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1. Resumen/Abstract

1.1. Resumen

En el presente trabajo se demuestra la implementacion de las 5S en la empresa
metalmecénica Jacmetal S.A., ubicada en la ciudad de Milagro (Guayas). El proyecto surge ante
la deteccion de problemas criticos de deficiencia en procesos productivos y administrativos, tales
como tiempos excesivos en la busqueda de herramientas (promedio:15 minutos) y de
documentos (promedio:10 minutos), desorganizacion en el almacenamiento de recursos,
acumulacion de materiales innecesarios, entre otros.

Para llevar a cabo el proyecto se definié una metodologia, que al final se logré ejecutar.
Pero en definitiva las 5S se resumen en: Clasificacion, se identificaron 53 elementos innecesarios
mediante tarjetas rojas; Orden, se cred un sistema de codificacion alfanumérico para
herramientas o suministros; Limpieza, se llevara a cabo mediante planes y registros semanales;
Estandarizacién y Disciplina, se establecieron normas y directrices para la sostenibilidad del
cambio logrado.

Los resultados demuestran una mejora significativa en el desempefio operativo y
organizacional. Se logré optimizar el espacio fisico, reducir drasticamente los tiempos muertos y
elevar el nivel de satisfaccion del personal, que inicialmente manifestaba insatisfaccion por el
entorno laboral. En conclusién, la adopcion de esta filosofia japonesa ha permitido a Jacmetal
S.A. sentar las bases de una cultura de mejora continua en orden y limpieza, reforzando su
imagen corporativa.

Palabras claves: 5S, Industria metalmecanica, Procesos, Indicadores de rendimiento,

Productividad, Satisfaccion del Personal.
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1.2. Abstract

This paper demonstrates the implementation of the 5S methodology at Jacmetal S.A., a
metalworking company located in the city of Milagro (Guayas Province). The project arose from
the identification of critical deficiencies in production and administrative processes, such as
excessive time spent searching for tools (average: 15 minutes) and documents (average: 10
minutes), disorganized resource storage, and the accumulation of unnecessary materials, among
others.

A methodology was defined and successfully implemented to carry out the project. The
5S principles can be summarized as follows: Sort, where 53 unnecessary items were identified
using red tags; Set in order, where an alphanumeric coding system was created for tools and
supplies; Shine, where cleaning will be carried out through weekly plans and records; and
Standardize and Sustain, where norms and guidelines were established to ensure the
sustainability of the changes achieved.

The results demonstrate a significant improvement in operational and organizational
performance. The physical space was optimized, downtime was drastically reduced, and
employee satisfaction, which initially stemmed from dissatisfaction with the work environment,
was significantly increased. In conclusion, the adoption of this Japanese philosophy has allowed
Jacmetal S.A. to establish a culture of continuous improvement in order and cleanliness,
reinforcing its corporate image.

Keywords: 5S, Metalworking industry, Processes, Performance indicators, Productivity,

Employee satisfaction.
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2. Introduccion

La eleccion de la filosofia 5S “orden y limpieza” para este trabajo responde a la necesidad
de Jacmetal S.A., profesionalizar sus operaciones en un mercado altamente competitivo. A pesar
de ser una empresa en crecimiento, la planta industrial presentaba deficiencias severas en sus
procesos productivos y administrativos, caracterizados por la pérdida de materiales, desorden en
los puestos de trabajo, acumulacion de objetos innecesarios, falta de espacios para producto
terminado, entre otros. También se eligi6 este tema porque la filosofia 5S ofrece una solucion de
bajo costo pero de alto impacto que ataca directamente la raiz de la improductividad: El desorden

y la falta de estandarizacion.

Para la implementacion de las 5S se siguié un plan el cual permitié lograr los objetivos
propuestos. Al final si impact6 de manera significativa en los procesos internos a nivel
organizacional y financiero, los resultados alcanzados fueron: Disminucion en el tiempo de
busqueda de herramientas y de documentos, y aumento del nivel de satisfaccion del personal

respecto a su entorno de trabajo.

En definitiva: "La implementacién de las 5S en Jacmetal S.A. no representa Unicamente
un ejercicio de orden y limpieza, sino una decisién estratégica para transformar la eficiencia

operativa y sentar las bases de una cultura de mejora continua en el sector metalmecanico".

Universidad Europea Madric
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3. Planteamiento del Problema de Investigacion

Actualmente la empresa Metales Jacome Jacmetal S.A carece de orden en los procesos
productivos y administrativos, lo que ha generado improductividad, desorganizacion, pérdida de
materiales, falta de espacios, gastos innecesarios, inconvenientes con el transito del personal y
vehicular, entre otros problemas. La empresa no tiene mucho tiempo en el mercado por ende
busca demostrar una buena imagen corporativa, y evitar gastos para una mejor rentabilidad. Es
por ello que requiere de manera urgente implementar una herramienta de orden y limpieza (5S),
para mejorar las condiciones de trabajo y conseguir cambios significativos organizacionales y

financieros.

3.1. Formulacién del Problema de Investigacion
¢,Como la implementacién de las 5S infiere en los procesos productivos y administrativos

en la empresa Metales Jacome Jacmetal S.A a nivel organizacional y financiero?.

4. Justificacion

En la actualidad la empresa ha logrado ingresar e ir creciendo en el mercado, por lo tanto,
debe demostrar un buena imagen y mejorar el desempefio de sus procesos internos. Pero existe
algunos inconvenientes en los puestos de trabajo, pérdida de tiempo en buscar herramientas,
falta de espacio para ubicar los productos terminados, acumulacion de mermas, pérdida de
materiales, insatisfaccion del personal, entre otros. Por ello surge la necesidad de implementar
una de las herramientas mas efectivas en orden y limpieza (las 5S), esto ayudara a eliminar
algunos desperdicios, aumentar la productividad, disminuir gastos, y sobre todo fomentar una
cultura de orden y limpieza en los puestos de trabajo, algo que nunca antes se habia puesto en

marcha.

No solo se busca implementar las 5S para lograr poner en orden las cosas que estaban

mal, mas bien se busca iniciar un cambio, mantenerlo, dar foco a la importancia de la
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organizacion, limpieza, y disciplina de los puestos de trabajo para un mejor rendimiento de las
actividades que dia a dia se realizan. Qué como consecuencia permitird a largo plazo eliminar
tiempos muertos, evitar gastos innecesarios, tener espacios disponibles para colocar el producto
terminado o libre transito vehicular, mejor desempefio de los operadores, en definitiva conseguir

un ambiente de trabajo organizado y seguro.

5. Objetivos

5.1. Objetivo General

v" Implementar las 5S en los procesos productivos y administrativos de una

empresa metalmecanica para mejorar el desempefio de sus operaciones.

5.2. Objetivos Especificos

v' Analisis de la situacion actual de la empresa.

v' Levantamiento de informacion de los procesos productivos y
administrativos.

v' Benchmarking de implementacién de las 5S en otras empresas.

v" Aplicacién de las 5S en los procesos internos.

v' Analisis de resultados e impactos significativos a nivel organizacional y

financiero.

Universidad Europea Madric
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6. Marco Tedrico
Las 5S es un filosofia japonesa que se basa en el orden y limpieza de los lugares de
trabajo para reducir desperdicios, aumentar la productividad, crear entornos mas seguros,
fomentar la mejora continua en los procesos productivos, entre otros. “En este sentido el
concepto 5S tiene un importante papel dentro de las organizaciones ya que su aplicacion logra
un mejor desempefio lo que permite que las organizaciones sean mas competitivas” (Inga

Salazar, Coyla Castillon, & Montoya Cardenas, 2022).

“El proceso de implementacion de las 5S implica cambios. Los equipos disefian nuevos
procesos y métodos de trabajo, se definen nuevas normas, se “adquieren” nuevas
responsabilidades, se adoptan nuevas formas de comunicar...” (Aldavert, Vidal, Lorente, &
Aldavert, 2018). Por lo tanto, el método consiste en 5 fases el cual como su hombre mismo lo
indica son cinco eses, es decir: Clasificar (Seiri), Ordenar (Seiton), Limpiar (Seiso), Estandarizar
(Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke). Cada una de ellas conlleva diferentes actividades y

herramientas de implementacion, a continuacién se explicara cada una:

Clasificar (Seiri):

Consiste en identificar lo necesario para el puesto de trabajo y separar lo innecesario,
pero este Ultimo se debe sefalizar con una tarjeta roja sugiriéndose la accion que se puede tomar
respecto a ese elemento (agrupar en un espacio separado, reparatr, reciclar, etc.). Adicional para

el seguimiento de las tarjetas rojas se debera registrar en un formato.

