del Modelo propuesto

4.1 Comité 5s

4.2 Capacitacion

4.3 Desarrollo de Actvidades de Orden y Limpieza
4.4 Auditoria 5s

Conclusiones

Recomendaciones

Revision y Ajustes
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ANEXO 2
DISTRIBUCION DE PLANTA (LAYOUT 1)
[PLANTA BAJA ]
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PRIMERA PLANTA
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[ SEGUNDA PLANTA] [ TERCERA PLANTA ]
I' T
Area Restringida | Sublimadora
Patio -
i
@
[ =4
& 7
@ 0
4
Bafin [ Cajén de SECCIONDE|| =
Gradas ESTAMPADO g
I L
- [
| DISEfiQ !
BODEGADE MA- | | pulpo
TERIA PRIMA l | Cajon de
: ! oradas
: I : D ® Pre— seca
———————————— ! dora
[ ] I

Simbolos a Utilizar

@ MAQUINAS DE COSER
I | CERCHAS, ESTAMTES, MUEBLES

® MAQUINAS VARIAS
E MESAS DE TRABAJO

— AREA DE ALMACENAMIENTO
D ZOMA DE INGRESO

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.

Realizado por Maria Fernanda Gusfiay y Maria Loja
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ANEXO N° 3
FOTOGRAFIAS
Seccién de Corte

Seccién de Confeccidn Seccién de Materia Prima

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.
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ANEXO N° 4
MATRIZ DE EVALUACION 5s

SATURTEX CIiA LTDA

AUDITORIA 55

Auditoras: Fernanda Gusfiay y Maria Loja Seccion: Confecciony Polinera Fechaid @bril del 2013

CALIFICACION
CLASIFICAR o 4 4 9 4 OPORTUNIDAD DE MEJORA

¢ Se encuentran en las mesas de trabajo liorebjdsosin utiizar? X

¢Las herramientas se encuentran en buen estadsupdiizacion? X

¢La maquinaria que se utiiza no es obsoleta? X

¢ Se tiene dentro del &rea todo lo necesario pévajdr? X

¢No existen objetos que obstaculicen la circuldcion X

¢ Las paredes estan lbres de letreros que no adidel? X

¢Las herramientas y maquinaria se guardan debitzémen X

TOTAL 00 0o 0 9 1

TOTAL PROMEDIO 3,714285714

ORDEN 0 U4 2 3 4

¢ Tienen un orden establecido tanto materiales owateria prima? X

¢Se encuentra claramente delimtada el area déacion? X

¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa? X

¢ Existen rétulos para identficar claramente heerstes, tableros, maquinaria, mesas de trabdjo? X

¢ Hay marcacion para las salidas de emergencie, geaun visibles.? X

¢ Tiene estantes identiicados claramente paranteniin? X

TOTAL 00 22 4 3 ¢

TOTAL PROMEDIO 15

LIMPIEZA 0 1 2 3 4

¢La luminacion es la adecuada en el &rea dedraba X

¢Se encuentran lores de polvos o residuos emigsinas, muebles o mesas de trabajo?

