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INTRODUCCION

“an

En la presente tesis, se analiza e implementa la metodologia 5 “s” en una
comercializadora ubicada en el municipio de Tepeaca, Puebla. Este establecimiento,
dedicado a la comercializacion de frutas, verduras y abarrotes necesita un sistema de
gestion de calidad por lo que se recibio la previa autorizacion del propietario, para realizar
un diagnostico. Dicho diagnéstico permitié identificar problemas de estandarizacion y

organizacion en areas como la recepcidon de mercancias, las ventas y el almacén.

La implementacién de dicha metodologia permite a las empresas que comercializan
productos y ofrecen servicios tener mejores estandares de calidad, espacios limpios,
ordenados y estandarizados, por o que se obtiene una mejor satisfaccion entre los

clientes y también entre los proveedores.

Las 5 “s” constituyen una metodologia de trabajo originada en Japon tras la Segunda
Guerra Mundial, basada en principios que buscan incrementar la productividad, reducir
el consumo de materiales y optimizar los tiempos de trabajo. Su nombre proviene de las

siglas en japonés de sus cinco etapas:

1. Seiri (Seleccionar): Consiste en identificar y eliminar elementos innecesarios del
espacio de trabajo.

2. Seiton (Organizar): Establece un lugar adecuado para cada elemento, facilitando
SU acceso Y Uuso.

3. Seiso (Limpiar): Implica mantener el area de trabajo limpia y libre de suciedad.

4. Seiketsu (Estandarizar): Define procedimientos estandarizados para mantener
las tres primeras etapas (Seiri, Seiton y Seiso).

5. Shitsuke (Autodisciplina): Fomenta la disciplina y el compromiso del personal

(1]

para mantener la implementacién de las 5 “s” a largo plazo.

15



Las 5 “s” promueven conductas de trabajo que conducen a espacios productivos,
confortables, limpios y ordenados, donde los empleados pueden realizar sus actividades
de manera mas eficiente y adoptar mejores practicas. A continuacion, se menciona la
opinién de un socio directivo de EMMSA IT Services, una empresa de servicios IT en la

gue se implementaron las 5s:

“En la primera revision se tiraron decenas de cajas de material acumulado ya inservible
(copias de CDs de software que ya no se utiliza, libros de tecnologias superadas, copias
de carpetas de proyectos de mas de 10 arnos, etc), liberandose cantidad de espacio para
reordenar material util, asignar lugares especificos para ciertos materiales, etc. Se movio
el archivo a otro sector mucho mas pequefio y organizado, realizandose mejoras en
oficinas y lugares comunes que facilitaron mucho la limpieza en general, se mejoro
también la seqguridad y la iluminacién, las conexiones y disponibilidad de enchufes,

cuidando que todo lo que esté funcione adecuadamente, se compraron rotuladoras, etc.

Se genero en la organizacion mucha conciencia de la importancia de tener todo operativo
y funcionando y lo que no sea asi hacer algo al respecto y separarlo para identificarlo

claramente, accionando en el corto plazo sobre esos issues.

“En lo virtual se comenzé a cuidar mas la organizacion y depuracion de elementos que
ya no se necesitaban, que de otra forma quedaban ocupando espacio y generando en

muchos casos confusion.” (Rimmaudo, 2020)

Cabe destacar que la adopcién exitosa de las 5 “s” requiere de la concientizacion y
capacitacién del personal. Sin embargo, existen numerosos desafios para la correcta

implementacion de la metodologia, segun (Sandrine 2024), son los siguientes:

Resistencia para desprenderse de objetos innecesarios.
Falta de comprension sobre los beneficios de las 5 “s”.

Miedo a la sobrecarga de trabajo.

W bh =

Cultura organizacional arraigada al desorden.
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En este sentido, se realiz6 una capacitacion para crear conciencia sobre la importancia
de la metodologia dentro de la organizacion, posteriormente se crearon comités con los
colaboradores de la comercializadora y también se cred un cronograma de actividades
para llevar el control semanal de las actividades que se iran realizando. La amplitud de

la estructura de las 5 “s” se vera reflejada a lo largo de este documento.

El capitulo | explica y expone principalmente el planteamiento del problema, que es el
punto de partida para desarrollar el caso de estudio de la implementacion de las 5 “s”,
asimismo la justificacion, para posteriormente enlistar el objetivo general y también los
objetivos especificos, para finalizar el capitulo | se podra analizar la pregunta rectora,

hipétesis y limitaciones de la investigacion.

En el capitulo Il se desarrolla el marco tedrico en donde se plantea el origen de las 5 “s”,
es decir, donde nace la metodologia de las 5 “s” y cual se considera el principal objetivo
de esta, asi como una biografia de Shigeo Shingo creador de la metodologia, también
se podra analizar los principales beneficios y la manera en que se clasifican las 5 “s”. Por
ultimo, se planteara la importancia de implementar dicha metodologia y de como se

aplica segun diferentes autores.

En el capitulo Il se podra analizar el tipo de investigacion utilizada para esta tesis junto
con el enfoque de investigacidn y los tipos de variables, junto a este capitulo, se explicara
paso a paso y de manera detallada la implementacion de las 5 “s” en la comercializadora,
desde la fase preliminar hasta la implementacion de cada S y la revisidon de evaluaciones

y resultados para poder presentar el plan de mejora.

Para finalizar, se presenta el capitulo 1V, siendo este el ultimo capitulo de la investigacion

en donde se exponen los resultados, conclusiones y aportaciones.
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CAPITULO I.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En los ultimos afos la tecnologia ha evolucionado a pasos agigantados y esto ha
modificado la manera en que vivimos, nos comunicamos, trabajamos y aprendemos.
Ahora, aunque la tecnologia ofrece beneficios importantes a las micro, pequefias y
grandes empresas, la mayoria de estas aun invierten tiempo y dinero en mejorarlo en la
eficiencia y la busqueda de mejora continua para mantenerse competitivas en un

mercado que cambia diariamente.

Diferentes empresas adoptan la metodologia 5 “s” en diferentes ramos, como el
automotriz, el industrial, de servicios, entre otros. Para esta investigacion la aplicacion
de dicha metodologia juega un papel crucial al buscar adaptarla en una comercializadora
de frutas, legumbres y vegetales ubicada en el municipio de Tepeaca, considerando

como la esencia de esta metodologia, el orden la limpieza y la mejora continua.

La comercializadora fundada en 2001, carece principalmente de falta de estandares de
calidad en sus procesos, los clientes continuamente se enfrentan a la falta de higiene y
limpieza dentro del establecimiento, también, al tiempo que invierten buscando productos
porque no estan ubicados en un lugar especifico, lo que provoca insatisfacciéon en los
clientes, los colaboradores diariamente se enfrentan a falta de seguridad industrial dentro
de las instalaciones, esto debido a que no cuentan con equipo de trabajo adecuado para
descargar la mercancia entrante y para realizar demas actividades por lo que al momento
de descargar hay productos tirados en el piso lo que puede provocar accidentes de
trabajo de alto riesgo. Los colaboradores se enfrentan diariamente con la situaciéon
mencionada con antelacion y los clientes temen que al realizar sus compras se puedan
resbalar, tropezar o caer, lo que puede traer repercusiones legales y econdmicas al

patron.

Los principales desafios que se presentan en la comercializadora es la falta de
herramientas de calidad para garantizar la limpieza, orden y estandarizacion en la
organizacion. Los procesos carecen de criterios de calidad, lo que impacta de manera

negativa en la eficiencia operativa.
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Por otro lado, existe una gran cantidad de merma de productos perecederos los cuales
no son devueltos al proveedor, ni depositados en lugar correcto, sino que son
desechados en la parte de atras de la comercializadora o tirados en cualquier terreno

baldio ocasionando un grave problema al medio ambiente.