Y ademas se sugiere realizar un analisis de causas para evitar nuevamente las

acumulaciones de elementos/objetos en aquellos puestos de trabajo.

Ordenar (Seiton):

En esta etapa se ubica cada cosa necesaria en un Unico lugar, por ello se deben asignar

un codigo a los elementos clasificados y a los lugares de almacenaje, cabe mencionar que

Universidad Europea Madric
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mientras mas se utiliza mas cerca deberian de estar dichos elementos o en pocas palabras
ubicarlos segun su frecuencia de utilizacion. Para un mejor control se debe registrar cada

elemento codificado con su ubicacion identificada, esto con la finalidad de facilitar su busqueda.

Limpiar (Seiso):

Consiste en identificar las fuentes de suciedad y tomar acciones correctivas para evitar
su aparicién, y mantener limpio los puestos de trabajo asignando responsabilidades, frecuencia,
etc. El principio en si, no es limpiar mas para mantener los puestos de trabajo limpios, sino mas
bien evitar que los lugares se ensucien. Las herramientas que se utilizan en esta etapa son: El
plan de limpieza para definir quién, donde, cuando se realiza. Y el registro de limpieza para

testificar que se ha cumplido con el plan de limpieza.

Estandarizar (Seiketsu):

Significa que se mantiene las condiciones de trabajo logradas en las 3 etapas anteriores,
mediante procedimientos, métodos, normas u otros. Las herramientas que se utilizan en esta
etapa son: Fotografias del antes y después para verificar los cambios 0 mejoras realizadas. Y
una cartelera o panel de seguimiento de la filosofia japonesa “56S”, para dar a conocer los avances
0 novedades de su implementacién a la organizacion. Y también se debe utilizar herramientas

de control visual para detectar a simple vista que todo se encuentra en condiciones normales.

Disciplina (Shitsuke):

Consiste en que los colaboradores de la organizacibn o participantes de la
implementacion de las 5S deben aplicar de manera constante las 4S tratadas anteriormente, con
la finalidad de lograr mejora continua. En si esta etapa lo que busca es que los procedimientos

se transformen en habitos.

Herramientas de soporte en la implementacidn de las 5S.

Universidad Europea Madric
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Distribucion de planta:

Es una de las herramientas mas importantes ya que nos permite ordenar de manera
eficiente y estratégicamente los puestos de trabajo, maquinas, recursos, equipos, entre otros.
Logrando mejor productividad, disminucion de costos, seguridad laboral, satisfaccion del

personal, en definitiva un entorno de trabajo confortable.

Cuando se realiza una distribucién de planta se debe considerar algunos factores
principales, que son: Material, maquinaria, humano, movimiento, espera, servicio, edificio, y

cambio.

Control visual:

Las herramientas de control visual ayudan a entender los procesos, identificar anomalias,
tomar acciones y sobre todo dar seguimiento a las actividades. En si existen dos tipos, de control

e informacion.

Las de control permiten controlar las acciones que desempefian los trabajadores como
también nos ayudan a prevenir errores, entre ellas estan: Piso sefalizado con pintura,

codificacién de objetos con colores, identificacion de contornos (piezas/herramientas), etc.

Y por otro lado, estan las de informacion el cual son: Carteles con informacion relevante
compartido con los trabajadores de la organizacién, como también tableros con data sobre

avance o rendimiento de las areas o puestos de trabajo, etc.

Tarjetas rojas:

La tarjeta o etiqueta roja se utiliza para marcar y definir qué hacer con aquel elemento
innecesario. En dicha tarjeta se detalla la cantidad, el estado y la accién a tomar con aquel

elemento. Ademas, esta herramienta se utiliza en la primera etapa de la filosofia 5S.

Indicadores de rendimiento:

Universidad Europea Madric
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Una manera de percibir los resultados respecto a la mejoras implementadas es mediante
el uso de indicadores (KPI), ya que permite conocer si los cambios aplicados en efecto ayudaron
a llegar a la meta segun sea el caso. Cabe mencionar que se deben establecer indicadores

acordes a los objetivos que se desean llegar.

7. Analisis Situacion Actual de la Empresa

7.1. Descripcion General
La empresa Metales JAcome Jacmetal S.A. se ubica en el cantén Milagro de la provincia
del Guayas-Ecuador, se dedica a la fabricacion, comercializacién, y distribuciéon de productos de

acero y galvanizado, tales como paneles de zinc y aluzinc, perfiles tipo C y G, entre otros.

7.2. Mision

En JACMETAL estamos dedicados a convertir el metal en producto con valor significativo,
como perfiles C, perfiles G, paneles de zinc, paneles de aluzinc, y otros productos en acero,
proporcionando seguimiento y soluciones especializadas a los clientes. Contribuimos al progreso
de la economia del pais de manera responsable y ambientalmente sostenible mediante la
economia circular. Enfocados en forjar relaciones duraderas basadas en confianza e integridad
con la sociedad y clientes para juntos construir un futuro mas solido y resistente, siendo nuestra
esencia la calidad de nuestros productos, la honradez de nuestras acciones y el respeto hacia

nuestros valores.

7.3. Vision
Aspiramos a marcar la excelencia e innovacién operativa convirtiéndonos en lideres de
la industria metalmecanica, resaltando en el mercado por la capacidad de transformar nuestros
desafios en oportunidades. Nos visualizamos estar entre los principales fabricantes de productos

en acero.
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Por otro lado, para comprender como estd conformado jerdrquicamente la empresa se
puede observar en la Figura 1 el organigrama de Jacmetal. En efecto se entendera las areas que

lo componen.

Figura 1

Organigrama Jacmetal S.A

Jefe de planta

e e
L--
.

:
|s-
L

Nota. Jerarquia de la empresa Jacmetal S.A.

Las actividades tanto administrativas como operativas se ejecutan en dos lugares
diferentes, uno ubicado en la ciudad de Guayaquil (oficinas) y otro en la ciudad de Milagro (Planta

industrial).

- Oficinas: Se realizan actividades comerciales, financieras, de cobranza, entre otras.

- Planta industrial: Se ejecutan los procesos productivos de recepciéon de materia prima,
fabricacion de productos, almacenaje de producto terminado, embarques, entre otros.
También hay oficinas de los supervisores de produccion, calidad, logistica y jefe de

planta. Y garita que le corresponde a los guardias de seguridad.
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7.4. Diagrama de Procesos de Jacmetal
De forma resumida todo inicia desde la compra de la materia prima, recepcion del
material, fabricacion de productos, verificacion y liberacion de producto, almacenamiento de
producto terminado, embarque del material, y envio a clientes. Y de manera detallada se puede
observar en la Figura 2 el diagrama de procesos de la empresa.

Figura 2

Diagrama de procesos Jacmetal S. A

ComInNlcacIar

ComInicacioan

Gerencia Subgerencia

Produccidn
spCcmpohen - PLani £ o Vardfleas Aimacar
B - ——
- [
==L Scapeet dud - amasend
PO Tk g e e v
.- Armacma - -
wamlh
PP
Actividades de apoyd
Administracion Mantenimiento
camunicacion VYentas Calidad Seguridad v
s=aluc
i P acupacianal
e Recurson
humanocs

Ambient

Nota. Procesos que integran Jacmetal S.A.

Entonces, ya se explicd que existen dos lugares de trabajo pero uno de ellos es el que
requiere de manera urgente la implementacién de las 5S, por varias razones, entre ellas:
Tiempos perdidos por busqueda de herramientas, suciedad en los puestos de trabajo, afectacion
de particulas de polvo en el producto terminado y maquinas, incomodidad de los trabajadores en
los puestos de trabajo, falta de disciplina en ordenanza, acumulacion de desperdicios, desorden
en almacenamiento de producto terminado (conforme y no conforme), carpetas sueltas,

documentos importantes sin archivarse, recursos sin lugar fijo de almacenaje, entre otros.

Universidad Europea Madric



18

Por lo tanto, se decidié implementar la herramienta 5S en cada puesto o estacion de
trabajo de planta como también en las oficinas de los supervisores, e inclusive participaran los
guardias de seguridad para también realizar labores de limpieza en otros sitios que seran

asignados posteriormente.