¢ Se mantienen suelos impios, lbres de basura? X

¢ Es faci encontrar los materiales de mpieza? X

¢ Las paredes y ventanas estan liores de suciedachas? X

¢La ventiacion en el rea de trabajo es la adeuad X

¢Se conoce de un plan de reciclado? X

TOTAL 0 4 4 3 4 1

TOTAL PROMEDIO 3,142857143

ESTANDARIZACION 0 1 2 3 4

¢ Los trabajadores conocen de los procedimientssgleidad? X

¢ Se tiene especiicado un manual de mantenimienteaduinaria? X

¢ Se difunden normas, polticas y conocimientosrderoy impieza? X

¢ Existen tableros de informacion? X

¢ Hay letreros visbles que indiquen lo que se delehacer en el area de trabajo? X

TOTAL 00 0o 2 3 4§

TOTAL PROMEDIO 2,6

DISCIPLINA o0 4 2 3 4

¢ Existe control visual acerca del orden y la lizagie X

¢Se respetanlas poliicas internas de la empresa? X

¢ Se hace una capacttacion en cuanto al ordeimpiezh que se leva? X

¢ Utiiza el personal los uniformes y equipo de ségd adecuado? X

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones y reafiifades? X

TOTAL 00 0o 2 ¢ 1

TOTAL PROMEDIO 38

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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Criterios de Evaluacion
0 Muy malo
1 Malo
2 Regular
3 Bueno
4 Muy bueno
5 Excelente
5S Estandar Real
CLASIFICAR 5| 3,71
ORDEN 5/ 1,50
LIMPIEZA 5| 3,14
ESTANDARIZACION 5| 2,60
DISCIPLINA 5] 3,80
PROMEDIO 5| 2,95
Diagrama Radar
CLASIFICAR
5
DISCIPLINA

ESTANDARIZACIO

N

Seriesl

= Series2

Realizado por: Fernanda Gusiay y Maria Loja
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SATURTEX CIA LTDA

AUDITORIA 55

Auditoras: Fernanda Gusfiay y Marfa Loja Seccion: Bordado Fecha: 18 de Abri ddi20

CALIFICACION
CLASIFICAR 0 1§ 2 3 4 3 OPORTUNIDAD DEMEJORA

¢ Se encuentran en las mesas de trabajo ibrebjdmgsin utizar? X

¢ Las herramientas se encuentran en buen estadsupaiizacion? X

¢La maquinaria que se utiiza no es obsoleta? X

¢ Se tiene dentro del &rea todo lo necesario eerajdr? X

¢No existen objetos que obstaculcen la circuldcion X

¢Las paredes estan liores de letreros que no adiitide? X

¢Las herramientas y maquinaria se guardan debitifmen X

TOTAL 00 O 4 § 14

TOTAL PROMEDIO 3,857142857

ORDEN 0 14 22 3 4 §

¢ Tienen un orden establecido tanto materiales ceateria prima? X

¢Se encuentra claramente delimitada el area diacitn? X

¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa? X

¢ Existen rétulos para identficar claramente heeratas, tableros, maquinaria, mesa
trabajo? X

¢Hay marcacion para las salidas de emergenci gegun vishles.? X

¢ Tiene estantes identiicados claramente parantenizn? X

TOTAL 0 2 2 3

TOTAL PROMEDIO 1,166666667

LIMPIEZA 0 4 2 3 4 §

¢La iuminacion es la adecuada en el drea dedfabaj X

¢Se encuentran lbres de polvos o residuos emdlsinas, muebles o mesas de
trabajo? X

¢ Se mantienen suelos impios, ibres de basura? X

¢ Es facl encontrar los materiales de limpieza? X

¢ Las paredes y ventanas estén lbres de suciedachas? X

¢La ventiacion en el drea de trabajo es la adaCuad X

¢Se conoce de un plan de reciclado? X

©
P
—

TOTAL 0 2 ¢

TOTAL PROMEDIO 3

Foey
I

ESTANDARIZACION o 1 2

¢ Los trabajadores conocen de los procedimientssgigidad? X

¢ Se tiene especificado un manual de mantenimienteaduinaria? X

¢ Se diunden normas, polticas y conocimientosderoy impieza? X

¢ Existen tableros de informacion? X

¢ Hay letreros visbles que indiquen lo que se defrehacer en el area de trabajo’

Foey
I

TOTAL 0 O

TOTAL PROMEDIO

olrole ]
S}

DISCIPLINA 0 1

¢ Existe control visual acerca del orden y la izl X

¢Se respetan las polticas internas de la empresa? X

¢Se hace una capacitacion en cuanto al ordeimpigza que se leva? X

¢ Utiiza el personal los unformes y equipo de sead adecuado? X

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones y reaiiitades? X

T
I
=

TOTAL 0 1

TOTAL PROMEDIO 36
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Criterios de