Por ultimo, los colaboradores que se encuentran laborando actualmente, fueron
contratados de manera inmediata y sin ningun requisito adicional mas que ser mayor de
18 anos, evitando asi el propietario ser acreedor de una multa o hasta de que le puedan
las autoridades correspondientes clausurar el establecimiento, sin embargo, las
personas contratadas, no fueron capacitadas previamente para realizar su trabajo lo que
ocasiona pérdida de tiempo en los demas companeros al ensefarle a realizar el trabajo
y también problemas fisicos por no saber realizar de manera correcta el trabajo. En
consecuencia, la presente investigacion enfrenta el desafié de valorar el impacto de la

metodologia 5 “s” para verificar su eficacia en la comercializadora.
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JUSTIFICACION

El principal pilar del bienestar de los tepeaquenses, esta enfocado principalmente
en su economia como generador de empleos e ingresos. A nivel estatal Tepeaca
encabeza la Region 32 del Programa Desarrollo Estratégico Regional (PDER), los
sectores estratégicos de la region son: agricultura, ganaderia, silvicultura, industria
manufacturera, construccion, electricidad y agua, comercio, transporte y comunicaciones,
turismo y administracion publica. Segun datos del Censo Econdmico 2020, los sectores
econdmicos que concentraron mas unidades econémicas en Tepeaca fueron Comercio
al por Menor (2,518 unidades), Industrias Manufactureras (852 unidades) y Otros
Servicios excepto trabajos gubernamentales (846 unidades). («Plan Municipal de
Desarrollo de Tepeaca, Puebla, 2021-2024», 2022). Por eso la investigacion se dirige al
estudio de una comercializadora en el municipio, dedicada a la comercializacion de frutas,
verduras, legumbres y abarrotes. Considerando las necesidades de la comercializadora
de brindar servicios de calidad, contar personal capacitado, espacios dignos, ordenados,
limpios, se implementod la metodologia de las 5 “s”, dado que es una herramienta para
mejorar la organizacion, mejorar los estandares de calidad en los procesos, en la cual se
basa en cinco principios fundamentales: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y

disciplina.

Mejora de la eficiencia y productividad: Al implementar la metodologia 5 “s”, se logra
una mejor organizacién de los espacios de trabajo, lo que facilita la busqueda de
herramientas, materiales necesarios para realizar las tareas diarias. Esto permite reducir

los tiempos de busqueda y aumentar la productividad de los empleados.

Reduccién de los tiempos de espera: Al tener un entorno de trabajo ordenado y limpio,
se facilita la identificacién de posibles problemas y se reduce la posibilidad de retrasos
en la realizacion de tareas. Esto ayuda a minimizar los tiempos de espera y a mejorar la

puntualidad en la entrega de productos o servicios.

(1]

Mejora de la seguridad laboral: La metodologia 5 “s” ayuda a identificar y eliminar

posibles riesgos laborales, como objetos punzantes, cables sueltos o productos quimicos
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mal almacenados. Al mantener el lugar de trabajo limpio y ordenado, se reduce el riesgo

de accidentes laborales y se crea un entorno mas seguro para los empleados.

[Tl

En resumen, la metodologia 5 “s” es una herramienta efectiva para mejorar la
organizacion, limpieza y eficiencia en los lugares de trabajo. Al implementar esta
metodologia, se logra una mayor productividad, seguridad laboral, puntualidad en la

entrega de productos y un fomento del trabajo en equipo.
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OBJETIVO GENERAL

(1]

Implementar la metodologia de las 5 “s” en la empresa comercializadora de frutas,
legumbres y abarrotes de Tepeaca, con el fin de mejorar la eficiencia operativa, la
organizacion del espacio del trabajo y la calidad en la gestion de productos,

contribuyendo con la optimizacion de procesos internos.
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OBIJETIVOS ESPECIFICOS

Planificacion y organizacion de la propuesta de mejora.

Implementacién de la metodologia en las areas de almacén y ventas.
Seguimiento y mejora, impactando positivamente en la calidad del servicio

ofrecido.
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PREGUNTA RECTORA

¢ Como impacta la implementaciéon de la metodologia de las 5 “s” en la eficiencia
operativa, la organizacién del espacio de trabajo y la calidad en la gestién de productos

en la empresa comercializadora de frutas, legumbres y abarrotes de Tepeaca?
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HIPOTESIS

[{ Pl

La implementacion de la metodologia de las 5 “s” en la empresa comercializadora de
frutas, legumbres y abarrotes de Tepeaca mejorara significativamente la eficiencia
operativa, la organizacion del espacio de trabajo y la calidad en la gestion de productos,

incrementando la satisfaccidn del cliente y optimizando los procesos internos.
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LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

La implementacion de las 5 “s” no tiene como objetivo involucrarse en temas legales,

financieros y/o contables. También se pueden incluir las siguientes limitaciones:

Impacto limitado: La metodologia de las 5s fue creada para aplicarse en empresas o

espacios industriales por lo que el impacto en esta comercializadora puede verse limitado.

Tiempo: El lapso de estudio de esta implementacién puede ser no suficiente como para

atender las diferentes problematicas en todas las areas de la comercializadora.

Informacién confidencial: La implementacion de las 5s no tiene como objetivo

involucrarse en temas legales, contables y/o financieros.

Factores externos: Situaciones derivadas de la naturaleza como temblores o
inundaciones que puedan suceder durante y después de la implementacién de la

metodologia.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO.
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MARCO TEORICO.

El entorno en el sector de la comercializacion de las frutas y verduras se caracteriza por
ser dinamico y competitivo, donde la eficacia, la calidad, la higiene, la seguridad
alimentaria y la inocuidad en general son factores primordiales para el éxito, para las
ventas y para la satisfaccion de los clientes. La implementacion de esta metodologia

debe contribuir significativamente al logro de objetivos.

Origende las 5 s.

La metodologia de las 5 “s” nace en Japén a partir de la segunda guerra mundial en el
contexto donde la reconstrucciéon y la eficiencia eran fundamentales para poder
reponerse de la crisis financiera (Método 5S: La Filosofia Japonesa Para la Excelencia,
s. f.). Esta metodologia fue sugerida por un grupo destacado de ingenieros como parte

del llamado movimiento de la mejora de la calidad.

Segun diversos autores afirman que la metodologia fue preludio como parte del sistema
de produccién de Toyota, cuyo objetivo fue crear un entorno de trabajo ordenado que
aumentara la productividad y existieran espacios de trabajo agradables y seguros. La
implementacion de esta metodologia por parte de Toyota fue exitosa que en poco tiempo
llamaron la atencién de muchos, convirtiéndose en un referente mundial de practicas de

gestion de calidad operativa.

Es esencial sefialar que en la actualidad micro, pequefias, medianas y grandes empresas
aplican esta metodologia en sus instalaciones porque obtiene resultados tangibles, asi

como también mejora el ambiente laboral entre sus colaboradores.
De acuerdo con el articulo “La guia definitiva para 5 s y la formacién 5s”:

El término «5S» fue popularizado por Hiro yuki Hirano en su libro de 1995 y proviene de
cinco palabras japonesas: «seiri» (clasificar), «seiton» (ordenar), «seiso» (limpiar),
«seiketsu» (estandarizar) y «shitsuke» (sostener). Cada término representa un paso de

este enfoque de organizacién del lugar de trabajo. (Costa, 2025)
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La metodologia 5S permite reducir el tiempo de busqueda y facilitar la accesibilidad a los

materiales e informacidn necesarios, trayendo diversos beneficios Costa (2025):

¢ Aumento de la eficiencia y de la productividad
e Reduccién del espacio necesario para realizar trabajos y almacenar productos;

e Mejora de la calidad.