7.5. Situacion Actual en la Planta Industrial

Area de paneles: En la Figura 3 podemos observar el estado actual del area.

Figura 3

Area de paneles (collage de fotos)

Nota. Fotografias antes de la implementacion de las 5S en el area de paneles.

También podemos observar en la Figura 4 el estado actual del ingreso a planta y mesas de
trabajo.

Figura 4

Ingreso a planta y mesas de trabajo (collage de fotos)
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A .
Nota. Fotografias antes de la implementacion de las 5S en el area de paneles.

Area de almacenaje (diferentes elementos): En la Figura 5 podemos verificar como se
encuentra almacenados algunos elementos, en su mayoria ocupan espacio y no se ha

desechado lo que no sirve.
Figura 5

Almacenaje de varios elementos (collage de fotos)
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Nota. Fotografias antes de la implementacion de las 5S en el &rea de trabajos varios y bodega.

Area de slitter y perfiles: En la Figura 6 y Figura 7 se observa la situacion actual de ambas

areas.

Figura 6

Area de slitter (collage de fotos)
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Nota. Fotografias antes de la implementacion de las 5S en el area de slitter.
Figura 7

Area de perfiles (collage de fotos)

-

Nota. Fotoafl’aé antes de la imbfementacién de las 5S en el area de perfiles.
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Oficinas: En la Figura 8 se evidencia el estado de las oficinas y también de los estantes

gue sirven de almacenamiento para documentacion y recursos de produccién/calidad.
Figura 8

Oficinas (collage de fotos)

Nota. Fotografias antes de la im'plementacién de las 5S en las oficinas.

Otros sitios (responsables guardias de seguridad): En la Figura 9 se observa la situacion actual

del patio y el area social, con falta de orden y limpieza.

Figura 9

Patio y area social (collage de fotos)

Nota. Fotografias antes de la mplementaciéh de las 5S en otros sitios designados para los guardias de seguridad.
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7.6. Indicadores de Rendimiento
Para saber silaimplementacion de la herramienta 5S fue efectiva se definiran indicadores
de rendimiento, esto nos ayudara a evaluar las acciones tomadas respecto a orden y limpieza.
Para ello se ha realizado un levantamiento de informacion y andlisis de los aspectos y/o

desperdicios que afectan a la empresa, sobre todo en los procesos productivos.

- En producciéon concurre mucho la busqueda de herramientas para la
calibracion de maquinas, el cual por falta de orden los operadores al terminar su jornada
no las ubican del lugar donde las tomaron o las entregan al siguiente turno, lo que genera
atrasos en produccion al no tener las herramientas al alcance. Esto impacta mucho en la
produccion total del turno tanto en las maquinas de paneles como de perfiles, por ello el
indicador seria el siguiente: Tiempo de busqueda de herramientas de trabajo, el cual el
objetivo sera disminuir.

- En las oficinas también existe pérdida de tiempos en la busqueda de
documentos fisicos, el cual se ha corrido riesgos con la documentacién por falta de orden.
Por ende el indicador seria el siguiente: Tiempo de busqueda de documentos fisicos, el
objetivo sera disminuir.

- Uno de los aspectos que también se debe evaluar es la satisfaccion del
personal de su entorno de trabajo, ya que si impacta de forma negativa en los
trabajadores generando estrés, desmotivacion, falta de concentracion en sus actividades
al no contar con un puesto de trabajo ordenado. Por ende el indicador seria el siguiente:

Nivel de satisfaccion del personal, el objetivo es aumentar.
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8. Metodologia
En el presente trabajo se plantea la siguiente metodologia para llevar a cabo la

implementacion de las 5S.

o Recoleccién de informacion de las areas objeto de estudio.

o Revision de los procedimientos que conlleva cada éarea.

. Implementacion de las 5S.

o Comparacion de los resultados de los indicadores de rendimiento.

Por lo tanto, a continuacion se detallara cada punto:

8.1. Recoleccion de Informacion.

Como se mencion6 anteriormente se implementara dicha herramienta en la planta
industrial de la ciudad de Milagro, las areas el cual se trabajaran son tanto operativas
como de oficinas. En cuanto a operativas al existir dos galpones (unidos) se ha divido en
3 partes, area de paneles, area de almacenamiento (otros fines), y area de perfiles. Por
otro lado, al ingresar a planta se encuentran las oficinas (dos contenedores) el cual se ha
considerado como dos areas mas de estudio, asi mismo el patio y area social (como dos
areas mas). Por lo tanto, podemos observar en la Figura 10 como es la distribucion de
las areas mencionadas.

Figura 10

Layout de planta industrial
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Nota. Distribucion de areas.

8.2. Revisién de Procedimientos.
° Area de paneles: El flujo de trabajo lo podemos observar en la
Figura 11.

Figura 11

Diagrama de flujo para produccién de paneles

comunicacidn cgmunicacidn
Gerencia Jefe de plancta
GRERNCIA]
fotividades de apayo
Cocumentacidn Hantenimienkto comanicaclién
comunicacisn Instrmantos Calidad Seguridad y
da medl odn salud
Recursos eoupaclonal
Codificacidn T
Nota. Proceso para fabricacion de paneles.
° Area de perfiles: Cabe mencionar que para la fabricacién de

perfiles primero el material debe ser procesado en otra maquina llamada slitter.

Entonces los diagramas de flujo se observa en la Figura 12 y Figura 13.

Figura 12

Diagrama de flujo para procesar flejes
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comunicacibn

comunicasitn

Garancia Jefe de plantca

Gerenslal

Actividades d= apoyo

contral de tensidan Mantcenimiento comunicacisn
comanicacion documentacicn Talidad Saguridad
53 lud
el e CrTreE e acupacional
L R E S

Nota. Proceso para cortar bobinas.
Figura 13
Diagrama de flujo para produccién de perfiles

comunicacidn camunicaclén

Gerencia Jefe de planta

Gexrencial

BeTividades de spoys

Codificacidn Mantenimienta comunicacidn
comunicacion ocumentos Calidad Seguridad v
L EREEE. |
Instrumentos Recursos DC';PEIGiDl'Ial
de medician RUBLE RS
Nota. Proceso para fabricacion de perfiles.
o Area de almacenamiento (otros fines): Actualmente la empresa

presta espacio para el almacenamiento de otros materiales y también ha iniciado
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8.3.

la fabricacion de otros tipos de productos, por lo tanto este espacio de igual
manera sera controlado para evitar acumulaciones de materiales y desorden en
las ubicaciones del mismo.

) Oficinas (contenedores): En estos dos lugares (areas) se
realizan diferentes actividades que corresponden al manejo de documentacion,
almacenamiento de recursos de produccion, verificacién de equipos de medicion
(laboratorio de calidad), gestion de ventas y rutas, entre otros.

o Patio y area social: En estos dos lugares se realizan actividades

COmo reuniones, capacitaciones, recibimiento de visitas, break, entre otros.

Implementacién de las 5S.

Para la implementacién de las 5S se desarrollé un plan utilizando una herramienta

de gestion de proyectos, el diagrama de Gantt. En la Figura 14 y Tabla 1 se puede

observar las actividades que se van a ejecutar para conseguir los objetivos.

Figura 14

Diagrama de Gantt, Implementacién 5S

Actividad

Sep

OCct

[ fw ity

Ene

Induccidgn Metodologia

. Fotos Situacidon Actual

. Estudio de Tiempos

.Encuesta Satisfaccion

. Seiri {(Clasificacion)

. Seiton (Orden}

7

. Seiso {Limpiezal

8.
{Estandarizacidn}

Seiketsu

9.

Shitsuke (Disciplinal

10. Reuniaon de Cierre

Nota. Plan para ejecutar el proyecto.
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Tabla 1.