Evaluacion

0 Muy malo

1 Malo

2 Regular

3 Bueno

4 Muy bueno

5 Excelente

5S Estandar Real

CLASIFICAR 5/ 3,86

ORDEN 5/ 1,17

LIMPIEZA 5/ 3,00

ESTANDARIZACION 5/ 2,20

DISCIPLINA 5/ 3,60

PROMEDIO 5/ 2,76

Diagrama Radar
CLASIFICAR
5
\
DISCIPLINA ORDEN
Seriesl
Series2
ESTANDSRIZACI LIMPIEZA
Realizado por Fernanda Gusfay y Maria Loja
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SATURTEX CIA LTDA

AUDITORIA 55

Audtoras: Fernanda Gusfiay y Maria Loja Area: Estampado Fecha: 19 de Abri deB201

CALIFICACION
CLASIFICAR 00 4 2 3 4 § OPORTUNIDAD DEMEJORA

¢Se encuentran en las mesas de trabajo lhrebjgtososin utiizar? X

¢Las herramientas se encuentran en buen estadsupaiizacion? X

¢La maguinaria que se utiiza no es ohsoleta? X

¢ Se tiene dentro del &rea todo lo necesario prajar? X

¢No existen objetos que obstaculcen fa circul@cion X

¢Las paredes estan libres de letreros que no diicidel? X

¢ Las herramientas y maguinaria se guardan debitkmen X

TOTAL 0 q 2 3 12 1

TOTAL PROMEDIO 3,857142857

ORDEN 0 4 2 3 4 1§

¢ Tienen un orden establecido tanto materiales outeria prima? X

¢Se encuentra claramente delimitada el drea diaciin? X

¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa? X

¢ Existen rétulos para identifcar claramente heerstess, tableros, maquinaria, mesas fle
trabajo? X

¢ Hay marcacion para las salidas de emergencig, gegun visibles.? X

¢ Tiene estantes dentficados claramente parantenido? X

TOTAL 00 3 0 q ¢

TOTAL PROMEDIO 15

LIMPIEZA 0 14 2 3 4

¢ La iuminacion es la adecuada en el &rea dedfabaj X

¢Se encuentran fbres depolvos o residuos erdgsinas, muebles o mesas de traljajo?

¢ Se mantienen suelos impios, fbres de basura? X

¢ Es facil encontrar los materiales de impieza? X

¢ Las paredes y ventanas estan lbres de suciedachas? X

¢ La ventiacion en el &rea de trabajo es la adafuad X

¢Se conoce de un plan de reciclado? X

TOTAL 0 1 4 4 4 1

TOTAL PROMEDIO 2,857142857

ESTANDARIZACION 0 14 2 3 4 1§

¢ Los trabajadores conocen de los procedimientssgleidad? X

¢ Se tiene especificado un manual de mantenimienoaduinaria? X

¢ Se difunden normas, polticas y conocimientogderny impieza? X

¢ Existen tableros de informacion? X

¢ Hay letreros vishles que indiquen lo que se dafihacer en el rea de trabajo?

TOTAL 00 1 2 3 A

TOTAL PROMEDIO 2

DISCIPLINA 0 4 2 3 4 {

¢ Exste control visual acerca del orden y la lizgfe X

¢Se respetanlas polficas internas de la empresa? X

¢ Se hace una capacttacion en cuanto al ordeimpiezh que se leva? X

¢ Utiiza el personal los unformes y equipo de ségd adecuado? X

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones y resiitades? X

TOTAL 0 ¢4 4 3 (0 1

TOTAL PROMEDIO 34

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema

82



Criterios de Evaluacion

UNIVERSIDAD DE CUEN

CA

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS

0 Muy malo
1 Malo
2 Regular
3 Bueno
4 Muy bueno
5 Excelente
5S
Estandar Real

CLASIFICAR 5| 3,86
ORDEN 5/ 1,50
LIMPIEZA 5| 2,86
ESTANDARIZACION 5| 2,00
DISCIPLINA 5/ 3,40
PROMEDIO 5| 2,72

Diagrama Radar

CLASIFICAR
5
DISCIPLINA ORDEN

ESTANDARIZACIO

N

= Seriesl

— Series2

Realizado por Maria Fernanda Gusfiay y Maria Loja
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SATURTEX CIA LTDA