Con lo anterior podemos destacar que la metodologia de las 5s surge para aumentar la
productividad y la eficiencia y es parte del famoso método Toyota (TPS) que de acuerdo
con el articulo del Ing. Rodolfo Podadera “El sistema Toyota se basa esencialmente en
dos grandes pilares: la innovacion en la gestion del trabajo en los talleres y en los
mecanismos de control interno de la empresa” («kEL SISTEMA DE PRODUCCION DE
TOYOTA», s. f.). También podemos afirmar que es una herramienta de calidad que

permite mantener un espacio o area de trabajo de manera limpia, ordena y organizada.

|.I Creadordelas5s
BIOGRAFIA DE SHIGEO SHINGO

Shigeo Shingo fue un ingeniero mecanico japonés, reconocido por ser uno de lideres en
las practicas de manufactura en el sistema de produccién Toyota. Ademas, se le
reconoce haber creado y formalizado el Cero Control de Calidad, el cual hace énfasis en
la aplicacion de los Poka Yoke. Nacio el 8 de enero de 1909 en Saga, Japon. Realizé
estudios en la Escuela Técnica Superior de Ingenieros, en Saga, donde conocié el

trabajo hecho por Frederick Taylor. (Felipe,2021).

Shingo fue un gran ingeniero con una enorme capacidad para proponer e innovar nuevos
meétodos tanto para mejorar la produccion de las empresas, asi como también para

mejorar la calidad. (Felipe,2021).

En el afio 1930, Shigeo Shingo se gradud de Ingeniero Mecanico en el Colegio Técnico
Yamanashi, e inici6 a laborar en Taipéi Railway Factory. En esa empresa, logré observar
las operaciones y los trabajadores, argumentando la necesidad de mejorarlas. Se
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instruy6 en la organizacion del flujo de operaciones en las plantas de Japan National
Railways, asi como en el trabajo de Taylor, y decidié hacer del estudio y practica de la

direccioén cientifica del trabajo de su vida. (Felipe,2021).

En afo 1943, fue enviado a la planta de fabricacion Amano, en Yokohama, bajo las
ordenes del Ministerio de municiones. Desempefiando la labor de jefe de Produccién,
implemento el concepto de operaciones de flujo a la produccién de los mecanismos de
regulacion de la profundidad de los torpedos, de tal manera que logr6 aumentar la
productividad de la planta en un 100%. En el transcurso de los afios cuarenta, Shigeo

Shingo estudioé y aplicé el Control Estadistico de la Calidad. (Felipe,2021).
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l.III ¢ Qué son las 5 s?

Tabla 1.

¢ QUE SON LAS & “§™?

AUTOR

MACHUCA
(2014)

RIVERA
(2022)

GARCIA GUADALUPE, C.
(2018)

Fuente: Elaboracion propia.

Un estado ideal en el que:

Los materiales y Utiles innecesarios se han

eliminado.

Existe un control visual mediante el cual saltan a la

vista las desviaciones o fallos, y todo lo anterior se mantiene y
mejora continuamente.

El método de las 5S es una técnica de gestion que se basa
en cinco principios para lograr lugares de trabajo mejor
organizados, mas limpios, mas ordenados y en definitiva,
mas productivos.

Se denominan 5S porque representan acciones que son
principios expresados con cinco palabras japonesas que
comienzan por S. Cada palabra tiene un significado para la
creacion de un lugar limpio y seguro donde trabajar.
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Segun los conceptos de los autores mencionados, la metodologia de las 5s busca tener
espacios y lugares de trabajo limpios y ordenados, pero es importante saber que la
metodologia de las 5 “s” es la gestion de la calidad. Al tener calidad en diferentes areas
y procesos de la empresa u organizacion, se lograra tener mas y mejor productividad, en
este caso, en concreto, la calidad se puede medir con la satisfaccion de los clientes al

adquirir sus productos.

No se puede aplicar una metodologia de calidad sin la cooperacion de los colaboradores
de la empresa u organizacion, hay que concientizar desde la etapa preliminar hasta el

final de la aplicacion de las 5 “s” para que se pueda implementar correctamente.

Il.I. Objetivo de las 5s.

La metodologia 5S tiene como principal objetivo mejorar la organizacion, eficiencia y
productividad en el entorno laboral mediante la implementacion de cinco principios: Seiri
(Clasificacién), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacién) y Shitsuke
(Disciplina). Su aplicacion permite reducir desperdicios, optimizar procesos y fomentar
un ambiente de trabajo mas seguro y eficiente. Tavares, J. (2000) Cortez Yanez, D. S.
(2021)

[T l}

IV. Implementacion de la metodologia de las 5 “s”, segun diferentes autores.

Su nombre proviene de cinco palabras japonesas que describen las acciones clave para

lograr un entorno de trabajo mas eficiente y ordenado:

e LA PRIMERA S, SEIRI (SELECCIONAR): Implementarla significa diferenciar
entre los elementos necesarios y aquellos que no lo son. Asi la primera “s” hace
referencia a retirar del lugar de trabajo todos los elementos innecesarios para

areas de operaciones o bien en la prestacion de un servicio.
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e LA SEGUNDA S, SEITON (ORGANIZAR): Ordenar los articulos necesarios,
estableciendo lugares especificos, de modo que se puedan ubicar y utilizar
facilmente.

Una vez retirado de los puestos de trabajo elementos inutiles, es necesario ubicar los

elementos en el lugar asignado e identificado.

e LA TERCERA S, SEISO (LIMPIAR): Eliminar la suciedad y mantener el area de
trabajo limpio de tal manera no hay polvo en los pisos, maquinas y equipos.

e LA CUARTA S, SEIKETSU (ESTANDARIZAR): Lograr que los procedimientos,
practicas y actividades logrados en las tres primeras etapas se elaboren
conscientemente y de manera regular para asegurar un alto estandar de limpieza
y organizacién, en el area de trabajo.

e LA QUINTA S, SHITSUKE (AUTODISCIPLINA) Entrenar al personal para que las
actividades de las 5S se conviertan en un habito, manteniendo correctamente los

procesos generados por el compromiso de todo el personal.

Finalmente, si la ultima s es aplicada de manera constante esto significara evitar que se
rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la disciplina y el
cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los

beneficios que ellos brindan.

Para la implementacion de la metodologia 5 “s” nuestro marco tedrico incluye aportes de
diversos autores que destacan la importancia de esta técnica para mejorar la eficiencia
y el orden en los entornos laborales. A continuacion, se resumen algunos puntos clave

segun diferentes autores:

Ishikawa (1985): En su obra sobre control de calidad, Kaoru Ishikawa subraya la
importancia de la metodologia 5S como una herramienta fundamental en la filosofia de
la calidad total. Segun Ishikawa, el enfoque 5S ayuda a crear un ambiente de trabajo

mas organizado y eficiente, lo que contribuye a una mejor calidad y productividad.

El autor menciona de manera textual - “El control total de calidad puede definirse como
un sistema eficaz para integrar los esfuerzos en materia de desarrollo, mantenimiento y

mejoramiento de calidad, realizados por los diversos grupos en una organizacion, de
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modo que sea posible producir bienes y servicios a los niveles mas econdémicos y que
sean compatibles con la plena satisfaccion de los clientes.” (Ishikawa K. Control de
calidad. Japoén 1985 p.112)

Podemos analizar que el autor envuelve y unifica ambos conceptos aplicandolos de
manera uniforme puesto que él afirma que las 5s requieren obligatoriamente de calidad

en todo el proceso de su aplicacion.

