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RESUMEN.

La mejora continua es una necesidad contemporanea la cual poseen todas las
organizaciones, pues sin esta no es posible adaptarse a los requerimientos que demanda el
mercado, por ende el presente anteproyecto refleja de manera conceptual la importancia de
las metodologia 5S, mediante un abordaje tedrica, para por consiguiente mostrar las
necesidades que posee la empresa UNIFORMES ACTIVA, entorno a la mejora de sus
procesos Yy el control de estos, por ende se plantea mediante un cronograma de trabajo el
desarrollo de un modelo 5S en el area operativa de la organizacion, instaurando una cultura
que gire en torno a la mejora continua brindad desde cada uno de los puestos de trabajo,
donde mediante una evaluacion inicial se hayo el escaso cumplimiento de una cultura lean
en el proceso entorno a las aplicacién de las 5 S, por ende desde las flexibilidad de
aplicacion de esta herramienta, se aborda una propuesta de mejora y analisis de rentabilidad

en ella, encontrado resultados positivos para la aplicacién de la herramienta.

PALABRAS CLAVES: Kaizen, 5S, Manufactura Esbelta, Estandarizacion.

ABSTRACT.

Continuous improvement is a contemporary need which all organizations have, because
without it it is not possible to adapt to the requirements demanded by the market, therefore
this preliminary project conceptually reflects the importance of 5S methodology, through a
theoretical approach, to therefore show the needs that the company UNIFORMES ACTIVA
has, around the improvement of its processes and their control, therefore the development
of a 5S model in the operational area of the organization is proposed through a work
schedule, establishing a culture that revolves around continuous improvement provided
from each of the jobs, where through an initial evaluation there was little compliance with a
lean culture in the process around the application of the 5 S, therefore from the flexibility of
application of this tool, a proposal for improvement and profitability analysis is addressed

in it, finding positive results for the application of the tool..

KEYWORDS: Kaizen, 5S, Lean Manufacturing, Standardization.
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1. INTRODUCCION.

Las organizaciones que quieren sobrevivir en un mercado competente deben adaptarse a
este, mediante la mejora de sus procesos, lo que en consecutivo permite que tanto sus
productos y la rentabilidad de sus procesos sea viable para la organizacion y que realmente
la organizacién sea competente, asegurando asi su supervivencia en el mercado; Para esto
la ingenieria industrial es un banco de herramientas abierto, mediante las cuales las
empresas pueden generar sus modelos de mejora continua de manera propicia, esto desde la
medicion de sus procesos, la optimizacion de sus estrategias misionales, y el control de sus

estandares o0 modelos de calidad.

Una de las herramientas que abarca en su nombre la mejora continua, se conoce como
Kaizen, donde literalmente esto significa mejora continua para la organizacion como
herramienta, para (Rusdiana & Soediantono, 2022) Kaizen sostiene que nuestras vidas
deben centrarse en los esfuerzos de mejora continua. En su aplicacion en empresa, Kaizen
incluye la nocién de mejora continua que involucra a todos empleados, desde la alta
direccion hasta la baja direccion, lo que implica que estos modelos resultan ser
metodologias y filosofias que abarcan de manera transversal a la organizacion, que de
cierto modo aplicados ayudan directamente al crecimiento y fortalecimiento de la

organizacion, desde sus procesos, politicas o estrategias de competencia.

Las 5 S representan una de las herramientas de mejora continua fundamentales de la
filosofia Kaizen, pues si bien sus iniciales los cuales resultan ser los conceptos en Japones
de Seiri (0 «sentido de utilizacion»), Seiton («sentido de organizacion»), Seiso («sentido de
limpieza»), Seiketsu («sentido de normalizacion»), y Shitsuke («sentido de disciplina»)
representan los aspectos fundamentales del Gemba (puesto de trabajo) en cual se fabrica o
se desarrolla el bien, producto o servicio que la organizacién ofrece al mercado y que a fin
de cuentas desde este se genera en si el valor agregado que la organizacion puede ofrecerle
a sus clientes, para (Pifiero, Vivas, & de Valga, 2018) Las 5S “no son una moda” ni el
“programa” del mes, sino una conducta de la vida diaria. Por tanto, todo proyecto Kaizen
necesita incluir pasos de seguimiento, por ende, la aplicacién de este concepto representa

mas alla de un modelo de cumplimiento esporadico en los procesos organizacionales, si no



que se dé como indicador de seguimiento que refleja el control y la calidad en los procesos

organizacionales de la empresa.

2. MARCO CONCEPTUAL.

2.1. ANTECEDENTES.
2.1.1. Antecedentes Internacionales.

Los autores (Ishijima, Nishikido, Teshima, Nishikawa, & Gawad, 2020) en Egipto,
desarrollan un modelo de aplicacion de la metodologia Kaizen, mediante la aplicacion de
las 5S, donde se encuentra que el modelo de aplicacion mejora de manera significativa el
desarrollo operativo organizacional de los hospitales, recopilando informacion mediante
entrevistas y observaciones, mostrando que estos modelos de mejora continua son
aplicables en cualquier modelo operaciones, siempre y cuando impacte en los procesos a
mejorar, por ende le aporta al trabajo un modelo guia en la validacion de la aplicacion de

estas herramientas.

En indonesia (Edna, y otros, 2020) enfocaron el modelo de desarrollo de las 5S entorno a
un modelo de desarrollo de software como soporte de desarrollo en equipos médicos, donde
mediante la aplicacion del modelo, analizando directamente su impacto sobre el Gemba o
area de trabajo, optimiza directamente el modelo de desarrollo, brindando estrategias de

utilidad de las 5S desde una visién analitica y viable en proyectos.

Por otro lado, en ecuador (Pifiero, Vivas, & de Valga, 2018) enfocan directamente su
investigacion directamente en el impacto que posee las 5S en el Gemba, por ende en su
analisis brindan un modelo de rendimiento e impacto que se ve directamente reflejado en el
rendimiento de la productividad de los puesto de trabajo analizado, dando una idea clara de

la importancia y rentabilidad de la técnica.
2.1.2. Antecedentes Nacionales.