Actividades a Ejecutarse

Implementacién de herramientas de control
visual

Ordenar los elementos/objetos

Levantamiento de informacién de lo ejecutado

DUR
SEC FECHA
UEN DETALLE Aadsk FINALIZA siee
CIA INICIO CION N EN
DIAS
1 |Induccién de la metodologia 5S 1/9/2025 1/9/2025 0
5 Fotografias de la situacion actual de la 2/9/2025 2/9/2025 0
empresa
3 Estudp de tiempos de indicadores de 3/9/2025 8/9/2025 5
rendimiento
Aplicacion de una encuesta para evaluar el
4 |nivel de satisfaccion del personal de su| 8/9/2025 | 9/9/2025 1
entorno de trabajo
Capacitacion primera S "Clasificacion"
Separar lo necesario de lo innecesario en cada
area de trabajo
Colocacion de tarjetas rojas
> Ubicacion de los elementos/objetos que 8/9/2025 | 30/9/2025 22
tienen tarjetas rojas
Levantamiento de informacion de lo ejecutado
Cierre de la primera etapa
Capacitacion segunda S "Orden"
Disponer de espacio libre
Instalar mesas de trabajo, estanterias, otros
6 | Codificar elementos/objetos y ubicaciones 1/10/2025 |31/10/2025| 30
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Cierre de la segunda etapa

Capacitacion tercera S "Limpieza"

Identificar fuentes de suciedad

Desarrollar un plan de limpieza (lugar,
responsables y fecha)

/ Implementacién del plan de limpieza (Control 3/11/2025 | 28/11/2025 | 13
diario por area)
Levantamiento de informacidn de lo ejecutado
Cierre de la tercera etapa
Capacitacion cuarta S "Estandarizacion"
Establecimiento de procedimientos, normas o
directrices para mantener las 3S
Implementacién de métodos de control visual
3 Ifotograﬁas de los cambios realizados en las 1/12/2025 |30/12/2025 | 29
areas
Cartelera de seguimiento del programa 5S
Levantamiento de informacion de lo ejecutado
Cierre de la cuarta etapa
Capacitacion quinta S "Disciplina"
Establecimiento de acciones claves para llevar
a cabo la disciplina
Auditoria de orden y limpieza
9 12/1/2026 | 26/1/2026 14
Acciones correctivas
Levantamiento de informacioén de lo ejecutado
Cierre de la quinta etapa
10 |[Reunion de cierre con el personal 27/1/2026 | 27/1/2026 0

Universidad Europea Madric



30

8.3.1. Induccion de la Metodologia 5S
Antes de iniciar la implementacion de la metodologia se realiz6 una induccion al personal
operativo y administrativo sobre los cambios a ejecutarse, el compromiso, responsabilidades, y
establecimiento de lideres de cada area para llevar a cabo las 5S. Lo mencionado se evidencia

en la Figura 15.
Figura 15

Induccién al personal

Nota. Socializacion al personal de toda la planta industrial sobre el proyecto 5S a ejecutar.

8.3.2. Fotografias de la Situacién Actual de la Empresa.
Lo podemos observar en el apartado “situacién actual en la planta industrial”
donde se evidencia el estado en qué se encuentran todas las areas de estudio. Y como

se podra observar se requiere de manera urgente mejoras.

Universidad Europea Madric



31

8.3.3. Estudio de Tiempos de Indicadores de Rendimiento.

Se realiz6é el estudio de tiempos utilizando el cronémetro (del celular) con la
finalidad de conocer el tiempo promedio el cual el personal se toma en buscar una
herramienta de trabajo o documentos fisicos. En las areas operativas esto afecta a
produccion ya que se pierde tiempo, cada minuto equivale a cierta cantidad de producto
fabricado, por ende la empresa pierde econémicamente. Y por otro lado, en las areas
administrativas atrasa las actividades programadas o pendientes por hacer. Por lo tanto,
luego de realizar algunos estudios y toma de tiempos se obtuvieron los siguientes
resultados:

Tiempo promedio en busqueda de herramientas de trabajo: 15 min.

Tiempo promedio en busqueda de documentos fisicos: 10 min.

Cabe mencionar que estos tiempos de busqueda concurren varias veces durante

el dia.

8.3.4. Encuesta para Evaluar el Nivel de Satisfaccién del Personal de su Entorno de
Trabajo.

La encuesta consisti6 en 11 preguntas (9 cerradas y 2 abiertas) aplicada al
personal operativo y de oficina, con el objetivo de conocer el nivel de satisfaccion de los
trabajadores respecto a su entorno laboral actual relativo a orden, limpieza, organizacion,
seguridad y condiciones generales. Al recoger todas las encuestas se procedi6 a analizar
y evaluar todas las respuestas emitidas, esto se lo puede observar en los anexos. Pero
en conclusion el personal demuestra estar insatisfecho de su puesto de trabajo, debido a
la falta de disciplina en orden y limpieza. Ademas propusieron mejoras que seran

consideradas en la implementacion de las 5S.
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8.3.5. Primera S "Clasificaciéon"

Se realizd una capacitacion para que el personal conociera de qué se trata la
primera S, cémo llevarlo a cabo, y qué herramienta utilizarian (Esto se evidencia en la
Figura 16). Se quedd en que cada trabajador es responsable de clasificar lo necesario de
lo innecesario de su puesto de trabajo, asi mismo sefializar con las tarjetas rojas las cosas
innecesarias y determinar la accion que se deberia de tomar. Y el encargado de la
implementacion de las 5S registrara todas las tarjetas empleadas y su disposicion final,

esto con el afan de saber que se cumplio lo establecido y dar cierre a la primera etapa.
Figura 16

Capacitacién Seiri "Clasificar"

Nota. Capacitacion de la primera etapa.

Entonces, la herramienta para sefializar los elementos innecesarios es la tarjeta roja y la
podemos observar en la Figura 17. Lo que deben ubicar es lo siguiente: NUmero de tarjeta, fecha
el cual identificaron el elemento innecesario, area donde lo encontraron, cual es el elemento y la

cantidad. Y también indicar la accion a realizar, y opcional afiadir comentario.
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Figura 17

Formato Tarjeta Roja
N°
TARJETA ROJA

Fecha / /
Area __
Elemento

Cantidad

Accién a realizar

Comentario

Nota. Disefio propio de la tarjeta roja.

Una vez explicado y entregado el material al personal para la ejecucién de la primera S,
lograron identificar muchos elementos innecesarios en cada area. Se evidencia lo mencionado

en la Figura 18.

Figura 18

Identificacion de tarjetas rojas

e

o

Nota. Identificacién de elementos innecesarios.
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Por lo tanto, para cumplimentar esta primera etapa se registr6 cada tarjeta roja en un

formato que fue elaborado internamente y lo podemos observar en la Tabla 2.

Tabla 2.

Registro Final de Tarjetas Rojas

- FECHA
N° DE TARJETA ACCION | DISPOSICION
ROJA ELEMENTO CANTIDAD SUGERIDA FINAL DE
CIERRE
Tubos de - Bariera con
1 bobina (de zinc) 15 Eliminar chatarra 26/9/2025
Tubos de o
X - Bafiera con
2 bobln_a (de 60 Eliminar chatarra 26/9/2025
aluzinc)
Carton con Bodega-
3 cable 1 Agrupar Contenedor 26/9/2025
Cuchillas de Bodega-
4 Zinc 3 Agrupar Contenedor 26/9/2025
5 Soportes 2 Reubicar | “'éade | 500025
calidad
6 Cucharén 1 Reubicar | ~ré@de 156195005
calidad
7 Rodillo 1 Reubicar | FUerade 1,6/0/5005
planta
8 Rotomartillo 2 Reubicar | B09€9a- 156/0/5005
PANELES ZINC Contenedor
Motor de
Bodega -
9 arranque 1 Agrupar Contenedor 26/9/2025
dafiado
Bodega -
10 Gato de perno 1 Agrupar Contenedor 26/9/2025
Lamina de zinc Procesado en
11 2 Reciclar maquina de | 26/9/2025
(retazos) -
zinc
Bodega -
12 Cadena de 1 Reubicar | cvartode 000005
amarre sistema
eléctrico
13 Valde de aceite 1 Reubicar Trab_ajos 26/9/2025
varios
14 Filltros de aceite 1 Reubicar Trabgjos 26/9/2025
varios
Caja de Trabajos
15 herramientas 1 Reubicar 3 26/9/2025
. varios
varias
Balanza - Bariera con
PERFILES 1 pequefia 1 Eliminar chatarra 26/9/2025
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Bodega -
Balanza grande 1 Reubicar Cuarto de 26/9/2025
sistema
eléctrico
Codificadora 1 Reubicar Area de 26/9/2025
paneles
Caja de 1 Reubicar | 11aPa9S | 55/0/0005
repuestos varios
Amoladora 2 Reparar Area d? 26/9/2025
paneles/slitter
Tanque
Tacho con 2 Reubicar | COI€COrde 1 ,6019005
aceite aceite
quemado
. . Trabajos
Pieza 1 Reubicar Varios 26/9/2025
PANELES AZM
Cartuchos .
vacios 6 Eliminar Basura 26/9/2025
OFICINA - Sobre con Almacenado
LOGISTICA documenntos 1 Agrupar en caja 26/9/2025
Bodega -
. Cuarto de
Rachet 1 Reubicar sistema 26/9/2025
eléctrico
Maquina de . Area de
soldar 1 Reubicar perfiles 26/9/2025
. . _ Bafiera con
Caja de piezas 1 Eliminar chatarra 26/9/2025
TRABAJO VARIOS Tanque 1 Eliminar Basura 26/9/2025
Tuberias/perfiles Varios Reubicar Estanteria | 26/9/2025
Mesa de rodillo 1 Reubicar Afuera de 26/9/2025
planta
Tubos de 6 Eliminar | B3N€raCON | 56/9/5025
bobinas chatarra
SLITTER 26/9/2025
Uniforme Varios Reubicar Personal 26/9/2025
(Operadores)
Documentos Varios Agrupar Almacenada 26/9/2025
OFICINA - CALIDAD grup en caja
Bodega -
Pieza de 1 Agrupar | Cuartode f,q0,5005
vehiculo sistema
eléctrico
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OFICINA - JEFE DE