AUDITORIA 55

Audttoras: Fernanda Gusfiay y Maria Loja Seccion: Despeluzado, almac Fecha: 19 de Abri del 2013

CALIFICACION
CLASIFICAR 0 4 2 3 4 3 OPORTUNIDAD DEMEJORA

¢ Se encuentran en las mesas de trabajo lbrebjdtossin utiizar? X

¢Las herramientas se encuentran en buen estadsupdiizacion? X

¢La maquinaria que se utiiza no es obsoleta? X

¢ Se tiene dentro del drea todo lo necesario aérajar? X

¢ No existen objetos que obstacuicen la circuidcion X

¢Las paredes estan ibres de ketreros que no adiitiel? X

¢Las herramientas y maquinaria se guardan debitigfnen X

TOTAL 0 0 0 3 16 1

TOTAL PROMEDIO 4,142857143

ORDEN 0 4 2 3 4 4§

¢ Tienen un orden establecido tanto materiales caateria prima? X

¢ Se encuentra claramente delimtada el area diacion? X

¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa? X

¢ Existen rétulos para identiicar claramente heeretes, tableros, maquinaria, megas
de trabajo? X

¢Hay marcacion para las saidas de emergencig, yean visbles.? X

¢ Tiene estantes identiicados claramente paranterito? X

TOTAL 0 4 2 q

TOTAL PROMEDIO 15

€
I

LIMPIEZA 0 U 2

¢Laiuminacion es la adecuada en el area dedfbaj X

¢ Se encuentran bres de polvos o residuos erélaginas, muebles o mesas de
trabajo? X

¢ Se mantienen suelos impios, bres de basura? X

¢ Es facil encontrar los materiales de limpieza? X

¢ Las paredes y ventanas estan lbres de suciedachas? X

¢La ventiacion en el &rea de trabajo es la adefuad X

¢Se conoce de un plan de reciclado? X

TOTAL 0 22 2 3 1

TOTAL PROMEDIO 2,714285714

ESTANDARIZACION 0 14 2 3 4 4§

¢ Los trabajadores conocen de los procedimientssgleidad? X

¢ Se tiene especificado un manual de mantenimienteaduinaria? X

¢ Se diunden normas, polticas y conocimientogderny limpieza? X

¢ Existen tableros de informacion? X

¢ Hay letreros visibles que indiquen lo que se defiehacer en el area de trabajp?

fov
I

TOTAL 0 0

X
4
TOTAL PROMEDIO 2,2
DISCIPLINA 0 U 2

€
I

¢ Existe control visual acerca del orden y la lizgsle X

¢Serespetanlas polticas internas de la empresa? X

¢Se hace una capacitacion en cuanto al ordeimpiazh que se leva? X

¢ Utiiza el personal los uniformes y equipo de sdad adecuado? X

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones y resiplitades? X

TOTAL 0 0 2 ¢ § 1

TOTAL PROMEDIO 4

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
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Criterios de
Evaluacion
0 Muy malo
1 Malo
2 Regular
3 Bueno
4 Muy bueno
5 Excelente

5S Estandar Real
CLASIFICAR 5| 4,14
ORDEN 5 1,50
LIMPIEZA 5/ 2,71
ESTANDARIZACION 5| 2,20
DISCIPLINA 5| 4,00
PROMEDIO 5/ 2,91

Diagrama Radar
CLASIFICAR
DISCIPLINA ORDEN
e Seriesl
e Series2

ESTANDARIZACION

LIMPIEZA

Realizado por: Maria Fernanda Gusfay y Maria Loja
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SATURTEX CIA LTDA

AUDITORIA 55

Audioras: Femanda Gusfiay y Maria Loja Seccion: Administrativa Fecha: 19 de Atel2013