En Bogota (Real Arevalo, 2020) en su trabajo titulado PLAN DE MEJORA BASADO EN
LEAN-KAIZEN PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE UN LUBRICANTE DE
PVC EN UNA EMPRESA DE LA INDUSTRIA COLOMBIANA, implementa el modelo



Kotter con la metodologia 5S para optimizar el proceso productivo del lubricante de PVC,
donde mediante el uso de 3 de las 5S mejora el modelo productivo y deja una guia
metodoldgica de aplicacion para trabajos que busquen los mismos fines “optimizar modelos

productivos.”

Por otro lado (PARDO AMAYA & YAYA PORRAS, 2018) en su trabajo titulado
“PROPUESTA PARA LA MEJORA DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO (SG-SST) BASADO EN HERRAMIENTAS DEL MODELO
LEAN MANUFACTURING Y FILOSOFIA KAIZEN APLICADO EN LA EMPRESA
NOMADA BOGOTA - COLOMBIA” dejan ver la relacion directa que poseen los modelos
de gestion, en la mejora continua de la organizacion, pues si bien desde la perspectiva
Kaizen mejora el modelo del SG-SST dando asi a conocer la pluralidad de aplicaciones que
poseen estos modelos, y brindando una base teorica interesante en el desarrollo de otros
proyectos relacionados con el tema, dando asi a conocer que directamente esta herramienta

aplica directamente en la mejora de los procesos a analizar.

En Medellin (Gaitan, Grisales, & Correa, 2018) en su trabajo titulado “Diagndstico para la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, desde la estrategia de
operaciones en algunas empresas del sector textil confeccién de Colombia: reporte de caso”
abarcan un modelo metodoldgico mixto mediante el cual analizan de manera objetiva los
impactos a largo plazo que posee la metodologia y la rentabilidad que los procesos brindan
en esta a largo plazo en la organizacion, brindando una vision objetiva en el desarrollo de

las aplicaciones de esta metodologia.
2.1.3. Antecedentes Regionales.

En Cdcuta (Martinez Cavajal, 2018) desarrollan en su informe de pasantia titulado
“propuesta documental del sistema de gestion de calidad para Cucuta motors bajo el
modelo de la ntc ISO 9001:2015” un modelo documental basado en la metodologia 5S,
donde mediante la aplicacion de esta metodologia, se optimiza el modelo documental del
plan de gestion y se impacta directamente en el desarrollo propicio de los procesos

analizados, dando asi una guia analitica de implementacion de la herramienta.



Otro caso encontrado en la ciudad es el trabajo de (Lazaro Rincon, 2019.) titulado
“PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
EMPRESA UNIFORMES UNO DE LA CIUDAD DE SAN JOSE DE CUCUTA
EMPLEANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURIN” donde mediante una
proyeccion de la aplicacion de las 5S la empresa mejora su rendimiento, lo que en
consecuencia hace mas rentable su proceso, siendo este una guia metodologica de

aplicacion de las 5S.
2.2. BASES TEORICAS.

2.2.1. Importancia Y Beneficios De Kaizen.

El Kaizen como filosofia de funcionamiento de una empresa es de gran importancia, ya que
esta aporta coadyuba a que la mejora continua se extienda por toda la compaifiia,
comprendiendo las actividades, los procesos, los productos y/o servicios y las personas
(ProOptim, 2018). Sumado a esto, la apropiacion de Kaizen como filosofia de calidad en el
trabajo aporta una serie de beneficios para las organizaciones que no solo aplican a calidad,
sino también a la mejora de la forma de trabajo de todas las areas de la empresa, por
ejemplo, mercadotecnia, ventas, servicio y atencion al cliente, recursos humanos,

seguridad, logistica, compras, etcétera (Kaizen Institute México, 2019).

Dentro de los beneficios de aplicar Kaizen se encuentran (Profesionistas, 2017):

e Disminucidn de residuos: al mejorar las habilidades de los empleados, se aumenta la
eficiencia y la eficacia de la organizacién, por ende, se minimizan los desechos.

e Mayor tasa de retencion de talento: en la medida de que el personal se encuentra
complacido con su quehacer diario y tiene razones que lo mantienen motivado,
aumenta la probabilidad de que su visidn sea continuar en la organizacion, ya que,
en esta, vislumbra crecimiento personal y profesional, junto a un futuro prometedor.

e Aumento de la competitividad: al aumentar la eficiencia de la organizacion se

pueden disminuir proporcionalmente los costos a la vez que se mejora la calidad de



los productos. Lo anterior, refleja un aumento de competitividad de la empresa en el

mercado.

Ademas, se fortalecen los equipos de trabajo, se resuelven los problemas de forma répida 'y
mejora la satisfaccion del cliente (De Tena, 2019).

2.2.2. PRINCIPIOS DE KAIZEN

Segun el Kaizen Institute (2021) existen 5 principios que fundamentan la filosofia Kaizen
(Conozca al cliente, déjelo fluir, vaya al Gemba, Capacite a las personas y Sea
transparente), estos estan incorporados a cada herramienta y conducta Kaizen. La puesta en
marcha de estos principios contribuye a la implantacion y sostenimiento de la cultura de la

mejora continua, la productividad.

2.2.2.1. LETI T FLOW (DEJELO FLUIR)

El generar cero desperdicios debe ser el objeto de toda organizacion. Para esto, se debe
promover el que todos los miembros de la organizacion se centren en reducir y eliminar el
desperdicio. Puede ser considerado un objetivo con posibilidad de cumplimiento nula, ya

que si se logra cumplir, se detendria el proceso de mejora continua (White, 2019).

2.2.2.2. VAYA AL GEMBA

Siendo el Gemba el “lugar real”, este principio afirma que cuando alguna persona
independientemente de su nivel jerarquico, quiere tomar una decisién o hacer una
conclusion debe ir personalmente al Gemba y observar la situacion por si mismo (Mora,
2019).