PLANTA 26/9/2025
Cocineta 1 Reubicar Cocina 26/9/2025
Bodega -
Cabo 1 Reubicar | CUartode | ,600005
sistema
eléctrico
OFICINA - Caia d
PRODUCCION aja de 1 Reubicar | Estanteria | 26/9/2025
repuestos
Solventes Varios Reubicar Estanteria 26/9/2025
Spray Varios Reubicar Estanteria | 26/9/2025
Misma area
Pallets Varios Reparar para otros 26/9/2025
usos.
Tubos . Fuera de
galvanizado Varios Agrupar planta 26/9/2025
Transformador 1 Reubicar Trabajos | 56/q/5005
varios
ALMACENAMIENTO Planchas de Varios Agrupar Fuerade | 56015025
metal planta
Tubos Fuera de
cuadrados 9 Agrupar planta 26/9/2025
Aros de vehiculo 2 Agrupar Bodega - 26/9/2025
Contenedor
Area de
Tanque vacio 1 Reubicar tanques con | 26/9/2025
aceite.
Bodega -
Compresores 2 Agrupar Cuarto de 26/9/2025
bombas
Cajas con 2 Reubicar | B094€9a- 156195005
objetos Contenedor
PATIO
Baterias 2 Eliminar Venta 26/9/2025
Bodega -
Cadenas 2 Reubicar anrto de 26/9/2025
sistema
eléctrico
OFICINA - VENTAS 26/9/2025
Bafiera 1 Reciclar Otros fines | 26/9/2025
AREA SOCIAL
Cartanes (con Varios Reubicar Otros fines | 26/9/2025

objetos)
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Bario de

hombres 26/9/2025

‘ 3 ‘ Inodoro ‘ 1 ‘ Reubicar

El resumen de la disposicion final de todos los elementos identificados como innecesarios

se lo puede observar en la Tabla 3.

Tabla 3.

Resumen de Tarjetas Rojas

AGRUPAR EN ESPACIO SEPARADO 12
ELIMINAR 8
REUBICAR 29
REPARAR 2
RECICLAR 2

8.3.6. Segunda S "Orden"

Luego de finalizar la primera etapa se procedid a capacitar la segunda S, que consiste en
el orden. En la capacitacién se dio a conocer los objetivos, criterios de utilizacién, herramientas
e implantacién del Orden. Se quedé en que cada operador es responsable de la identificacion de
los instrumentos, equipos, materiales, etc., con la finalidad de localizar de inmediato los recursos
y evitar la pérdida de tiempo. Como también verificar que hace falta en cada puesto de trabajo.
Y el encargado de las 5S sera quién registre los cddigos de los recursos como también ubicacién

(destino) donde se quedara fijo. Podemos observar en la Figura 19 lo informado.

Figura 19

Capacitacion Seiton "Ordenar"
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Nota. Capacitacion de la segunda etapa.

Por lo tanto, para poder codificar todos los recursos existentes en cada area se establecio
un procedimiento de codificacion el cual se detalla a continuacion:

1. Definir categoria
e HER: Herramientas manuales
e EQU: Equipos eléctricos o mecanicos
e MAT: Materiales o suministros
2. Incluir subcategoria
e HER-DES : Herramienta: destornillador
¢ EQU-SOL: Equipo: soldadura
3. Asignar un namero consecutivo unico:
e HER-DES-001
e HER-DES-002

e EQU-SOL-001
e EQU-SOL-002
4. Agregar cédigo de ubicacién:

e SL: Slitter
e PF: Perfiles
e ZN: Zinc

e AZM: Aluzinc

e TRV: Trabajos varios

¢ OFC: Oficina de calidad

e OFP: Oficina de produccién

e OFJ: Oficina de jefe de planta
e OFL: Oficina de logistica
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e OFV: Oficina de ventas
e ARS: Area social
e PTO: Patio

EJEMPLO:
HER-DES-002-PF
Significa: El destornillador #2 se encuentra en perfiles.
Y también se implementé algunos objetos (rotulador, etiquetas, equipo rototur) para

codificar aquellos elementos necesarios. Ver Figura 20.

Figura 20

Cadificacion de herramientas de trabajo

Nota. Elementos necesarios codificados del area de perfiles y paneles.

Finalmente todas las herramientas, equipos, materiales quedaron codificados y

designados en Unico lugar tal como se indica en la Tabla 4.

Tabla 4.

Registro de Elementos Identificados por Area

ELEMENTO UBICACION
DESCRIPCION CcODIGO DESTINO CODIGO
Llave inglesa - 12 mm HER-LLV-001-ZN Zinc ZN
Llave inglesa HER-LLV-002-ZN Zinc ZN
Tijera HER-TIJ-001-ZN Zinc ZN
Cincel HER-CIN-001-ZN Zinc ZN
Lima HER-LIM-001-AZM Aluzinc AZM
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Llave hexagonal - 6 mm HER-HEX-001-AZM Aluzinc AZM
Llave hexagonal - 10 mm HER-HEX-002-AZM Aluzinc AZM
Llave hexagonal - 12 mm HER-HEX-003-AZM Aluzinc AZM
Llave hexagonal - 14 mm HER-HEX-004-AZM Aluzinc AZM
Llave inglesa - 32 HER-LLV-001-PF Perfiles PF
Llave inglesa - 32 HER-LLV-002-PF Perfiles PF
Llave pico Loro - 300 mm HER-LLV-003-PF Perfiles PF
Llave inglesa - 36/41 HER-LLV-004-PF Perfiles PF
Llave inglesa - 24 HER-LLV-005-PF Perfiles PF
Llave inglesa - 30 HER-LLV-006-PF Perfiles PF
Llave hexagonal - 12 mm HER-HEX-001-PF Perfiles PF
Llave hexagonal - 14 mm HER-HEX-002-PF Perfiles PF
Llave hexagonal - 10 mm HER-HEX-003-PF Perfiles PF
Llave hexagonal - 10 mm HER-HEX-004-PF Perfiles PF
Llave hexagonal - 8 mm HER-HEX-005-PF Perfiles PF
Llave hexagonal - 9,5 mm HER-HEX-006-PF Perfiles PF
Ratchet HER-RAC-001-PF Perfiles PF

Martillo HER-MAR-001-PF Perfiles PF
Destornillador HER-DES-001-PF Perfiles PF
Destornillador HER-DES-002-PF Perfiles PF
Amoladora HER-AMO-001-PF Perfiles PF
Soldadora HER-SOL-001-PF Perfiles PF