Hirano (1995): Masaaki Hirano, en su libro sobre la metodologia 5S, detalla cémo las
cinco fases (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, y Shitsuke) se aplican para reducir
desperdicios y mejorar la eficiencia. Hirano enfatiza que cada una de las “s” tiene un
propdsito especifico, desde la eliminacion de lo innecesario hasta la estandarizaciéon y

sostenibilidad de las mejoras logradas.

El autor Hirano define a las 5 s como pilares fundamentales y una herramienta importante

para la implementacién de estas son las tarjetas rojas creando una vision general.

. Lanzar del proyecto de tarjetas rojas.
Identificar las metas de las tarjetas rojas

. Criterios para asignar las tarjetas rojas

1

2

3

4. Disefar las tarjetas rojas
5. Adherir tarjetas rojas.

6. Evaluar los elementos con tarjeta roja.
7

. Documentar los resultados de las tarjetas rojas.

Cuando se ha completado el programa de tarjetas rojas, textualmente menciona estos
pasos en el capitulo 3 “el primer pilar la organizacion” que significa el principio de la

ejecucion.

Ohno (1988): Taiichi Ohno, uno de los pioneros del Sistema de Produccién Toyota,
argumenta que la metodologia 5S es esencial para el mantenimiento de un sistema de
produccion eficiente. Ohno destaca que las 5S son la base para implementar otras
técnicas de mejora continua, fundamentales para eliminar los siete desperdicios del

sistema Toyota.
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Dentro de la operacion del autor menciona el término las 7 mudas las cuales significan
desperdicio o bien “Toda aquella actividad humana que absorbe recursos, pero no crea

valor, en pocas palabras significa despilfarro”. Delgado (2024)

Las cuales fueron aplicadas por el ingeniero jefe de Toyota el japonés Taiichi Ohno en

la empresa Toyota:

1. Sobreproduccion

2. Producir piezas defectuosas
3. Transporte de material
4.Sobre-proceso

5.retrasos / esperas
6.movimientos innecesarios
7.Inventarios

Se argumenta que la metodologia de las 5 “s” se aplica directamente en estos siete
términos, ya que el objetivo es transformar el entorno laboral implementando practicas
sistematicas que optimizan la organizacion, aumentan la eficiencia y fomentan un

ambiente de trabajo seguro y ordenado.

Liker (2004): Jeffrey Liker, en su libro "The Toyota Way", aborda como las 5S se integran
dentro del marco mas amplio de la filosofia lean. Liker sostiene que las 5S son cruciales
para establecer un entorno en el que el trabajo se pueda realizar de manera mas efectiva

y con menos errores, lo que facilita la implementacion de otras practicas.

En esta aportacién el autor Jeffrey Liker menciona 14 principios fundamentales que
involucran directamente a las 5s para su implementacion © Primero reflexion (hansei)
Después, mejora (kaizen)y finalmente estandarizacion.” En este proceso sencillo se
encuentra la relacién de la metodologia y dicha aplicacion. nuestra implementacion tiene

lugar especificamente en los principios:

Principio 6: Estandarizar como fundamento de mejora. (Asesores, s. f.)
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Principio 7: El control visual para detectar problemas. (Asesores, s. f.)

Disponiendo de estandares de facil consulta y contando con indicadores visuales
sencillos es posible detectar desviaciones u errores que afectaran a la calidad final del
producto.Para lograrlo, Toyota confia en el control visual de los procesos para llevar a
cabo estos principios no viendo como eficiente depender de soluciones informaticas para

realizar el control de la calidad. (Asesores, s. f.)

Sohmen (2006): Sohmen ofrece una perspectiva sobre la implementacion practica de las
5S en el contexto de la gestion de operaciones. Subraya que la implementacion exitosa
de las 5S requiere un compromiso continuo y la participacion de todos los niveles de la
organizacion para mantener los estandares establecidos y promover una cultura de

mejora continua.

En conjunto, estos autores muestran como la metodologia 5S puede aplicarse para
mejorar la organizacion, la eficiencia y la calidad en diferentes contextos laborales,

destacando su relevancia en filosofias de calidad y sistemas de produccion mas amplios.

Es importante mencionar que esta no solo se enfoca en los aspectos fisicos del lugar de
trabajo, sino también en el desarrollo de una cultura de disciplina y responsabilidad que

involucra a todos los miembros de la organizacién.
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CAPITULO I

MARCO METODOLOGICO
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TIPO DE METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.

Cuantitativa: Medicion de indicadores de eficiencia operativa y calidad antes y después
de la implementacioén (tiempos de busqueda de herramientas, reduccion de desperdicios

y satisfaccion del cliente).
Enfoque

Enfoque mixto: Combinacion de métodos cuantitativos y cualitativos para obtener una

vision integral del impacto de la metodologia de las 5 “s”.

La investigacion se llevd a cabo mediante un enfoque mixto porque en conjunto se utilizd
tanto lo cuantitativo al obtener datos numeros contables, asi como, lo cualitativo, en
donde se obtuvo de manera visual mejorar en diferentes areas de la comercializadora de

frutas y verduras.

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y
criticos de investigacidén e implican la recolecciéon y el andlisis de datos cuantitativos y
cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta, para realizar inferencias
producto de toda la informacion recabada (meta inferencias) y lograr un mayor

entendimiento del fendmeno bajo estudio. (Sampieri et al., 2003).
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Figura 1. Métodos mixtos en general.

Métodos mixtos en general

[ L LY [
Puramente Cualitativo mixto Mixto “puro” Cuantitativo mixto Puramente
cualitativo (CUAL-cuan) (CUAL-CUAN) {CUAN-cual) cuantitativo
|
4 L 4 v
L] LY LY
Preponderancia Mismo Preponderancia
cualitativa estatus Cuantitativa

Fuente: Libro Metodologia de la investigacion de Roberto Hernandez Samperi.
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VARIABLES

Existen diferentes tipos de variables para una investigacion, sin embargo, las variables

que se utilizaron para la presente investigacion seran: Independiente y dependiente:

Figura 2. Variable independiente y dependiente.

VARIABLES

Implementacion de
la metodologia 5 $'

Fuente: Elaboracion propia.

DEPENDIENTES

eficiencia operativa

Organizacion del
espacio de trabajo

Calidad en la gestion
de productos .

Satisf_acr:ién al
cliente
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CAPITULO IV

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S.

42



PROCESO DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58

~— PLANIFICACION PREELIMINAR

Etapa 1: Compromiso con la
alta direccién.

— Etapa 2: Comité 5s.
Etapa 3: Difusién de las 5s.
Etapa 4: Capacitacién del
personal

Figura 3.
/'—
FASE 1
PROCESO DE | FASE 2
IMPLEMENTACION
FASE 3
AN

Fuente: Elaboracion propia.

— EJECUCION

Etapa I: Implementacién de seiri.
Etapa 2: Implementacién de seiton.
— Etapa 3: Implementacién de seiso
Etapa 4: Implementacidn de seiketsu.
Etapa 5: Implementacion de shitsuke

—
— SEGUIMIENTO Y MEJORA

» Etapa 1: Evaluacion de la
metodologia 5s.
« Etapa 2: Plan de mejora
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FASE 1. PLANIFICACION PRELIMINAR

Etapa 1. Compromiso con la alta direccion:

Durante la primera etapa de la planificacion preliminar principalmente se hizo un primer
contacto con el propietario de la comercializadora; se visitd directamente en las
instalaciones de la comercializadora, se acordd una mesa de dialogo para explicar la
propuesta de proyecto y los diferentes beneficios de este, también, como ayudaria en
especifico a mejorar la calidad en los diferentes procesos que se realizan dia a dia, por
otra parte, el propietario de la comercializadora externod las principales problematicas
que se presentaban dia a dia en su negocio, sugiriendo algunas ideas de en qué area

en especifico le gustaria que se implementara la metodologia.