2.2.2.3. CAPACITE A LAS PERSONAS

Este principio esta dirigido a la organizacion y capacitacion de los equipos de manera que

apoyen a la habitualizacion de los principios Kaizen. Por lo tanto, la organizacion debe



establecer objetivos para sus equipos que no sean contradictorios, ofreciéndoles un sistema

y herramientas de ayuda, en pro de dichos objetivos (Projectadmin, 2019).

2.3. 5S

El nombre de esta filosofia se forma con las iniciales de cada letra inicial de las 5 palabras
japonesas que la componen Seiri (Seleccion), Seiton (Sistematizacidn), Seiso (Limpieza),
Seiketsu (Normalizacion) y Shitsuke (Autodiciplina). Las 5S son una herramienta
perteneciente al Lean Manufacturing que intenta implantar y estandarizar rutinas de orden y
limpieza en los puestos de trabajo de la organizacion (Manzano Ramirez & Gisbert Soler,
2016). Son ampliamente utilizadas por las organizaciones, ya que para su puesta en marcha
no se requieren altas sumas de dinero. Por otro lado, ayudan a la reduccion de costos y la
reduccion de accidentes, mientras se incrementa en la motivacion del personal, la calidad y
la productividad (Lefcovich, 2016).

Estas herramientas se centran su ejecucion en potencializar el aprendizaje de los
trabajadores, para de esta forma mejorar de los tiempos de produccion (Aldavert et al.,
2018) por lo cual, es importante formar y concientizar previamente al personal acerca de la
validez y eficacia del método y los beneficios que trae consigo implementarlas (Falkowski
& Kitowski, 2013), partiendo de la premisa de para que haya calidad se requiere antes de
todo que haya limpieza, organizacién y mucha diciplina (Gutiérrez Pulido, 2010). Todo lo
anterior, apunta al objetivo de mejorar continuamente los procesos de gestion bajo el
enfoque de manufactura esbelta (Lean Manufacturing), creando un ambiente agradable de
trabajo, limpio, organizado, ergonémico, funcional y de alta eficiencia y calidad (Pifiero et
al., 2018).

La implementacion apropiada de 5S posibilita la disminucion de errores, incluso evitar los
causados por utilizar documentos erréneos o desactualizados, reducir tiempos de busqueda,
reducir gastos por deterioro de Utiles innecesarios, reducir compras de materiales sin ser
necesarios, optimizar el espacio disponible y detectar a tiempo las anomalias en los medios
productivos (Para Conesa, 2007). Por lo anterior, en la actualidad se considera una de las
practicas de tipo operativo con mayores resultados en ambito de la manufactura de clase

mundial (Bayo Moriones et al., 2010).



2.3.1. SEIRI (SELECCIONAR).

Seleccionar lo necesario y eliminar lo que no lo es. Se refiere a que en todas las areas del
trabajo se deben identificar, separar y eliminar los elementos innecesarios en los procesos
(Sandoval et al., 2020).

2.3.2. SEITON (ORDEN).

Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa. Se refiere a colocar los elementos segun su
uso (secuencia y frecuencia) en sitios accesibles y debidamente identificados, de manera
que sea facil encontrarlos, utilizarlos y volverlos a poner en su sitio (Maldonado Cruz &
Alva Gutierrez, 2018). De esta forma se reducen los tiempos de busqueda, los movimientos

innecesarios y se evitan posibles confusiones peligrosas.

2.3.3. SEISO (LIMPIAR).

Esmerarse en la limpieza del lugar y de las cosas. Se refiere no solo a limpiar sino a evitar
que las areas de trabajo se ensucien, ya que la limpieza esta relacionada con la calidad del
producto o servicio que ofrece una organizacion. Ademas, influye directamente en los

tiempos de busqueda y el ahorro de tareas (Tozawa & Bodek, 2002).

2.3.4. SEIKETSU (ESTANDARIZAR).

Como mantener y controlar las tres primeras S. Esta estandarizacion implica que primeras
3S se adopten y se establezcan como rutina, a partir del establecimiento de documentacion

y definicion de responsabilidades (Hudori, 2017).

2.3.5. SHITSUKE (AUTODISCIPLINA).
Convertir las 4S en una forma natural de actuar, habituando a todos los integrantes de la
organizacion en la cultura de la calidad, por medio de la capacitacion, motivacion y
disciplina (Khumalo & Gupta, 2019).



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Toda organizacion necesita tener una constante transformacion y mejora de sus procesos
para lograr impactar y sobrevivir en un mercado competente, el mercado regional de
confeccidn y textiles, resulta ser uno de los mas competitivos en la region, pues si bien las
empresas que compiten en este mercado tienden a ser transformarse de manera continua
segun las demandas del mercado como lo indicia (Tamayo Medinaa, Salazar-Escalanteb,
Pimiento-Pradac, & Gelvez-Boadad, 2018) donde afirma que las empresas de este
mercado han desarrollado ventajas competitivas, a través de la organizacion de
sus recursos tanto humanos como los materiales, reduciendo los costos de
produccion, destacando los productos diferenciadores con estrategias competitivas
especificas desarrolladas, por ende adaptarse y mejorar continuamente los proceso de estas

organizaciones se convierte en una necesidad.

El caso de UNIFORMESACTIVA se convierte en uno de estos, la empresa se caracteriza
como un empresa tipo PYMES, el cual compite en el mercado mediante la oferta de
servicios de confeccidn de ropa deportiva y uniforme, donde a pesar de poseer un modelo
de negocio estandar, en el que se oferta un servicio de produccion y manufactura a un
cliente final, no se posee un control directo sobre el proceso, generando asi, reprocesos,
defectos de calidad, tiempos de entrega atrasados, falta de estandares o indicadores de

rendimiento, entre otros.

Por ende, la ausencia de herramientas que generen un orden en el &rea de trabajo y que
impacten directamente en la cultura organizacional de la empresa, generan en la
organizacion problemas productivos y misionales, lo que afecta directamente la

rentabilidad de esta y de sus procesos.