CALIFICACION
CLASIFICAR 0 1 4 3 ¢4 OPORTUNIDAD DE MEJORA

¢Se encuentran en estantes, escritorios, muefdesgin tiizar? X

¢ Los materiales se encuentran en buen estadoupatizazion? X

¢Los equipos de compuitacion que se utiiza no solgtos? X

¢ Se tiene dentro del area todo lo necesario eirajar? X

¢No existen objetos que obstaculicen la circuldcion X

¢Las paredes estan libres de letreros que no sdidel? X

¢ Los documentos y carpetas, se guardan debidamente? X

TOTAL 0 0 0 3 19 1

TOTAL PROMEDIO 4,142857143

ORDEN 0 4 2 3 4

¢ Tienen un orden establecido los materiales qutiiz? X

¢Toda carpeta y documento tienen un orden y detitamente especicados? X

¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa? X

¢ Existen rétulos para identiicar los archivadoesgantes y sus documentos correspondienfes? X

¢ Hay marcacion para las salidas de emergencie, gegn visibles? X

Tienen estantes identiicados claramente parargarido? X

TOTAL 0 0 2 3 4§

TOTAL PROMEDIO 2,166666667

LIMPIEZA 0 4 2 3 4

¢ La fuminacin es la adecuada en esta area? X

¢Se encuentran iores de polvos o residuos lasitaagestantes y muebles? X

¢ Se mantienen suelos impios, libres de basura? X

¢ Es facl encontrar los materiales de impieza? X

¢ Las paredes y ventanas estan lbres de Suciedachas? X

¢ La ventiacion es la adecuada? X

¢Se conoce de un plan de reciclado? X

TOTAL 0 4 9 3 § 1

TOTAL PROMEDIO 3,142857143

ESTANDARIZACION 0 1 4 3 4

¢ Existen polticas para recepciones de pedidos? X

¢ Se tiene especiicado un manual de mantenimientgapo de computo? X

¢ Se diunden normas, policas y conocimientosrderyy impieza? X

¢ Exsten tableros de informacion? X

¢ Hay letreros visbles que indiquen lo que se defihacer en el drea de trabajo?

TOTAL 0 4 ¢

7oy
B~

TOTAL PROMEDIO 28

Y

DISCIPLINA 0 4 2 3 4

¢Los empleados conocen de los procedimientos dedsetp X

¢ Existe control visual acerca del orden y la lizgfie X

¢Serespetanlas polticas internas de la empresa? X

¢ Se hace una capacitacion en cuanto al ordeimpiezh que se leva? X

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones y reaplifades? X

TOTAL 0 14 q q 12

TOTAL PROMEDIO 3,6

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema
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Criterios de
Evaluacion
0 Muy malo
1 Malo
2 Regular
3 Bueno
4 Muy bueno
5 Excelente

5S Estandar Real
CLASIFICAR 5| 4,14
ORDEN 5| 2,17
LIMPIEZA 5| 3,14
ESTANDARIZACION 5| 2,80
DISCIPLINA 5| 3,60
PROMEDIO 5| 3,17

Diagrama Radar

CLASIFICAR
5
4
3
DISCIPLINA 2 ORDEN
1
e Seriesl
— Series2
ESTAN DﬁRIZACI LIMPIEZA

Realizado por: Maria Fernanda Gusfay y Maria Loja
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ANEXO N° 5
DISTRIBUCION DE PLANTA SATURTEX - LAYOUT 2
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PRIMERA PLANTA
i, IIII
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[ SEGUNDA PLJ—‘&NT.A]
Area Restringida
Bafio [ Cajénde
Gradas
DISENO
BODEGA DE MA-
TERLA PRIMA
: [
o ____ i
I ]

Simbolos a Utilizados:

O

NN CERCHAS, ESTANTES, MUEBLES

=
-

MAQUINAS DE COSER
MAQUINAS VARIAS

MESAS DE TRABAJO
AREA DE ALMACENAMIENTO

D ZONA DE INGRESO

Fuente: Saturtex Cia. Ltda.
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[ TERCERA PLANTA ]
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ANEXO N° 6
MODELO DE MATRIZ DE EVALUACION 5s.