Posteriormente, se llegd a un acuerdo en donde se especifica que los alumnos
encargados de implementar la metodologia unicamente se limitarian a mejorar la calidad

en algunos procesos y no intervenir en temas administrativos, contables y legales.

Por ultimo, se agendo una segunda reunion para informar de manera mas especifica y

en presencia de todos los colaboradores la implementacién de las 5s.

Etapa 2. Comité de las 5s.

Para realizar la segunda reunion, el propietario de la comercializadora brindo un espacio
fisico para que se le pudiera presentar a sus colaboradores el proyecto de la metodologia
de las 5s aplicado en la comercializadora y también lo que se estaria realizando en las

siguientes semanas. En esta reunion se concreto lo siguiente:
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Tabla 2.

EXPLICACION DE LA METODOLOGIA

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 3.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 4.

FORMACION DEL COMITE DE LAS 58’
CONFORMADO

uuuuuuuu

Fuente: Elaboracion propia.
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Etapa 3. Difusion de las 5 “s”.

Durante esta etapa, se pidié autorizacién con el propietario para realizar una campana
de difusidén para colaboradores y clientes. Es fundamental sefialar que los clientes
también tuvieron que ser parte de la implementacioén para que se aplique de la manera
mas correcta posible. En una campana de aproximadamente 2 horas se promueve y
difunden las 5s entre personal de diversas areas como cajas, recepcion de mercancias,
choferes, carnes frias, polleria y abarrotes. Por otro lado, también se realiz6 la campafa
para clientes, de diferente tipo de edad, desde adolescentes hasta adultos mayores, se

invita en general a todos los clientes.

Etapa 4. Capacitacion del personal.

Para que resulte exitosa la implementacion no se debe dar por hecho que a los
colaboradores les quedo lo suficiente claro las 5s. Para ello, es necesario brindar una
constante capacitacion al personal para que no se vea s6lo como algo de manera
temporal, sino que hagan de las 5s una forma de vida. En consecuencia, de brindar
capacitaciones de manera periodica de la importancia de aplicar las 5s todos los dias, se
obtendran, espacios mas ordenados y también espacios mas limpios, evitar accidentes
tanto de colaboradores como de clientes, evitar gastos médicos y por ultimo tener una

mejor imagen corporativa.
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FASE 2

Ejecucion
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CASO PRACTICO.

“PROYECTO METODOLOGIA DE LAS 5S EN COMERCIALIZADORA DEL SECTOR
PRIMARIO DEL MUNICIPIO DE TEPEACA,”

1. Datos generales de la empresa

La comercializadora se encuentra ubicada en el municipio de Tepeaca, Puebla, México.
Dicha comercializadora fue fundada en el afio 1999 y actualmente cuenta con una matriz

y dos sucursales, todas dentro del municipio de Tepeaca.

La implementacién de la herramienta de calidad se llevo a cabo en la empresa matriz

ubicada en el centro histérico, que cuenta con 450 metros cuadrados de construccioén.
El proceso para llevar a cabo esta metodologia se realizé en las siguientes fases:

1. Realizar el diagndstico para la implementacion de la metodologia de las 5 “s”.
2. Implementar la metodologia de las 5 “s”.

“an

3. Evaluar la implementacién de las 5 “s”.

Los pasos mencionados fueron obtenidos del estandar de competencia “Implementacion

de la metodologia de las 5s para la mejora continua”.
Areas donde se implementé la metodologia de las 5 “s”.

= Frutas y verduras.

= Recepcién de mercancias.
= Descarga.

= Cajas.

= Carnes frias.

= Abarrotes.

= | ockers.
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Diagnéstico.

Explica las caracteristicas del area susceptible de mejora:

En la comercializadora se implementé la metodologia de las 5s en las siguientes areas
ya mencionadas se detectaron problemas de robo hormiga, desorganizacion, falta de
limpieza, los colaboradores diariamente se enfrentan a falta de seguridad industrial,

pérdidas en productos perecederos, orden y limpieza.

La comercializadora se encarga principalmente de la venta de frutas como la manzana,
el platano, mango, sandia, papaya,entre otras, verduras como espinaca, brécoli y mas,
también lacteos como leche, crema, queso y quesillo, asi como carnes frias como bistec
de res y puerco, jamon, salchicha, entre otros. Puede describirse como un supermercado
que tiene la funcién esencial de facilitar el acceso a una amplia variedad de productos
de consumo diario, desde alimentos frescos y procesados, hasta articulos de limpieza,

higiene personal y otros productos de acuerdo con la necesidad.
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Caracteristicas fisicas.

La empresa cuenta con un area de 450 metros, en el siguiente lay out se muestra la

distribucién de las areas:

Figura 4. LAYOUT antes de la implementacion de la metodologia 5s.

N

LA YOUT Tl FLUJO DE COMPRADORES | l | FLUJO DE VEHICULOS | E m
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ENTRADA DE
PRODUCTO

AREA DE VEHICULOS

( ZONA DE RECEPCION DE PRODUCTO ) T T

FLUJO DE DESCARGADORES Y PRODUCTO ) _»

AR.EA DE
AREA DE DESCARGA
DESCARGA

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de flujo vigente del area.

Este diagrama presenta la organizacion de la comercializadora, en base a su flujo de

proceso operativo:

Figura 5.

DIAGRAMA DE FLUJO

COMERCIALIZADORA -FLUJO DE PROCESO

¢MERCANCIA DE
CALIDAD?

Fuente: Elaboracion propia.
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IMPLEMENTACION DE SEIRI. (CLASIFICACION)

Puntos importantes e introductorios de seiri.
La primera S, Seiri (Seleccionar):

El objetivo principal de la primera “S”, consiste en eliminar todos aquellos elementos,
herramientas o equipo de trabajo innecesarios y que no se utilizan en area de trabajo en

donde estan ubicados.

¢, Como se aplica SEIRI?

e Revisar el area de trabajo.

e Separar lo que sirve de lo que no sirve.

e Definir un lugar para almacenar las cosas que no se van a usar, posterior a ello,
realizar la clasificacion de los elementos, se procede a ubicarlos segun su

frecuencia de uso.
Area de aplicacion.

El area en donde se implementd SEIRI fue especificamente en el area de ventas de la
comercializadora en donde se concentra mayor flujo de personal y clientes asi mismo en
donde la empresa desarrolla diferentes tipos de actividades dia a dia, como el area de

recepcion de mercancias, carnes frias y cremeria.
Criterios de clasificaciéon y evaluacion.

e En el area de ventas (puntos de venta) debe estar unicamente la caja registradora
y una bascula para verificar el peso del producto vendido.

e Existian objetos innecesarios, por ejemplo, arpillas, productos para venta (uva,
fresa, azucar, huevo), celulares.

e En el area de recepcion de mercancias, unicamente tendran que estar “diablitos
de aluminio”, fajas para descargadores, escoba y tarima.

e Existian objetos innecesarios, por ejemplo, carritos de super, chamarras, cajas de
plastico, arpillas, cajas de carton.
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Tarjetas rojas (notificaciones de desecho).

Se les facilito unas tarjetas rojas a los colaboradores porque ellos la utilizaran como una
herramienta para descartar lo clasificado como innecesario, ésta sugiere una accion a

tomar. El color rojo es una identificacion rapida.

Se procede a aplicar dos tarjetas rojas para eliminar los objetos innecesarios tanto en el

area de cajas como en el area de descarga.

Tabla 5.

TARJETA ROJA
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Tabla 6.

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia.
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IMPLEMENTACION DE SEITON. (ORDEN)

Puntos importantes e introductorios de seiton.