4. JUSTIFICACION.

Las herramientas enfocadas a los modelos de mejora continua, le brindan a las
organizaciones que lo implementan, rentabilidad en sus procesos, orden y control sobre
estos y les permiten generar indicadores de rendimiento en cada uno de los aspectos
abarcados por la aplicacion del modelo de mejora, como bien indica (Poggi Garcia, 2018)
La Mejora Continua se centra en aumentar la eficiencia, maximizar la eficacia y optimizar
el coste de los servicios y procesos, la tnica forma de conseguir esto es asegurando la
Identificacion de las oportunidades de mejora a lo largo de todo el ciclo de vida del servicio
0 producto, lo que implica que estos ayudan directamente a la rentabilidad de los procesos

de una organizacion, brindando un valor agregado en los procesos analizados 0 mejorados.

Una de los modelos méas conocidos de la mejora continua, es el enfoque KAIZEN que
literalmente en su traduccion al espafiol implica eso, mejora continua, en su aplicacién este
se convierte en modelo cultural méas alla de un modelo metodoldgico, lo que hace que
directamente todos los implicados en la organizacion adopten un modelo de pensamiento
entorno a mejorar su operacion, y todo esto desde lo que se denomina como Gemba o sitio
de trabajo generando valor desde este, para (Carnerud, Jaca, & Backstrom, 2018) Kaizen
parece ser una parte vital de un sistema general de operacion y planificacion, un resultado
principal de Kaizen es que ayuda a generar una mentalidad en la que lo esencial cambian y
las nuevas herramientas se vuelven mas sencillamente aceptadas por los compafieros de

trabajo, pues este se convierte en un modelo cultural para la organizacion.

Las 5S es una de las herramientas que derivan del modelo KAIZEN, esto implica un
modelo de organizacién para preservar la calidad y el valor en los procesos por ende el
modelo en si trata de generar un cultura organizacional entorno al orden del proceso que se
lleva a cabo y como se puede mejorar este, brindando asi un control constante del proceso
desde los agentes que directamente lo desarrollando y un modelo de seguimiento desde los
agentes que supervisar a este, lo que se ajusta a las necesidades de mejora de muchas
organizaciones y que ayudan como base pilar en la mejora de los cultura organizacional de

una empresa.



4.1. FORMULACION DEL PROBLEMA.

¢De qué manera la implementacion de las 5S puede llegar a generar rentabilidad en los
procesos productivos de la empresa UNIFORMESACTIVA?

5. OBJETIVOS.

5.1. OBJETIVO GENERAL.

Proponer un modelo de aplicacion de 5S para la mejora de los procesos de la

empresa Uniformes activa.
5.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

- Diagnosticar el nivel de cumplimiento de cada una de las 5S en el proceso
productivo de la organizacion.

- Generar un plan de accion y aplicacién que complementen los resultados obtenidos
en el diagnostico para lograr el cumplimiento de las 5S.

- Desarrollar un analisis econdmico de la viabilidad de la propuesta.



6. METODOLOGIA.

El presente proyecto se desarrolla mediante un modelo metodoldgico de caracter mixto, el
cual en palabras de para (Hernandez-Sampieri & Torres, 2018) no es reemplazar a la
investigacion cuantitativa ni a la investigacion cualitativa, sino utilizar las fortalezas de
ambos tipos de indagacion, combinandolas y tratando de minimizar sus debilidades
potenciales, lo que se ajusta a los parametros abordados en la presente investigacion.

La poblacién considerada en el presente proyecto abarca a los colaboradores que
desempefian funciones en el area operativa-productiva de la empresa UNIFORMES
ACTIVA, donde mediante los pasos de Diagnosticar, desarrollar y controlar, planteados en
le objetivos y reflejados graficamente en la figura 1. Se espera que mejore el rendimiento

de ellos al tiempo de que mejora su cultura organizacional y su rea de trabajo.

Desarrollar.

CDiseﬁar indicadores de
seguimiento que evalien
la aplicacién de las 55 en
el proceso.

CReaIizar un diagndstico del
nivel de cumplimiento de
cada unas de las 5S en el
proceso productivo de la
organizacion.

eGenerar un plan de accion
y aplicacién que
complementen los
resultados obtenidos en el
diagnostico para lograr el
cumplimiento de las 5S.

Diagnosticar.

Figura 1. Fases Metodoldgicas del proyecto.

Fuente: Pérez A. (2022).



proceso analizado.

Seikestu.

e Definiri y delimitar
tiempos
establecidos para
el desarrollo de
cada operacioén del
puesto de trabajo.

Fuente: Pérez A. (2022).

Shitsuke.

eGenerar plan
de apropiacion
institucional.

Seiso.

e Establecer
cronogramas y
planes de limpieza
y mantenimiento
del puesto.

Entorno al modelo de aplicacion de cada “S” se pretende generar un modelo integral del

eiri.

e Estructurar area de
trabajo.

e Definir herramientas
necesarias para cada
operacion.

o Establecer
necesidades de
puesto.

Figura 2. Metodologia 5S para mejora de procesos en la empresa Uniformes Activa.



Para lograr el cumplimiento de los objetivos establecido se desarrollaran actividades

teniendo en cuenta el cronograma establecido en la tabla 1.

7. Cronograma de actividades.

SEMANAS

ACTIVIDAD

3145 |6 |7

8

9

10

11

12

13

14

1.

Analisis del
contexto actual
del proceso segin
la aplicacion de
las 5S

Analisis de las
necesidades del
proceso para
lograr el
cumplimiento
general de las 5S.

Disefio de
herramientas de
concientizacion
cultural en los
operarios.

Elaboracion de
herramientas
visuales que
permitan el
control de las 5S.

Evaluacion de los
modelos
implementados
para el desarrollo
de las 5S.

Disefio de los
indicadores de
desempefio
entorno a las 5S.

Analisis
financiero sobre
la viabilidad del
proyecto.

Socializacion del
proyecto
finalizado.

Tabla 1. Cronograma de actividades.




Fuente: Pérez A. (2022).

ACTIVIDAD

SUBACTIVIDADES.