SATURTEX CIA LTDA

AUDITORIA 5s

Auditoras: Area/Seccion: Fecha:

CALIFICACION
CLASIFICAR 00 4 2 3 4 4 OPORTUNIDAD DE MEJORA

¢Se encuentran en las mesas de trabajo lorebjdosin utiizar?

¢Las herramientas se encuentran en buen estadsupaiizacion?

¢La maquinaria que se utiiza no es obsoleta?

¢ Se tiene dentro del area todo lo necesario [aérajar?

¢No existen objetos que obstaculicen la circulcion

¢Las paredes estan libores de letreros que no sdiicidel?

¢Las herramientas y maquinaria se guardan debit@men

TOTAL o 0o dq a ¢

TOTAL PROMEDIO 0

ORDEN o 1 2

130
I

¢ Tienen un orden establecido tanto materiales caterias primas?

¢ Se encuentra claramente delimitada el rea diacién?

¢ Existe una asignacion de un lugar para cada cosa?

¢ Existen rétulos para identificar claramente heeretas, tableros, maquinaria, mesag de
trabajo?

¢Hay marcacion para las salidas de emergencia, yeaun visibles.?

¢ Tiene estantes identiicados claramente paranenitn?

TOTAL o o dq a4 ¢

TOTAL PROMEDIO 0

LIMPIEZA o 14 242 3 4 4§

¢La luminacion es la adecuada en el rea de dfbaj

¢Se encuentran libres de polvos o residuos emlgsinas, muebles o mesas de
trabajo?

¢ Se mantienen suelos impios, ibres de basura?

¢ Es faci encontrar los materiales de limpieza?

¢ Las paredes y ventanas estan libres de suciedachas?

¢La ventiacion en el area de trabajo es la adafuad

¢Se conoce de un plan de reciclado?

TOTAL o0 o0 q a4 ¢

TOTAL PROMEDIO 0

o0
N

ESTANDARIZACION o 1 2

¢ Los trabajadores conocen de los procedimientssgigidad?

¢ Se tiene especificado un manual de mantenimienteaduinaria?

¢ Se difunden normas, polfticas y conocimientosrdenoy impieza?

¢ Existen tableros de informacion?

¢ Hay letreros visibles que indiquen lo que se defiehacer en el érea de trabajo?

TOTAL o0 o0 q a4 ¢

TOTAL PROMEDIO 0

o0
N

DISCIPLINA o 14 2

¢ Existe control visual acerca del orden y la lizgie

¢Se respetan las poltticas internas de la empresa?

¢ Se hace una capacitacion en cuanto al ordeimpiazh que se leva?

¢ Utiiza el personallos uniformes y equipo de Sdgd adecuado?

¢ Los trabajadores conocen sus obligaciones y respiifades?

TOTAL o0 o0 dq a4 ¢

TOTAL PROMEDIO 0

Fuente: REY Sacristan, Francisco, Las 5S.0Orden y limpieza en el puesto
de trabajo.

Autoras: Maria Fernanda Gusfiay Siavichay
Maria Jacova Loja Lema

91



@ UNIVERSIDAD DE CUENCA
=

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y ADMINISTRATIVAS

Realizado por: Fernanda Gusiay, Maria Loja

Criterios de Evaluacion
0 Muy malo
1 Malo
2 Regular
3 Bueno
4 Muy bueno
5 Excelente
5S Estandar Real
CLASIFICAR 5(0,00
ORDEN 5(0,00
LIMPIEZA 5(0,00
ESTANDARIZACION 5(0,00
DISCIPLINA 5(0,00
PROMEDIO 5(0,00
Diagrama Radar
CLASIFICAR
5
4
3
DISCIPLINA 2 ORDEN
1
e Seriesl
e Series2
ESTANDSRIZACI LIMPIEZA

Realizado por: Fernanda Gusfay y Maria Loja
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