Aplicada la primera “s” (seiri-seleccionar), se puede obtener mayor efectividad en el
trabajo y también mas espacio fisico en lugares donde ya no se podia pasar por
acumulacion de objetos innecesarios. De esta manera comienza la etapa de aplicacion
de la segunda “s” (seiton-ordenar), sin embargo, antes de comenzar a aplicar seiton,

existen diversas interrogantes:

¢, Se conoce el sitio correcto para ubicar las cosas?

¢ Existe rotulacion? En caso, de que, si exista, ¢.es correcta y visible?
¢ Los elementos necesarios, estan cercar del area de trabajo?

¢, Se pierde tiempo al buscar un objeto o herramienta de trabajo?

Las interrogantes planteadas con antelacion brindan un indicio y asi se corrobora que es

bastante necesario implementar seiton.
¢, Coémo se aplica seiton?
Analizar y definir el lugar de ubicacion

El objetivo de ganar espacio fisico al implementar seiri, es buscar zonas disponibles, las
cuales tienes como finalidad ubicar y/o acomodar de manera adecuada y efectiva

elementos utiles y necesarios.
Al ganar espacio en el area de cajas se obtiene lo siguiente:

e Lugar especifico para poner objetos personales de los colaboradores cajeras.

e Area limpia y ordenada.

e Lugar especifico de diablitos de metal.

e Lugar especifico para colocar mandiles, fajas, guantes, gorras, suéteres.

e Espacio para que el cliente pueda llegar al area de cobro con su carrito de super
0 su canastilla.

e Lugar especifico para vender productos seleccionados.
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e La ubicacidén de un elemento en un lugar que no le corresponde genera errores
que incidiran negativamente en la forma de trabajo. Se describe lo siguiente para
la forma de ubicacién:

e Cajas de cobro:
Encima: Bascula, productos seleccionados para venta y bolsas de plastico
Debajo: Articulos personales, caja de rollo de papel para dar tickets.
e Descarga:
Perchero para mandiles.
Area para diablitos de metal.
¢ Rotular el sitio de localizacién.

La rotulacién es una herramienta visual que ayuda a identificar un lugar donde se colocan
una variedad de elementos y se localizan las areas de trabajo, esto ayudaa disminuir el
tiempo en la busqueda cuando se requiera un elemento. El disefio debe ser entendible y

visible.
A continuacion, se describen formas para identificar el elemento y su localizacion:
e Roétulos de ubicacion.

Indican el sitio donde se colocan las herramientas, insumos, documentacion u otros,

segun los criterios propuestos en la etapa anterior.
e Senales cuantitativas.

Indican niveles maximos y minimos requeridos para el almacenamiento de los elementos

que se controlan en un area total o parcial.

Identificacion por medio de colores: Esta estrategia visual ayuda a identificar con mucha
rapidez lo que se desea encontrar, para ello los rotulos se tienen que diferenciar en base

a colores llamativos.
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En este punto, se hizo la tarea de rotular diferentes areas de la comercializadora, para
facilitar principalmente la identificacién de las areas y mantener el orden, también se
permite a los colaboradores y clientes moverse con mayor rapidez y efectividad porque
saben en donde pueden encontrar de manera rapida lo que estan buscando. Por ultimo,
y no menos importante, al sefialar areas de peligro en donde solo puede ingresar
personal capacitado se reducen accidentes de trabajo y se promueve un entorno mas

seguro.

e Demarcacion.

v' Se realiz6 la demarcacion para sefializar los pasillos de acuerdo con principios de
seguridad industrial.

v Se realizé la demarcacioén de lineas de color amarillo o negro para indicar zonas
de peligro.

v" Se delimitaron todas las areas, incluso estacionamiento de visitantes, de

proveedores, la ubicacion de materia prima, lockers, entre otros.

e Trazar el perimetro.

Dibujar el perimetro de las herramientas sobre una superficie plana, y sefalar el sitio
y la forma exacta para su colocacion. Este esbozo permite visualizar si alguna
herramienta esta disponible. En caso de que la misma no se regreso a su lugar, se

debe determinar si alguien la sigue usando o se ha extraviado.

Para evitar que existan pérdidas o robos, se debe tomar medidas para el control de

uso de las herramientas.
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Tabla 7.

ANTES DESPUES

Fuente. Elaboracién propia.
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IMPLEMENTACION DE SEISO (LIMPIAR).

Puntos importantes e introductorios de Seiso.

Consiste en limpiar para eliminar polvo, suciedad y cualquier contaminante de los
elementosdel area y de la propia area de trabajo. No solo se trata de hacer una limpieza
general de todo el establecimiento, mas bien, al implementar la tercera “s”, se busca
eliminar la causa principal de cualquier tipo de fuente de contaminacién, suciedad y

desorden.
Determinar el ambito de aplicacion.

Seiso se implementd en toda la comercializadora, en consecuencia, de que, la mayor

parte de areas necesitan una limpieza profunda.
Estrategias para realizar la limpieza.

Actualmente, la comercializadora cuenta con las siguientes herramientas de trabajo para

realizar la limpieza:

e Escobas.
¢ Mechudos

e Jaladores

e Franelas.
e Cubetas.
e Agua

e Karcher

e Jabodn para limpieza.

e Botas de hule.

Para implementar esta etapa se realizaron 3 fases, que a continuacién se describen de

manera detallada:
e Limpieza del area individual.

Para este paso, todos los colaboradores de la comercializadora, sin excepcién alguna,

ya sea del area de cajas, recepcidon de mercancias, abarrotes, frutas y verduras, cremeria,
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realizan una limpieza minuciosa de su espacio de trabajo. Con el objetivo de ayudar a

implementar seiso en toda la comercializadora.
e Limpieza de areas comunes.

En este punto, con el apoyo del comité de las 5s, se forman equipos de tres

colaboradores para realizar limpieza de cada area comun:

e Comedor.
e Sanitarios.
e Entrada.

e Salida.

e Limpieza de areas dificiles.

Para llevar a cabo la limpieza en area dificiles, se aumentd el niumero de colaboradores
por equipo de los que se formaron en la etapa anterior. Ahora los equipos estaran

conformados por 5 colaboradores cada uno, las areas dificiles seran las siguientes:

e Descarga.

e Recepcién de mercancias.

e Cristales de ventanas del segundo piso.
e Cortinas metalicas.

e Toldos.

Al haber realizado lo mencionado con antelacion, es relevante resaltar la importancia del
trabajo en equipo y de la disposicibn de cada uno de los colaboradores de la

comercializadora.

La implementacion de la metodologia de las 5s, no la puede realizar una sola persona,
en este caso, el propietario, sino es trabajo en conjunto y también en coordinacion de

todo el equipo de trabajo que conforma la comercializadora.

Después de implementar seiso se dispone de areas tanto de trabajo como areas
comunes, limpias, organizadas e higiénicas. También se reduce menos contaminacion

en los diferentes tipos de productos que se comercializan y, por ultimo, se prolonga la
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vida util de las instalaciones y todas las herramientas de trabajo que se utilizan para llevar
a cabo la operacion de la comercializadora.

Tabla 8.

ANTES DESPUES

Fuente. Elaboracidn propia.
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IMPLEMENTACION DE SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Puntos importantes e introductorios de Seiketsu.

El significado principal de la cuarta s, es de manera primordial repetir y mejorar sin ningun
tipo de interrupcion los logros y objetivos obtenidos al implementar las tres primeras s.
De no seguir repitiendo lo anterior y de no mantener los logros alcanzados, las
probabilidades de que un area de trabajo o en general la comercializadora completa
vuelva a estar en desorden, sin higiene y de mal aspecto son altas. Seiketsu mas alla de

una actividad, es una forma de vida.
Establecer responsabilidades y asignaciones.