1. Andlisis del contexto actual del proceso segin
la aplicacion de las 5S

1.1. Anélisis del desempefio de cada S en
los procesos desarrollados en el area
productiva de UNIFORMES ACTIVA.

1.2. Encuesta de apropiacion institucional.

1.3. Enumeracion de procesos
estandarizados.

1.4. Descripcion de puesto de trabajo por
procesos.

1.5. Analisis del puesto de trabajo.

1.6. Anélisis de estandares de medicion en
el puesto de trabajo.

2. Anadlisis de las necesidades del proceso para
lograr el cumplimiento general de las 5S.

2.1. A partir del cumplimiento de las S,
estandar de mejora en la aplicacién de
cada S.

2.2. Mejora del puesto de trabajo, mediante
la organizacion de este.

2.3.Medicion de métodos y tiempos, para
estandarizacion de procesos.

2.4.Disefo de herramientas de medicién de
productividad.

3. Disefio de herramientas de concientizacién
cultural en los operarios.

3.1. Disefio de herramientas que impulsen
la cultura organizacional hacia la
mejora continua desde el puesto de
trabajo.

3.2.Elaboracion de métodos de
organizacion en el puesto de trabajo.

4. Elaboracion de herramientas visuales que
permitan el control de las 5S.

4.1.Elaboracion de modelos de indicadores
visuales que indiquen el estado de
cumplimiento de cada linea de
productiva.

5. Evaluacion de los modelos implementados para
el desarrollo de las 5S.

5.1. Disefiar Indicadores de rendimiento en
la implementacion de cada S.




6. Disefio de los indicadores de desempefio 6.1.Modelos y metodologias de

entorno a las 5S. seguimiento a los indicadores por S.
7. Andlisis financiero sobre la viabilidad del 7.1. Estudio de factibilidad.
proyecto. 7.2. Andlisis TIR — VAN.

8.1. Presentacion de los resultados
obtenidos.

8. Socializacion del proyecto finalizado.

Tabla 2. Paso para el cumplimiento de las actividades.

Fuente: Pérez A. (2022).

8. RESULTADOS.

8.1. Referencia de la organizacion.

UNIFORMES ACTIVA S.A.S. es una empresa caracterizada por el desarrollo de productos
dirigidos al sector de las confecciones, con una trayectoria de seis afios en el mercado
regional; se dedicada a las actividades de disefio, produccion y comercializacion de

uniformes; orientado a los sectores educativos, empresariales, hotelera, salud y belleza.

El modelo organizacional de la empresa se ve reflejado por el organigrama que se puede

visualizar en la ilustracion __
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[lustracion 1. Organigrama Uniformes Activa.

Fuente: Uniformes Activa S.A.S.

El modelo operacional que compone la cadena de valor que abarca los procesos de la
organizacion, se conforma por tres macro procesos que reinen todos los procesos
organizacionales de manera agrupadas, las cuales se pueden observar a detalle en la

ilustracion 2.

Procesos estratégicos.

Gestién gerencial.

Procesos Misionales.

Gestidn comercial. Gestion Produccion.

Procesos Apoyo.

m w
~ >
g =
= “a
—

) B
= o
o o
m =
= &
a Q
] m
O 5
w m
Z .

Gestion Talento
Humano.

Gestion Contable.

[lustracion 2. Mapa de procesos Uniformes Activa S.A.S

Fuente: Pérez A. (2022).

Uniformes Activa, ofrece tres clases especificas de variedades en sus productos, los cuales
son Blusas administrativas, Pantalones administrativos, Traje de Mayo y batas, el proceso
inicia con la orden de compra que solicita el cliente, donde intervienen dos asesoras
comerciales, la primera de estas se encarga de promocionar el portafolio al cliente durante
el proceso de compra, luego del proceso de compra, se contacta con proveedores,
adquiriendo todos los insumos necesarios para la fabricacion, se continua con el flujo de

produccion ilustrado en la figura __, hasta llegar al cliente final.
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Figura 3. Flujograma de Proceso de produccion Uniformes Activa.

Fuente: A. Pérez (2022).

El flujo de proceso que lleva la organizacion se ve enmarcado por el modelo de
tercerizacién que llega adoptar en sus procesos, en cuanto a la manufactura de los detalles
de sus prendas y al ensamble de estas, lo que implica directamente un enfoque en las zonas
creativas y de calidad de la organizacion, como fuerte de desarrollo para lograr presentar un
producto con los parametros de calidad que el cliente requiere.

8.2. Diagnosticar el nivel de cumplimiento de cada una de las 5S en el
proceso productivo de la organizacion.

Para el cumplimiento del diagndstico general del modelo operativo de la organizacion se realiza un
CHECK LIST como se puede observar en la tabla 3, evaluando los aspectos basicos de cada una de
las 5 S que influyen en el proceso donde se manej6 un margen evaluativo de 1 a 5 como se puede

observar en la tabla 4.

ITEM SERI 1 2 3 4 5 PUNTAIJE
1 Ubicacion de las herramientas de trabajo X
2 Clasificacion del area de trabajo X
3

Clasificacion de herramientas, materiales y
equipos de trabajo

Distribucion de los elementos necesarios e
innecesarios en el proceso

ITEM SEITON 1 2 3 4 5 PUNTAIJE
1 Orden de la planta X
2 Facilidad de acceso a herramientas X 275

Tiempo para devolver herramientas a su lugar de
almacenamiento




Nivel de estandarizacion en la organizacién de

4 . . X
materiales e insumos
ITEM SEISO 1 2 4 5 PUNTAJE
1 Limpieza del &rea de trabajo
2 Sefalizacion y delimitacidn de areas de trabajo
3
3 Separacion de residuos en el area de trabajo X
Plan de mantenimiento para equipos y
4 . X
herramientas
ITEM SEIKETSU 1 2 4 5 PUNTAJE
1 Estandarizacion operacional
2 Procedimientos de trabajo en el area. X 295
3 Estandarizacion en actividades de mantenimiento X '
4 Clasificacion de herramientas segun la operacion
ITEM SHITSUKE 1 2 4 5 PUNTAJE
1 KPIS DE PRODUCCION X
2 SEGUIMIENTO EN PLANES DE MEJORA
3 TRAZABILIDAD EN EL PROCESO X 3
4 SUPERVISION EN EL DESARROLLO DE LAS X
OPERACIONES
Tabla 3. Check List 5 S empresa UNIFORMES ACTIVA S.A.S.
Fuente: Pérez A. (2022).
EVALUACION
1 2 3 4 5
CRITICO MALO REGULAR EXCELENTE

Tabla 4. Niveles de calificacion segun cumplimiento.