Tijera de Hojalatero HER-TIJ-001-PF Perfiles PF
Playo HER-PLA-001-PF Perfiles PF

Playo HER-PLA-002-PF Perfiles PF

Llave inglesa 22/24 mm HER-LLV-001-SL Slitter SL
Llave inglesa 22 mm HER-LLV-002-SL Slitter SL
Llave inglesa 110-110 HER-LLV-003-SL Slitter SL
Llave inglesa 200-220 HER-LLV-004-SL Slitter SL
Llave hexagonal -19 mm HER-HEX-001-SL Slitter SL
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Llave hexagonal - 17 mm HER-HEX-002-SL Slitter SL
Llave hexagonal - 8 mm HER-HEX-003-SL Slitter SL
Juego de llave hexagonal HER-HEX-004-SL Slitter SL
Destornillador HER-DES-001-SL Slitter SL
Destornillador HER-DES-002-SL Slitter SL
Destornillador HER-DES-003-SL Slitter SL
Cincel HER-CIN-001-SL Slitter SL
Soldadora HER-SOL-001-SL Slitter SL
Varios MAT-VRS-001-SL Slitter SL
Materiales varios MAT-VRS-001-TRV Trabajo varios TRV
Cortadora EQU-COR-001-TRV Trabajo varios TRV
Soldadora EQU-SOL-001-TRV Trabajo varios TRV
Pistola EQU-PIS-001-TRV Trabajo varios TRV
Taladro EQU-TAL-001-TRV Trabajo varios TRV
Materiales de suministro MAT-DSC-001-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-DSP-001-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-DSP-002-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-DSP-003-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-DSP-004-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-REP-001-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-DES-001-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-TIN-001-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-TIN-002-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-PLA-001-OFP Oficina de produccion OFP
Materiales de suministro MAT-PIN-001-OFP Oficina de produccion OFP
Equipo de suministro EQU-CAJ-001-OFP Oficina de produccion OFP
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Llave hexagonal HER-HEX-001-OFP Oficina de produccion

OFP ‘

Cabe mencionar que los instrumentos de medicién no fueron recodificados debido a que
la empresa implementa la norma ISO 17025 y lleva a cabo un control exigente de
equipos/instrumentos de medicién del area de calidad y produccién. En la Figura 21 y Figura 22

podemos observar lo mencionado.

Figura 21

Instrumentos controlados por la norma ISO 17025

Nota. Instrumentos de medicion del &rea de calidad/produccion.

Figura 22

Lista de instrumentos controlados por la norma ISO 17025
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T oo [ rorcaiiion
L LISTADO DE INSTRUMENTOS DE MEDICION | Fecha Aprobacion: ‘ 15/03/2025
JACMETAL I Fagna \ Toes

P — CALIBRACION ANUAL EXTERNA
RESPONSABLE MAQUINA covico UNIDAD RANGO.
PR exe | res | wa | R | wav | oon JL_| aco | see | ocr Nov oic
de Caidad CALF-104 A m 010 x
de Caidad CALML0L 72381607 mm o025 x
de Caidad cALBD-201 230353046 | kg 0300 x
Analisia e bspector de Calidad Perfiadora caLev-101 21131213 mm 0300 x
de Calidad CALCY-102 21208521 mm 0200 x
Analisa e hspector de Calidad Perfiadora CALGR1.01 NA mm 17 x
Analisia ¢ bspector de Calidad Perfiadora caLGR102 A mm 7526 x
Analista e hspector de Calidad Perfiadora CAL-GO-1.01 194156 - 0180 x
de Caidad CALMR-1.01 13 um 0-1500
CALRC-101 coagos | mm o030 x
caLGAL0L 1843138 mm 005100
cALO-101 1906026 | mm 1-100
cALO102 NA um 1-75 x
- oy | (10250)°C @02
cALO701 N C: o6 P x
a | ProBD-201 A kg 0-300 x
PRD-8D-2.02 13031360 kg 0-5000 Facil de manejar y vansportar x
VERIFICACION INTERNA 2025
PRO-F1-15 Flexometro de 8m WhT1240 m o8 x
PRD-F-1-16 Fiexémetro de 8m w1240 m o8 x
PROF1.17 Flexometro de 8m WwT1240 m o x
PRD-F-1-18 WhT1240 m o8 x
PRD.F1-10 wwT1240 m o8 x
PRD-CV-1:01 1910676 mm 0-200 x x x
a | Procal01 76mC mm 0.05-100
PRO-MF10L 231042618 | mm 0-25 x
PRO-WF1-02 231041608 | mm 0-25 x x

Nota. Lista de instrumentos de medicién vigente del area de calidad en Jacmetal S.A.

8.3.7. Tercera S"Limpieza"

Luego de finalizar la segunda etapa se procedié a capacitar al personal sobre la tercera
S que corresponde a limpieza, el cual se levanté informacion de los inconvenientes existentes
tales como la acumulacién de basura, falta de compromiso y disciplina del personal, escasez en
recursos de limpieza, entre otros. Por ende, se prestd atencién a todo lo mencionado por los
trabajadores, quedandose claro las nuevas reglas de limpieza y la compra de recursos para el
aseo.

Lo tratado se puede observar en la Figura 23.

Figura 23

Capacitacion Seiso "Limpieza"
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= -

Nota. Capacitacién de la tercera etapa.

Y las herramientas a utilizar para el control de la limpieza, son el plan de limpieza semanal
gue sera comunicado a todo el personal (planta/administracién) cada lunes al ingresar a laborar,
y el registro de limpieza que se utilizara para la revision diaria por cada area, esto con la finalidad
de saber si estan cumpliendo lo planificado.

A continuacion en la Tabla 5, Tabla 6, Tabla 7 se puede observar cobmo se llevé a cabo
esta etapa. El cual se logré mantener los lugares limpios y ordenados, gracias a la colaboracion

y compromiso del personal tal como se observa en la Figura 24.

Tabla5
Registro de Plan de Limpieza

PLAN DE LIMPIEZA

FECHAS: 17/11/2025 - 22/11/2025

FRECUENCIA DE
SECTOR LIMPIEZA RESPONSABLE
Paneles Z y AZM Diaria Bryan Inga
Perfiles y Slitter Diaria Jean Carlos Saltos
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Bodega (area intermedia de planta) Diaria Byron Cardenas / José Cuzco
Patio y Area social Diaria Victor Fuentes / Sergio Quinto
Oficinas Calidad, Produccion. Diaria Byron Menoscal / Nayeli Perrazo
Oficinas Logistica, Ventas Diaria Maiginy Masache / Armando Vinueza
Tabla 6.

Registro de Limpieza Turno Matutino

FICHA DE REGISTRO DE LIMPIEZA

OREEE]AZC,&ISE REALIZADO POR: OBSERVACIONES
17/11/2025 Si Bryan Inga Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Jean Carlos Saltos Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Byron Cardenas Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Victor Fuentes Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Byron Menoscal / Nayeli Perrazo Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Maiginy M{a/isr?lfgzea/ Armando Area limpia y ordenada

Tabla 7.

Registro de Limpieza Turno Nocturno

FICHA DE REGISTRO DE LIMPIEZA

OPERACION :
REALIZADA REALIZADO POR: OBSERVACIONES

17/11/2025 Si Bryan Mendoza Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Jair Alvarado Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si José Cuzco Area limpia y ordenada
17/11/2025 Si Sergio Quinto Area limpia y ordenada
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Figura 24

Limpieza en planta

ABUS 4T

l\\t

Nota. Limpieza de diferentes areas.

8.3.8. Cuarta S "Estandarizacién"
Posteriormente al culminar la tercera etapa se continué con la capacitaciéon de la cuarta
S que corresponde a estandarizacion, el objetivo es mantener las 3S (clasificacion, orden y
limpieza) que fueron logradas inicialmente. Por lo tanto, se establecieron reglas o normas para
todo el personal, también se definieron métodos de control visual y herramientas para evidenciar
la implementacién de la cuarta S. En la Figura 25 se observa como se desarrollo la capacitacion.

Figura 25

Capacitacién Seiketsu "Estandarizacion”

Nota. Capacifacién de la cuarta éfapzi
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Las normas fueron la siguientes:
= No acumular elementos innecesarios, desechar a la basura si no sirven (o al lugar que
correspondan).
= Mantener las herramientas de trabajo en su sitio de trabajo.
» Limpieza diaria segun planificacion semanal establecida.
»= Al finalizar el turno todo los puntos anteriores deben cumplirse, de lo contrario habra
llamado de atencion o si no se tomara otras acciones.
Los métodos de control visual a usar son la codificacion por colores y la identificacion de
contornos.
Y las herramientas a implementar para evidenciar el cumplimiento de la cuarta S son:
Registro fotografico del después y la Cartelera de seguimiento del programa 5S.
A continuacion podemos observar coOmo se ejecutd todo lo mencionado anteriormente.
En primer lugar se hizo inspeccién en las oficinas, el cual se evidencié cumplimiento de lo

establecido, ver Figura 26.
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Figura 26

Implementacioén 4S en oficinas (collage de fotos)

!