Mediante el comité de las 5s, se le reafirmo a los colaboradores cuales son sus
actividades primordiales y el papel fundamental que juegan para que los objetivos
alcanzados no se pierdan y se sigan manteniendo. De esta forma, se mejoraria de

manera paulatina las actividades de las tres primeras “s”.

En este punto, también, se establecieron elementos visuales de facil identificacion para
que se pueda distinguir las areas de trabajo o las diferentes herramientas de trabajo. Asi,
de manera inmediata los colaboradores se percatan si alguna herramienta de trabajo no

esta en su area asignada o por lo contrario que si esta en el area asignada.

Desarrollar de manera continua las tres primeras “s”.

Como se menciond al inicio y se reafirma en este punto, sino se cuenta con un
procedimiento para mantener el trabajo que se ha hecho durante la implementacion de
las primeras tres “s”, de manera muy facil se vuelvan a tener elementos innecesarios en

diferentes areas y de esta manera areas menos organizadas.

Verificar y mejorar continuamente la implementacion de las tres primeras “s”.

Mediante el siguiente check-list se evalud periddicamente:
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Tabla 9.

Para realizar la siguiente evaluacion, considere lo siguiente: O=Malo y 3=Excelente

SEIRI ;Existen objetos innecesarios en el area de trabajo?
SEITON (El area de trabajo se encuentra ordenada?
SEISO (El area y las herramientas de trabajo se encuentran limpias?

|

Fuente. Elaboracidn propia.

Al realizar la evaluacion anterior a cada una de las areas de la comercializadora, permitio
identificar causas del porque algunas actividades basicas de cada “s”, se dejaron de
implementar y en base a lo recopilado, se hacen las siguientes medidas preventivas:

e Informar al propietario de la comercializadora

e Informar al comité de las 5s.

e Se aplica reporte.

e Se motiva a los colaboradores a mantener las diferentes areas de trabajo en orden.
e Reunirse de manera semanal con el comité de las 5s.

e |dentificar y mejorar areas de mejora.

De igual manera, al tener mejor control visual, se identifica de manera oportuna nuevas
areas de mejora. También, se motiva a los colaboradores a que propongan ideas de

mejora en la comercializadora.
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IMPLEMENTACION DE SHITSUKE (AUTODISCIPLINA).

Puntos importantes e introductorios de shitsuke.

La esencia principal de la ultima ese, es continuar utilizando los métodos establecidos
como una filosofia y cultura para el trabajador, que se vuelva mas que una metodologia,
una forma de trabajo. También implica que todos los colaboradores respeten las normas

establecidas para que las areas de trabajo se mantengan limpias y ordenadas.

Por otro lado, el comité de las 5s promueve entre los colaboradores el habito y la
responsabilidad acerca de la medida en que las normas se estan cumpliendo y por ultimo

mejorar en todas las areas el respeto entre los colaboradores.
Realizar actividades que fomenten la participacién del personal:

e Se informé al propietario de la empresa que se realizaran de manera semanal
reuniones con el personal.

e Se informo al comité de las 5s que se realizaran de manera semanal reuniones
con el personal.

e Se discutieron de manera abierta las decisiones a tomar.

e Se motiva al colaborador a mantener las diferentes areas de trabajo en orden.

¢ Reunirse de manera semanal con el comité de las 5s.

e Brindar una capacitacion adicional con apoyo del comité de las 5s, a todos los

colaboradores.
Respetar normas basicas como:

e Puntualidad.
e Ordeny limpieza en el area.
e Dejar las herramientas de trabajo en su sitio original luego de haber sido usados.

e Usar las medidas de seguridad e higiene.

66



FASE 3. SEGUIMIENTO Y MEJORA
ETAPA 1. EVALUACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S.

Tabla 10.

Evaluacion de la metodologia 5s

Evaluacidon de Organizacion

¢éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo de
las actividades del area se encuentran organizados?

2 | éSe observan objetos dafiados?

En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han
catalogado como utiles o inutiles? éExiste un plan de
accion para repararlos o se encuentran separados y
rotulados?

4| iExisten objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan
5 debidamente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accion para ser descartados?

éSe observan objetos de mas, es decir que no son
necesarios para el desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente
7 |identificados cdmo tal, existe un plan de accidn para ser
transferidos a un area que los requiera?

Fuente: (L6pez, 2021)



Tabla 11.

Evaluacion de Orden

Si | No
éSe dispone de un sitio adecuado para cada elemento que
se ha considerado como necesario? ¢Cada cosa en su v
lugar?
éSe dispone de sitios debidamente identificados para v
elementos que se utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le
permita a las personas ajenas al area realizar una correcta | v
disposicion de los objetos de espacio?
éLa disposicion de los elementos es acorde al grado de v
utilizacion de estos? Entre mas frecuente mas cercano.
éConsidera que los elementos dispuestos se encuentran v
en una cantidad ideal?
éExisten medios para que cada elemento retorne a su v
lugar de disposicion?
éHacen uso de herramientas como cddigos de color, v

sefalizacion, hojas de verificacion?

Fuente: (L6pez, 2021)
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Tabla 12.

Evaluacidon de Limpieza

Si | No
1 ¢El drea de trabajo se percibe como absolutamente v
limpia?
éLos operarios del area y en su totalidad se encuentran
2 |limpios, de acuerdo con sus actividades y a sus 4
posibilidades de asearse?
3 éSe han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo v
la suciedad
4 éExiste una rutina de limpieza por parte de los operarios v
del area?
5| ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? | v

Fuente: (L6pez, 2021)
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Tabla 13.

Evaluacion de Estandarizacion

procedimientos operativos estandar?

Si [No
1 éExisten herramientas de estandarizacidon para mantener v
la organizacion, el orden vy la limpieza identificados?
5 éSe utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de v
las condiciones de organizacion, orden y limpieza?
3 |éSe utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? 4
4 éSe cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, v
obsolescencia y estado de elementos?
5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado v
propuestas de mejora en el area?
6 éSe han desarrollado lecciones de un punto o v

Fuente: (Lopez, 2021)
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Tabla 14.

Evaluacidn de Disciplina

Si

No

éSe percibe una cultura de respeto por los estandares
1| establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
organizacion, orden y limpieza?

éSe percibe proactividad en el desarrollo de la
metodologia 5s7?

¢éSe conocen situaciones dentro del periodo de la
3 |evaluacion, no necesariamente al momento de diligenciar
este formato, que afecten los principios 5s?

éSe encuentran visibles los resultados obtenidos por
medio de la metodologia?

Fuente: (Lopez, 2021)
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Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacion
100%
90%

Disciplina Orden

Estandarizacién Limpieza

87%

Fuente: (L6pez, 2021)

Como se puede observar, de acuerdo, al anterior check.list, después de implementar la
metodologia de las 5s en la comercializadora de frutas y verduras, se ha cumplido con

un 87% de manera general la aplicacion de las 5s.
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LAY OUT DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

Figura 6.
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PLAN DE MEJORA CONTINUA.

1. Realizar auditorias de manera parcial.

Con apoyo del comité de la 5s, se programan auditorias de manera parcial para
verificar y comprobar que se esté cumpliendo en la medida de lo posible la

implementacion de las 5s.

Apegado a un chek-list se verificara que se estén cumpliendo con los estandares

establecidos.
2. Capacitacion continua.

Organizar de manera mensual talleres o platicas breves para informarles a los
colaboradores en que se esta cumpliendo al 100% con la implementacion de las 5 “s”
y en que existen fallas, con ello, los colaboradores tendran la oportunidad de expresar

dudas o sugerir nuevas ideas.
3. Salario emocional.

Al finalizar los talleres de capacitacion continua, reconocer a los colaboradores que

[{Ppegl)

estan aportando y llevando a cabo de forma correcta cada una de las 5 “s” y asi

motivar tanto a ellos como a los demas colaboradores de la comercializadora.
4. Medir el impacto.