Fuente: Pérez A. (2022).



Segun lo encontrado durante la aplicacion y los resultados evidenciados directamente en el
check List se puede indagar sobre la necesidad de trabajo que posee la empresa entorno aun
modelo de mejora, pues a pesar de que ya se cuenta con un camino trazado, entorno a las
aplicacion de 5S en la organizacion, los resultados obtenidos en el modelo de auditoria
oscilan entre 2,5y 3 de calificativos ponderados, lo que implica que no es un modelo

Eficiente o solido para la organizacion, esto se puede observar en la gréafica 1.

SERI

SHITSUKE SEITON

SEIKETSU SEISO

Gréfica 1. Resultado Auditoria 5S
Fuente: Pérez A. (2022).

En la gréfica se puede evidenciar la necesidad de la organizacion por enfocar su trabajo en
la estandarizacion de sus procesos, entorno a que segun lo encontrado en durante el check
list este es el punto més critico entorno a cada una de las S, también es de resaltar que con
mejoras que parten desde el puesto de trabajo y organizacion de area, se puede generar una
mejora sustancial en el modelo 5S de la organizacidn, brindando un entorno operativo mas

propicio y eficiente en la organizacion.



8.3. Plan de accién y mejora entorno al anélisis por cada S.

Entorno al modelo de mejora, se verad un enfoque dado en cada una de las variables

analizadas, durante el estudio:
8.3.1. SERI - ORGANIZACION.

El area de trabajo se encuentra distribuida, segin las necesidades del proceso, mas no se
encuentra normalizada ni controlada, lo que implica problemas de movilidad y mudas en el

proceso, por ende, se debe:

1. Generar lineas de trabajo, con una distribucion Lineal, donde se mida productividad,
y se asegure el producto final, como se observa en la figurara 4. El cual se realiza la

comparativa de como se encuentra actualmente y como deberia ser la distribucion.

Propuesta.

Modelo Actual.

confaccidn)

Fileteadora
(Union de
piezas)

Proceso de distribucion en Z con
procesos independientes, mayor
desplazamiento de los operarios.

Proceso Lineal, respetando el Flujo de
produccion, distribuido en 4 lineas iguales que
manejan la manufactura por pedido (Se debe
afiadir un patinador para optimizar el proceso)

Figura 4. Comparativo de mejora.

Fuente: A. Pérez (2022)

2. Cada Herramienta de trabajo debe estar distribuida en la linea, tanto las

herramientas de uso personal, en un almacenamiento de dotacion en el equipo,



como las herramientas mas complejas para el aseguramiento del equipo, como se

puede observar en la figura 5.

ALLLURY

SCHMETZ

Canu: 03:36 1

Gafas de
seguridad.
Lapicero.

.27
MY 1023
uY 191 68

DCx2?

Agujas.

i Banco de Herramientas para
Tijeras.

arreglos rapidos de equipos.
(Dos en el area)

s B

Herramientas en el area de
trabajo.

Figura 5. Herramientas para la operacion del proceso.

Fuente: A. Pérez (2022)

Dando un modelo organizativo al area en cuanto al redisefio del modelo operativo y
la asignacion de herramientas personales y generales de trabajo en las lineas de

produccion, aumentan los indices de cumplimiento de la S, como se puede observar

en la tabla:
ITEM SERI 1 2 3 45 PU'ETAJ
1 Ubicacion de las herramientas de trabajo X
2 Clasificacion del area de trabajo X
3 Clasificacion de herramientas, materiales y equipos X 4

de trabajo

Distribucion de los elementos necesarios e
innecesarios en el proceso




Tabla 5. Nueva Calificacion Seri.

Fuente: A. Pérez (2022)

Esto también ayudaria a reforzar el modelo Seiton designado en la organizacién, puesto
gue mediante la distribucion de nuevas herramientas de trabajo como dotacion personal y
bancos de herramientas por linea, la distribucion de las herramientas facilitaria el acceso, lo
Unico recomendable entorno a la al tiempo de devolucidn de la herramienta o el acceso a
esta, es un indicador visual que diligencie el operario que usa la herramienta, donde indique
la linea y equipo en el cual se encuentra la herramienta como se puede observar en la figura
6 , y mediante la organizacion de insumos se pueden aplicar tarjetas Kanban las cuales
permitan conocer el estado final del producto en el rea, como se puede observar en la

figura 7

NOMERE:

HERRAMIENTA.:

HORA:

FECHA.:

LINEA:

Figura 6. Tablero de control de herramientas.

Fuente: A. Pérez (2022)

Aunque la idea de poner un indicador visual que sefiale quien posee la herramienta del
banco y donde se encuentra, se denote como una idea sencilla, realmente ataca
directamente mudas de desplazamiento y tiempo de blsqueda cuando se necesita

herramientas y otro miembro del equipo las posee.



PROCESO ANTERIOR:

FROCESO POSTERIOR

LINEA
REFERENCIA
NOMBRE DE PIEZA

FECHA | |

UNIDADES DE PIEZAS ETAPA DEL PROCESO

Figura 7. Tarjeta Kanban de identificacion de productos.
Fuente: A. Pérez (2022).
La identificacién de Kanban le permite no solo brinda un indicador visual sobre el producto

si no que ayuda directamente a una mejor organizacion del area con la disposicién de

espacios de almacenamiento de producto en proceso.