A
‘1L'|¢_

|
\] - ) = =
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.
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y

N
Nota. Evidencia de cambios en las oficinas de produccion, calidad, ventas, y logistica.
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En segundo lugar, el patio y &rea social liderado por los guardias de seguridad, ver Figura 27.
Figura 27

Implementacion 4S en el Patio y Area Social (collage de fotos)

& e S -
Nota. Evidencia de cambios en el patio y area social de la empresa.

Y por ultimo, se realizd la inspeccion en Planta en el area de paneles, trabajos
varios/almacenamiento, y perfiles/slitter. Ver Figura 28, Figura 29, Figura 30, Figura 31, Figura

32,y Figura 33.

Figura 28

Implementacion de la 4S en los puestos de trabajo del area de paneles (collage de fotos)

- L - it P i ia &l
Nota. Evidencia de cambios en mesas de trabajo de Zinc y AZM.
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Figura 30

Implementacién de la 4S en todo el area de paneles (collage de fotos)

-

Nota. Evidencia de cambios en el area de paneles tipo Z y AZM.

Figura 29

Implementacion de la 4S en el area de trabajos varios/almacenamiento

Nota. Evidencia de cambios en trabajos varios y almacenamiento de productos para la construccion.
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Figura 31

Implementacioén de la 4S en todo el area de perfiles/slitter (collage de fotos)

Nota. Evidencia de cambios en el area de perfiles y slitter.

Figura 32

Implementacion de la 4S en los puestos de trabajo del area de perfiles/slitter (collage de fotos)

Nota. Evidencia de cambios en mesas de trabajo de perfiles/slitter.
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Figura 33

Cartelera de seguimiento del programa 5S

Nota. Avance del programa 5S en JACMETAL S.A.

8.3.9. Quinta S "Disciplina"

Y finalmente se llegé a la quinta etapa, el cual se capacit6 al personal explicando en qué
consiste la 5S, los objetivos, repaso de las 4S, se mostro fotografias del antes y después de cada
area, y acciones claves para sostener el orden y la limpieza. En la Figura 34 podemos observar
lo mencionado.

Figura 34

Capacitacién Shitsuke “Disciplina”

Nota. Capacitacion de la quinta etapa.
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Lo que se dejo claro en la capacitacion son las acciones claves para llevar a cabo la

disciplina, siendo las siguientes:

e Se desarrollara capacitaciones mensuales al personal de la empresa, en la cultura

de las 5S.

e Se realizaré auditorias periédicamente para identificar oportunidades de mejora.

e Y se debe fomentar reuniones con los colaboradores para tomar acciones

correctivas e implementar mejora continua.

Por lo tanto, para evidenciar el cumplimiento de la 5S se desarroll6 una auditoria a todas

las areas el cual fueron seleccionadas al azar y sin aviso, para asi lograr verificar el compromiso

de los colaboradores respecto al orden y limpieza de sus puestos de trabajo. En la Figura 35

podemos observar la plantilla que se utilizé para auditar.
Figura 35

Plantilla para Auditar 5S

Auditoria 5=

Empmeac Focha:
Area:
Tipo ok trabajo gue
=& realiza:
Responsablels) del B e
puesTe de trabajo:
Ao EEEE
Ewvalsa cidimn
Itenmes Ohservaciomnes
A B

dExisten objet: i arics, chatarra y/o basuwra en e lugar de trabajo™

1= dSobre kas mesas de brabajo hary oofas inmeecesarias?

Sbprrionos dExisten en o puesto de frabaje. |as herramientas gue s meceskan?

iHay objetos afectando las dreas de droulad 67

iTodas lxx herramientas, materabes
bd o 2

equipcs tienen asignados una

iS¢ encuentran ordenadas lax herramientas, ¥ los doosmenies téonkos?

IS - ODrdam

Ly ohJEtos QLS N PEMEnecen en o PSSt e trabags?

dEstan definedas ks ubicaciones de maguenas ¥ exisien seciorzaceones?

iSe cmple = plan de limpeeza?

dRealizan limpieza de armmarkos, estanterias, bemamientas ¥ mecas de

X bratesjo T

LempiaTa —
dRaalizan limpiera de mdguinas ¥ equipos?

LEI drea estd limgea? {sim polvo, grasa, basura, . ]

& S aplican las 3 primaras S7

45 -
Estandariz

iSe uliiza ol TONTROL WISUAL come herrameesnta?

acedn LS5@ Naten MEloras an o amssents?

dics elementos de proteccion personal estan siendo usados regulanmmeente?

LE| perzonal mantiens sw sector de trabaje sin la exigencia de un superior?

13 iSe cusmplen lax normas ¥ procedimientos de la emepresa?

Discialina dDemusesira hdbiftos en orden y limgaeza?

00 IR D R I AR N O P R N EN U TR R Y O

iSe csmple con ka planificacdn de la imakementacidn de 557

Pumnvita je Minal

o el Ll e

Firma de awditor

Nota. Formato para auditar 5S.
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Posterior a la auditoria tal como se observa en la Figura 36, se hizo una revision y analisis
de las respuestas, el cual se encontrd algunas novedades por el cual hay que tomar acciones
correctivas, entre ellas: Falta de tiempo para limpieza por produccidon continua, Falta de

herramientas de trabajo, Falta aun de habitos en orden, limpieza y compromiso del personal.

Figura 36

Auditoria 5S

Nota. Auditoria 5S (cumplimiento del programa de orden y limpieza).

Por lo tanto, las acciones correctivas fueron:

e Se habl6 con el jefe de planta para definir un tiempo el cual puedan realizar la limpieza
diaria los operadores sin afectar la produccion del turno. El tiempo definido es de 15 min.

e Se realiz6 la compra de herramientas de trabajo faltantes de cada area para evitar
préstamos entre ellas, ya que ha generado pérdidas. Por lo que cada operador es
responsable de lo recibido. Ver Figura 37.

e Y habra mas control y exigencia del personal hasta que ellos adapten habitos de orden y

limpieza.
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Figura 37

Herramientas de trabaio (nuevas)

Nota. Herramientas nuevas codificadas.

8.3.10. Reunion de cierre
Posterior a la gestién de acciones correctivas se llevd a cabo una reunién de cierre sobre
el proyecto implementado en la empresa, observar la Figura 38 donde se habl6 con el personal
temas como: El mantenimiento de orden y limpieza en las areas con las normas/directrices
establecidas, El cambio con la implementacion de las 5S que se percibe, Indicaciones de que se
seqguira trabajando en orden y limpieza promoviendo la mejora continua, y Agradecimiento al

equipo de trabajo por su cooperacion.

Figura 38

Reunion de cierre con el personal

_

i

~ - -

Nota. Reunion con los colaboradores por culminacion del proyecto implementado 5S.
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8.4. Comparacion de los resultados de los indicadores de rendimiento.
Luego de implementar las 5S en la empresa y de realizar algunas mejoras, se hizo otra
vez un estudio de tiempos como también se aplicO otra encuesta para poder verificar la

efectividad de la 5S llevadas a cabo en el &rea administrativo y de planta.

En primer lugar se determind el tiempo promedio en busqueda de herramientas de trabajo
el cual ahora ronda por los 5 min y antes era de 15 min; Por otro lado, el tiempo promedio en

busqueda de documentos fisicos ahora ronda por los 3 min y antes era de 10 min.

Y finalmente se desarroll6 otra encuesta para evaluar el nivel de satisfaccion del personal
respecto a su entorno de trabajo actual, la encuesta consistié en 7 preguntas cerradas y 1 abierta.
Posteriormente se hizo un analisis de las respuestas obtenidas, el cual se percibié6 un mayor
grado de satisfaccion del personal con su nuevo lugar de trabajo tras implementar nuevas reglas

de orden y limpieza. En definitiva se logré los cambios deseados.

9. Resultados
Las 5S se logré implementar en los procesos internos de Jacmetal S.A., el cual para medir
la efectividad de la herramienta (orden y limpieza) se establecieron métricas y en efecto se
alcanzé el objetivo propuesto para cada una de ellas. De modo que, los cambios fueron
significativos a nivel financiero y organizacional, es decir, al reducir los tiempos de blusqueda
aumentaron las unidades en produccion de perfiles y paneles, y en administracion se percibe
una mejor organizacion en documentacién. Y el nivel de satisfaccién del personal respecto a su

entorno de trabajo incremento, se percibe mejores actitudes en los trabajadores.