A través de cuestionarios o evaluaciones periddicas medir el impacto de la

implementacion en colaboradores y clientes.
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HERRAMIENTA CAUSAY EFECTO

Dentro de nuestro proyecto se incluye una serie de procesos internos de los cuales se
espera un efecto significativo en la calidad, por lo que nos dimos la tarea e incluir una
HERRAMIENTA BASICA DE LA CALIDAD, recopilando informacién y fuentes del libro:

Las 7 herramientas basicas de la calidad por Juan Manuel Izar Landet. En donde plasma
una herramienta completa y util: Causa y Efecto a continuacion se incorpora informacion

que detalla el uso y finalidad de esta.
Diagrama Causa-Efecto es una herramienta que muestra la relacién entre:
e Una caracteristica de calidad y los factores que la causan.

En todo proceso se produce un resultado o efecto, el cual es causado por factores que
intervienen en él, por lo que esta herramienta se considera de suma utilidad para
considerar y listar todas las posibles causas y factores que pueden haber provocado

aquello.

Este diagrama fue desarrollado en Japdén por Kaoru Ishikawa, uno de los gurus de la
calidad, quien comenzo6 a emplearlo en 1953, de ahi por qué también se le conoce como
Diagrama de Ishikawa. Su uso se extendid a todas partes, ya que constituye una util
herramienta para el mejoramiento de la calidad, ademas de ser muy amplia la variedad

de situaciones en que puede ser aplicado en empresas productivas y de servicios.

Existen dos tipos de Diagramas de Causa-Efecto, el primero es el que considera los
factores principales que afectan al proceso y el segundo e s el que considera las fases o
etapas que integran el mismo.“lzar J.2004.Las 7 herramientas basicas de la calidad
(p.155)”

Basandonos en la informacion obtenida del proyecto “CASO DE ESTUDIO DE UNA
PEQUENA EMPRESA COMERCIALIZADORA DEL SECTOR PRIMARIO DEL
MUNICIPIO DE TEPEACA”. Se obtienen los siguientes datos esquematizados en el

diagrama de pescado causa -efecto utilizando ambos diagramas mencionados.
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Problematica: La comercializadora de frutas y verduras es una empresa familiar creada
sin una estructura organizacional puesto que bajo la gran demanda y crecimiento perdid
aspectos sumamente importantes tales como organizacion, calidad, sefaléticas,

organigrama, capacitaciones, prevencion de accidentes etc.

Solucioén:
Posteriormente esta herramienta se validara mediante la aplicacion de diagramas de

dispersion.

Figura 7. Diagrama de Ishikawa.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
FIG.1.1 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO PARA LA PROBLEMATICA FALTA DE
ORGANIZACION,ORDEN Y LIMPIEZA COMERCIALIZADORA EL PIOLIN.

AMBIENTE INFRAESTRUCURA CAPITAL HUMANO

area de cobro
\ capacitacion

CLIMA R d bro|
equipos de cobro lentos pasillos reducidos
Caluroso motivacion
luvia frio area de venta espacios Habitos PROBLEMA:
\ actitud FALTA DE
v ORGAMNIZACION, ORDEN Y
imient - LIMPIEZA
conocimientos / habitos
falta de recursos / educacion cantidad
miedo al cambio  cultura
Apatia irresponsabilidad higiene calidad

CLIENTES

JEFES INMEDIATOS MATERIA PRIMA

Fuente: Elaboracion propia.
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El diagrama de dispersion y el analisis de correlacion, comprobacion de la herramienta
CAUSA-EFECTO cabe destacar que el autor menciona que esta es la unica de las 7
herramientas que no se considera estadistica por lo cual se utiliza la CORRELACION

para la validacion.

En el libro: Las 7 herramientas de la calidad nos menciona de manera textual la siguiente
definicion:
El analisis de correlacion es una herramienta que se puede usar para describir el grado

en que una variable esta linealmente relacionada con otra.

Frecuentemente el analisis de correlacion se usa en conjunto con el analisis de regresion
para medir qué tan bien la linea de regresion explica las variaciones de la variable
dependiente. Sin embargo, la correlaciéon también se puede usar por si misma para medir
el grado de asociacion entre dos variables, lo cual en los procesos productivos y del
ambito empresarial representa una ventaja y una necesidad, ya que siempre existe la
posibilidad de analizar la influencia que uno o mas factores productivos pueden tener
sobre alguna caracteristica del producto que nos interese controlar. EI Diagrama de
Dispersion consiste basicamente en una grafica que incluye al atributo de calidad que se
desea controlar (variable dependiente) y el o los factores de produccidén que se presume
lo causan (variables independientes). Este texto maneja unicamente la relacion de tipo

lineal, es decir proporcional. I1zar J.2004.Las 7 herramientas basicas de la calidad (p.163)”

Para comprobar nuestra informacion en el diagrama causa-efecto utilizaremos una
variable dependiente Y (lo que deseamos controlar) (la falta de organizacion y limpieza)

y una variable independiente X (causa) (ausencia de estructura organizacional).
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Para lo cual utilizaremos los siguientes valores considerando:

(C) unidad minima =0.1

Limite inferior X=2-0.1/2=1.95 y limite y=1.1-0.1/2=1.05
VALOR MINIMO 2 Y VALOR MAXIMO 2.5

RANGO (X )y (Y) =VM-VM= 0.5

Muestra Falta de Ausencia de
organizaciony estructura
limpieza organizacional
(x) (y)
1 0.1
2 0.5
3 10.5
4 19.95
5 2
6 2.5
t Ee
=1

Finalmente se visualiza un resultado lineal directo y se infiere que el impacto es directo

entre la causa y lo que sea desea controlar.
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CONCLUSIONES.

Después de implementar la metodologia de las 5 “s” en la comercializadora, se han
podido observar cambios significativos en la limpieza, organizacion y eficiencia operativo,
sin embargo, es fundamental proponer de manera puntual los siguientes puntos clave
para continuar fomentando un ambiente y cultura de mejora continua entre todos los

colaboradores que forman parte de dicha comercializadora.

Mejora continua: Establecer un comité de las 5 “s” para supervisar y verificar que las
mejoras se sigan llevando a cabo como se acorddé al principio y en el proceso de la

implementacion.

Capacitacion permanente: A todo el personal de la comercializadora brindar de manera

periodica capacitaciones de la metodologia de las 5 “s”.

Auditorias internas: Implementar auditorias internas de manera regular para asegurar

y verificar que las 5 “s” se estan cumpliendo de manera correcta.

Reconocimiento y motivacion: Crear un plan de reconocimiento y motivacion a través
de incentivos economicos para todos aquellos empleados que destaquen en el

cumplimiento de las 5 “s”.

Ambiente laboral. Después de la implementacion de la metodologia, el ambiente laboral
ha mejorado de manera significativa, esto porque durante el tiempo de la implementacion,

se formaron nuevas amistades y también nuevos equipos de trabajo.

Mejor productividad: Se mejoro la productividad, porque al tener espacios limpios y

mejor ordenados, a los colaboradores les facilito localizar areas y materiales de trabajo.

Reduccién de accidentes de trabajo: Se redujeron los accidentes de trabajo, porque
las areas de trabajo de encuentran limpias, ordenadas, libre de obstaculos y de objetos
innecesarios.

La implementacion de la metodologia 5 “s”, mejoro de manera estratégica el ambiente
laboral, la productividad, la seguridad y principalmente el orden, la limpieza y la mejora
continua dentro de la comercializadora. Asi mismo quedara como base para implementar

y/o aplicar nuevas herramientas o metodologias de mejora continua.
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