Teniendo modelos de identificacion de productos y area, lo que directamente influye en una

mejora del andlisis, lo que se puede notar en la tabla 6

ITEM SEITON 1(2|3]4|5| PUNTAJE
1 Orden de la planta X
2 Facilidad de acceso a herramientas X
4,25

Tiempo para devolver herramientas a su lugar de
almacenamiento

Nivel de estandarizacion en la organizacion de
materiales e insumos

Tabla 6. Calificacion SEITON.
Fuente: A. Pérez (2022).



Dentro de los parametros establecidos para el modelo SEISO, mediante rutinas de limpieza

y lubricacién de Equipos el primer dia de la semanal, como se pude observar en la Figura 7.

Lo que directamente ayuda a identificar riesgos de averias en el equipo y da un diagndstico

inicial al momento de realizar las actividades de mantenimiento preventivo, estas

actividades por trazabilidad del proceso son diligenciadas en Bitacoras de lubricacion, que

ayudan a llevar un control en la vida util del equipo.

BITACORA DE LIMPIEZA DE EQUIPOS.

NOMBRE DEL EQUIPO

Linea

FECHA NOMBRE

HORA

TIPO DE LIMPIEZA

OBSERVACIONES

VIV IN|O|VN|H_R|WIN|=

=
o

[
[

=
N

=
w

=
»

=
[¢,]

=
)]

[ary
N

FIRMA DE ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

FIRMA DE SUPERVISOR DE AREA.

Tabla 7. Bit4cora de Limpieza del equipo.

Fuente: A. Pérez (2022).
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Figura 8. Diagrama de Flujo de lubricacion del equipo.

Fuente: A. Pérez (2022)

Los modelos de las actividades rutinarias de limpieza y lubricacion del equipo, da un
modelo de seguimiento al equipo, permitiendo un modelo de control y seguimiento, dando

una nueva calificacion el cual se puede observar en la tabla 8.

ITEM SEISO 112(3|4|5|PUNTAJE
1 Limpieza del area de trabajo x
2 Sefializacion y delimitacién de areas de trabajo
X 3,75
3 Separacion de residuos en el area de trabajo X
4 Plan de mantenimiento para equipos y herramientas X

Tabla 8. Calificacion Seiso.

Fuente: A. Pérez (2022)

Estas herramientas directamente impactan al tiempo la calificacion Seiketsu, debido a que
fomentan una definicion de las actividades de mantenimiento, pero genera un vacio en
cuanto la estandarizacion de los procesos del area, lo que se recomienda generar un manual
de procedimientos que facilite el entendimiento del proceso a los operarios y fomente la
calificacion operativa de estos, ayudando asi a una optimizacion en los procesos y en la

seguridad operacional del area, la nueva calificacion SEIKETSU se puede notar en la tabla

ITEM SEIKETSU 1[2[{3]4|5( PUNTAJE
1 Estandarizacion operacional X
2 Procedimientos de trabajo en el area. X 3
3 Estandarizacion en actividades de mantenimiento X
4 Clasificacion de herramientas segun la operacién X

Tabla 9. Calificacidon Seiketsu.



Fuente: A. Pérez (2022).

Entorno a la calificacién Shitsuke, siguiendo una metodologia SQDC (Safety, Quality,
Delivery, Customer) (Seguridad, calidad, entrega, costo) se puede generar un método de
seguimiento diario o semanal al rendimiento de cada variable que influye en el proceso de
la linea de produccién, brindando asi un panorama completo sobre el proceso, el estado de
los equipos, los trabajadores y los planes de mejora los cuales se deben desempefiar en el

area para el cumplimiento de sus operaciones, como se puede observar en la figura 9.
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Figura 9. Modelo SQDC Uniformes Activa
Fuente: A. Pérez (2022)

El modelo como tal evalla directamente el comportamiento de la linea el “+” implica los

eventos de seguridad industrial ocurridos, donde no solo se evalGa el indice de



eventualidades, si no la disposicion del operario segin su estado de &nimo delimitado por el
color, si no la percepcion de las actividades seguras que se desempefian, los acronimos
QDP implican calidad, entrega y productividad, donde directamente se pasa a indagar el
desempefio del grupo de trabajo y los deberes de cumplimiento como linea de produccion,
también se resaltan los modelos de mejora y las fechas de cumplimiento, donde el tiempo
para un cumplimiento inmediato es de 24 horas, prolongado tiene un maximo de quince
dias habiles para el responsable y la evaluacion con otras areas implican mejoras que
requieren costos y estudios organizacionales, este tablero debe ser revisado y actualizado de
manera diaria, con el fin de llevar un seguimiento a la linea y dar una tarea de supervision y

mejora al proceso, aportando asi el cumplimiento del SHITSUKE, como se puede observar

en la tabla 10.
ITEM SHITSUKE 1{2{3|4]|5|PUNTAJE
1 KPIS DE PRODUCCION "
2 | SEGUIMIENTO EN PLANES DE MEJORA N
3 |TRAZABILIDAD EN EL PROCESO X 4,25
,  |SUPERVISION EN EL DESARROLLO DE LAS
OPERACIONES X

Tabla 10. Calificacion SHITSUKE
Fuente: A. Pérez (2022)

Por ende, con este nuevo indice de aplicacion de mejoras, entorno al modelo 5S del area se
denota un mayor equilibrio en la grafica de analisis la cual esta representada en la gréafica 2,
donde se deja al descubierto la necesidad de generar planes de accion entorno a las
estandarizaciones de los procesos de la empresa y los métodos de trabajo disefiados por la

organizacion para el cumplimiento de su demanda productiva.



SERI

SHITSUKE SEITON

SEIKETSU SEISO

Grafica 2. Resultado 5 S, con mejoras.

Fuente: A. Pérez (2022).