10. Conclusiones
Tras la culminacién del proyecto de implementacion de las 5S en Jacmetal S.A., se

desprenden las siguientes conclusiones:
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Impacto en la eficiencia operativa: La implementacion logré eliminar desperdicios de
tiempos criticos. Al reducir el tiempo promedio de busqueda de herramientas y de

documentos, traduciéndose en una mayor productividad financiera y organizacional.

Optimizaciéon del espacio y recursos: Mediante la etapa de "Clasificacion" (Seiri) se
gestionaron 53 elementos innecesarios, en efecto se fue liberando espacios para el

trnsito vehicular y el almacenamiento de producto terminado.

Estandarizacion y control visual: El desarrollo de un sistema de codificacién Unico en
Jacmetal y el uso de herramientas de control visual permitieron que cada recurso tuviera

un lugar asignado, facilitando el orden inmediato.

Mejora en el clima laboral: El proyecto transformo la percepcion del personal sobre su
entorno. Inicialmente, existia insatisfaccion por el desorden y la suciedad; sin embargo,

tras la implementacion, se percibe un ambiente mas confortable y seguro.

Sostenibilidad del cambio: En la etapa de "Disciplina” (Shitsuke) se sentd las bases
para que el orden y la limpieza dejen de ser tareas extraordinarias y se conviertan en
habitos cotidianos a través de auditorias y capacitaciones, para asi garantizar mejoras a

largo plazo.

Universidad Europea Madric



58

11. Bibliografia
Aldavert, J., Vidal, E., Lorente, J. J., & Aldavert, X. (2018). Guia prdctica 5S para la mejora continua: La base

del Lean (Vol. 2). Alda Talent.

Hidalgo Castro, D. S. (2005). Implementacion de una metodologia con la técnica 5s para mejorar el drea
de matriceria de una empresa extrusora de aluminio. Obtenido de ESPOL:

http://www.dspace.espol.edu.ec/handle/123456789/4383

Inga Salazar, K., Coyla Castillon, S., & Montoya Cardenas, G. A. (2022). Metodologia 5S: Una Revisidn

Bibliografica y Futuras Lineas de Investigacidn. Qantu Yachay, Vol. 2, No. 1, 41-62.

Instituto Nacional de Tecnologia Industrial. (2018). Guia para la implementacién del programa 5S. 12 ed.

Ortiz Naranjo, E. J., & Zuiiiga Valle, A. X. (2022). Distribucidn de planta y sus factores: Incidencia en el

mejoramiento de la productividad. RIEMAT, 7 (1).

Universidad Europea Madric



12. Anexos

[ T

JACMETAL

JACMETAL
TEMA TV

e
[N

o
DGTRLSTR
PANTICIPANTES
il oy Y AT L i i s AL,
R el L 2210 (Bl sTeren Mo Wrgds
3 Lorana Sl o542 Lo Zimga s ¥ " o
Do Lonpon 208 .15 T N~ < orere -

:_:: an Mings 3 oy Spspataids = slpace, Howh sodiat

I hamie) Buutodin et | Tl Juwilis i U Bt Sl
EFC 3 o84 . e Brian 3 5

o famila Flores Al 0 0| 2 o 7 L o A

] ¥
P cal L0425 | 2 pIAR
M m‘—ﬂ b7, o Tup Lot
J y '

] m &émm_rgmm

= 2

1 . 1) g

] Tl & 1) e e Cutse (47

o] o] Sgse WaoWd Loz Tioya
A i X

P! || SBrion, Sz s,
] ol Untie) Zuamdll, finad

i

3 VRSN ACKON T 1A EIHCACIA BE LA
FEITCI b CHITERR T EFICALSA 1 LA X

CAPALTTACK.- CAMMTY >
T 8 1 Y — ~ —y Yoo
P —————. -

TEPIVICION BT CMTIRI BE EFNCAC A Ly VERPICACUINBE L4 BRI Ak I LA

e — EARCTTMN0N CAPEIAUTA..

TG JE W ST

bopms o conce e Longando i g sk
IR e oo ;

e T 1o prmacs shupy o 6 3¢ Yig T
Asewn. Anpeminter Bt
[= [T
Ao

JACMETAL

TOMA TITELY

.
Lwgd 4 DO 4
o e YPTITY
ST TA el 0 SRTRLCTOR: N Zo e 2
PARTICIFANTIS
. A e MRS
P ORI A £3: R | FanSalen S
N | A2 e DR I S e
1| Pz Ny, 904 g i g ik
o Dy fainsl) ; ; R WS § Y WP
|2 Niaea 29, i i P Hooe Sty
o| —=chio aa— Lt
T3 Lelve, R’
P /o »
I | Gt "Hanoical
;_Q]JEW ol Sav yadn
4 NS
R S 1
'3 1
. u o
. "
> w

= — de

T e
e VRSN ACION 56 £ KN AN b LA
CATACTEAON CAPACIEACION-

0% WL CRTIRIN P EIWACTA B £ VRTINS L8 AL B L
CAPCTOMION

Tewa Tt e P

N

Universidad Europea Madric



60

Cnge (430 4Lta1 &
oo 1808 W1
T 1 4 |

[
FORTICANTYA
o] SO | AP LTS WORA VIR
A S Mg AC Sy, s Ko
i a9y (ludengy Cisay )
: Rge Sta” AT
o <

£, Irion.
I
= Gngs

2 Dk -
IR | )

AT

& b——
e ? L —
Dy by

¥} —

———
x
-
‘.
,

P —
DERTNRCION B CMITERI D BRI AMCIA B L WRIFLC RO BE L DA O LA
CAPACTERCNON . CAPCTINCION..

St g ol gt 2uie—
Ory M {6873"S, 22 Tande
o gl yoer s —

JACMETAL

(e

ey 1

o

PAKTICEPAN TS

. OB Y APELLIDOS Hos TINMAS
1-Lovo Moy .

B
L[S Salte Tonelana

4 Tadie_Gicon. [udng,

| L, e O
T e Bee Jooon Jaean
| T o Lo
oo Madggral D o P

3| Moagyrs PoankD A OO ole U e

P

o

A -

u

o

"

18] =3
]

3]

= T —
BETTVICKN OEL CRITERIO BE FRC A e 1A VTR ATON OF LA XTICACTABE LA
CAPACTEACIN. CAPACTIACION .
.&&yﬂ.&hﬂh(&mdm.
|
pam et ek 1SS day

Tove

ey

[ e——

Universidad Europea Madric



61

RESFUEBTAS DE LA ENCUESTA DE SATISFACCION BOERE EL EMTORND DE TRABAID ACTUAL
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RESPUESTAS DE LA ENCUESTA DEL NIVEL DE SATISFACCION DEL PERSONAL TRAS LA IMPLEMENTACION DE LAS 55

Preguntas cemadas
1
Cantidad
1: Totamente en desacuerdo
desauerdo
uteat 2
4:0e xuerdo 3
3: Tatalmente de acuerdo 135
20
2. Agidad:
Cantidad
1: Totsmente en desacuerdo
2: &n desxuerdo
2
a
14
0
3
Cantidad
: Totsmente en desacuerdo
1
B
Total 0
4. Comodidad: Jorrada.
Cantidad
1: Totsimente en desacuerdo
2: n desxuerdo
3: Neutral 5
4: De acuerdo a
3: Totsimente de xuerdo 7
Total 0
5.
Cantidad
'
19
0
5
Cantidad
1: Tataimente en desacuerdo.
2: &n desxcuerdo
3: Hewtrat 2
12
L)
0
7. general, 552,
(Escala de 13l 10, sendo 10 loméximo)
Cantidad
1
2
3
4
3
s
7 '
s 2
s a
10 1
Total 0
Preguntas ablertas
8

de herramientas de trabsjo prestadas

Seguir mejorando en Las entregas de tumo en perfes y paneles.

companeres.

Segur dotndoel empopara mpieza.

Total

Cantidad

= 1:Totaime e en
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2:En g acuerds
“ 3 Hewral

*4: D aouerdo

- 1 Toaimene en
L
® 2: En desavuerds

3 Hetal

= 1: Totaimertz en
satuers
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