La primera calificacion realizada con el proceso actual da una calificacion promedio de la
auditoria con rango de 0 a 5, siendo 0 critico y 5 excelente un resultado de 2,8 puntos de
calificacion, siendo este un resultado malo para el cumplimiento organizacional del orden y
control en el &rea productiva, con las mejoras propuestas se posee un esperado de 3,85
puntos de calificacién, dando un resultado aceptable abierto a nuevas mejoras que necesita
la organizacién, dando una mejora del 72% de cumplimiento organizacional en control de
los procesos productivos, siendo este un resultado significativo y favorable para la

productividad de la empresa y la metodologia de trabajo de los colaboradores.



8.4. Anaélisis Financiero de la propuesta.

Dentro de los costos de implementacion de la propuesta se tiene lo reflejado en las

siguientes tablas:

Herramientas personales de trabajo

Articulo Costo por unidad en COP Cantidad
Gafas de proteccion industrial $ 27.000 30
Lapicero caja X12 Un $ 11.600 4
Tijeras $ 6.500 30
Cortahilos $ 900 30
Agujas Caja x 12 $ 70.000 3
COSTO TOTAL $ 1.288.400

Tabla 11. Costo de elementos personales de trabajo.

Fuente: A. Pérez (2022)

Herramientas Visuales

Articulo Costo por unidad en COP Cantidad
Tableros Borrables $ 30.000 5
Marcadores $ 11.000 5
Tableros en acrilico $ 200.000 5
Impresion de tarjetas KANBAN X  $ 40.000 10
500 UN
IMPRESION FORMATO +QDCI $ 20.000 10
PLOTTER
COSTO TOTAL $ 1.805.000
Tabla 12. Costo de Herramientas Visuales
Fuente: A. Pérez (2022).
BANCO DE HERRAMIENTAS
ARTICULO COSTO POR UNIDAD CANTIDAD
BANCO DE $ 2.000.000 3

HERRAMIENTAS




Juego de $ 99.000 3
destornilladores

Juego de copas $ 330.000 3
juego de llaves ALLEN  $ 49.900 3
COSTO TOTAL $7.436.700

Tabla 13. Costo Banco de Herramientas.

Fuente: A. Pérez (2022)

MANO DE OBRA

Articulo SALARIO POR DIA COP DIAS
INSTALADORES $ 33.300 4
SUPERVISOR $ 50.000 200
LEAN EXPERT $ 116.667 200
COSTO AL MES $ 2.788.878

Tabla 14. Costo Mano De Obra.
Fuente: A. Pérez (2022)
COSTO TOTAL DEL PROYECTO

HERRAMIENTAS $ 1.288.400
PERSONALES

BANCO DE $ 7.436.700
HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS $ 1.805.000
VISUALES

MANO DE OBRA $ 2.788.878
COSTO TOTAL DEL $ 13.318.978
PROYECTO

Tabla 15. Costo total del proyecto

Fuente: A. Pérez (2022)

En palabras de Gutiérrez Rodriguez, O. S., & Rojas Ortega, L. F. (2020). la organizacion
posee un capital de trabajo de 37.582.244,89, siendo este un capital base sobre la

calificacion inicial de auditoria 5 S, y analizando que las mejoras dadas en la propuesta

incitan a aumentar un 72% los indices de cumplimiento y por ende este se refleja en los



indices de productividad, la empresa veria un posible aumento en su capital de trabajo de
27.059.216 COP, siendo el este casi la mitad del costo total del proyecto, lo que indica un
escenario positivo en la viabilidad de este, cabe resaltar que autores como Santoyo F, Et al
(2013) analizan que la aplicacion de estas metodologias mejoras en un 80% el rendimiento
de la productividad de la organizacion, dando ventajas competitivas y estratégicas en la

operatividad de la misma.



9. CONCLUSIONES.

La metodologia 5 S le permite a la organizacion mas alla de poseer un modelo controlado
de produccion, implica un enfoque de mejora continua mediante el cual se brindan mejores
resultados productivos a raiz del adecuado desarrollo de las operaciones del proceso
productivo por ende esta llega a convertirse en una metodologia multidisciplinaria que
permita la aplicacion de diferentes herramientas del ambito de la ingenieria industrial en el

control de sus procesos.

En el caso de la empresa UNIFORMES ACTIVA S.A. se observa que al ser una
organizacion en crecimiento carece de los principios aplicados de las 5 S, ya que, si bien a
pesar de contar con un proceso productivo rentable y que le permite a la empresa competir
en el mercado regional, este proceso puede aprovecharse de una mejora manera, mediante
las herramientas de control que brinda la metodologia 5 S, brindando asi mejores

rendimientos en la rentabilidad de la organizacion.

Por ende, las mejoras realizadas en los procesos que desarrolla la empresa en modelo
productivo se ven transaccionadas por la aplicacion de diversas herramientas que de cierta
manera les proporcionan un control, orden y trazabilidad a los procesos organizacionales,
no solo dandole mayores indices de confiabilidad y productividad, si no mejorando

directamente la operacién de la organizacion.

La aplicacion de metodologias de mejora que giran entorno a herramientas lean, tienden a
poseer costos elevados de inversion para las organizaciones, puesto que la adaptacion fisica
del proceso y cultural de los miembros de la organizacion tiende a ser brusca debido al
choque de ideales que presenta la metodologia de mejora continua, pero que en largo plazo,
permite a la organizacion mantenerse y crecer en el mercado, abriendo paso a nuevos

mercados competentes y a procesos mas rentables y controlados.



10. RECOMENDACIONES.

Se le recomienda a la organizacion luego de finalizar el proyecto que:

1. Latransicion de la metodologia como filosofia no necesariamente debe ser
inmediata, se pueden abordar los puntos mas criticos y mas beneficiosos para el
proceso Yy aplicarlos, y las demas herramientas de mejora, implementarse seguin el
éxito de los primeros puntos aplicados.

2. Los impactos culturales que traen consigo las herramientas de mejora continua,
deben ir soportados por la capacitacion a los colaboradores, pues de la adaptacion
de ellos, depende la factibilidad de la herramienta aplicada al proceso.

3. Laaplicacion de las herramientas no debe realizarse a la ligera, debe ser dirigida por
un debido plan de trabajo y proceso, que aborde todos los actores implicados en

este.
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