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GLOSARIO

Es una técnica que se basa en la aplicacion de
sistemas visuales para optimizar y mantener un

control absoluto sobre los procesos productivos.

Es una metodologia de gestion que tiene como
objetivo la mejora constante de los procesos. Consiste
en cuatro pasos que son: planificar, hacer, verificar y

actuar.

Cantidad que se da o se paga por algo.

Capacidad de lograr los resultados deseados con el

minimo posible de recursos.

Herramientas de calidad Conjunto de técnicas que permiten tener control,

Inflacién

Insumo

anticipar o brindar solucién a cualquier problema que
pueda amenazar la calidad de la ejecucién de un

proyecto.

Elevacion del nivel general de precios.

Conjunto de elementos que toman parte en la

produccion de otros bienes.



Jidoka

Kanban

Mantenimiento total

Mieruka

Poka Yoke

SMED

Ventaja competitiva

Es un principio aplicado en la fabricacion ajustada en
el que las maquinas dejan de funcionar

automaticamente al detectar una condicién anormal.

Es un sistema visual para gestionar el trabajo a

medida que se avanza en un proceso.

Es una practica de gestion que tiene en cuenta todos
los aspectos del mantenimiento de los equipos, el
comportamiento de las personas y el proceso de
produccion, para lograr y mantener la méxima eficacia

de los equipos y las operaciones.

Metodologia cuyo objetivo principal es lograr que la
situacion se comprenda facilmente con solo un

vistazo.

Técnica que se usa para evitar errores en las

operaciones de una empresa.

Metodologia con un conjunto de técnicas que hace
posible realizar la preparacion de las operaciones de

cambio y el equipamiento por debajo de diez minutos.

Es la capacidad que tienen las empresas para
sobreponerse a los cambios del mercado vy
posicionarse en un lugar destacado frente a la

competencia.



RESUMEN

La problematica existente en referencia a la ausencia de utilizar métodos
de mejora es un aspecto que puede ocasionar que en una empresa se originen

problemas causando que los objetivos y metas no se alcancen.

Conociendo qué es y los beneficios que la metodologia 5S proporciona se
tiene como finalidad sugerir una propuesta que ayude a la empresa a mejorar sus

procesos y que le permitan ser mas eficiente, competitiva y productiva.

La recoleccién de informacion utilizando herramientas de mejora de la
productividad y su respectivo analisis permitiran identificar los problemas que en
ese momento la estén afectado, su impacto en referencia a costos, productividad
y tiempo empleado en la realizacion de sus servicios. Conociendo estos datos,
se disefara la propuesta, indicando la factibilidad técnica y operativa que la
aplicacion de la metodologia 5S tendra dentro de la empresa para una aplicacion

futura.

Esta propuesta también tiene la finalidad de servir como una guia para
otras empresas y que también puedan implementar la metodologia para ir
mejorando e implementando otros, ya que, esta se considera como una de las

bases para la aplicacién de otras metodologias de mejora.

Xl
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1. INTRODUCCION

El éxito de una empresa dentro del mercado estd determinado por
diversos factores que tienen un impacto directo en el producto o servicio que
ofrecen. Dependiendo de la calidad del producto y de sus operaciones, las
empresas a través del tiempo adquieren ventajas competitivas sobre otras

permitiéndoles posicionarse en el exigente y competitivo mercado.

La productividad es una relacion entre lo que se ha producido y los
recursos con los que se cuenta para realizar un producto o servicio. Una baja
productividad comienza a revelar inconvenientes en la realizacion de productos
0 servicios. Conociendo esta situacion la importancia de esta investigacion radica
en determinar de forma precisa los problemas que afectan a la empresa,
sugiriendo un método de mejora que pueden implementar como una solucion

adecuada a estos factores que merman sus capacidades.

En la empresa de analisis, se observan diversos impedimentos que estan
afectando las actividades productivas, ocasionando una baja productividad y una
drastica disminucion de la calidad de los servicios. Conociendo que la empresa
desarrolla sus actividades en un taller, esta investigacion esta enfocada a la
optimizacion de las operaciones que se ejecutan en este punto de la empresa,
con un enfoque mixto, estudio del tipo exploratorio y descriptivo abordando un

disefio no experimental.

Se espera comprobar la factibilidad técnica y economica del disefio de la
propuesta en referencia a la metodologia 5S de acuerdo con la situacién que la
empresa enfrenta en el momento de ejecutar el diagndstico. Ademas, dado que



este método posee una gran versatilidad y es aplicable a cualquier entidad no
importando el proceso productivo que desarrollen, este estudio logre ser una
referencia de la identificacion de problemas, de cédmo pueden implementarlo y
sus requerimientos de tal forma que estas empresas puedan alcanzar sus

objetivos trazados y lograr una mejora progresiva en sus procesos.

Para la ejecucion de la investigacién se implementara una serie de fases
gue permitan el adecuado disefio de la propuesta en base a la metodologia 5S.
Se realizara un diagndstico de la situacion de la empresa, identificacion de
problemas existentes y el impacto que estos ocasionan y el estudio de la
factibilidad de su aplicacion, tanto econdmica como operativa. Esta propuesta de
disefio estara centrada con los resultados obtenidos del diagnostico y
descubrimiento de los problemas para que en el momento de su aplicacion
permita corregir los problemas encontrados, sabiendo que esta metodologia con
sus cinco principios basicos promueven la disminucion de desperdicios dentro de
las actividades que se realizan dentro de la empresa por lo tanto, la finalidad de
esta investigacion es el disefio de esta propuesta utilizando las 5S para mejorar

la productividad.

El presente trabajo es factible para su ejecucion debido a que se cuenta

con los recursos necesarios para su desarrollo.

El trabajo desarrollara los conceptos necesarios para realizar el
diagnéstico, descripcion de herramientas a utilizar y descripcion de la

metodologia 5S.

Los datos recopilados del diagnostico a realizar en la empresa aunado a
la determinacion de los problemas que la afectan y el analisis de su factibilidad



técnica y operativa, conllevara la realizacion de la propuesta de disefio en el

segundo capitulo de esta investigacion.

Por ultimo, se realizara la discusion de los resultados obtenidos de la

elaboracion de la propuesta de disefio de mejora productiva usando la
metodologia 5S.






2.  ANTECEDENTES

En el mercado laboral guatemalteco, existen una variedad de empresas
que ofrecen diversos recursos de acuerdo con las necesidades diarias que el
consumidor posea. En esta variedad, se puede encontrar que en algunas existen
problemas que merman su productividad y esto hace que no se logren los

objetivos establecidos.

La aplicacion de algin método de mejoramiento requiere un conocimiento
de este al darse por entendido que se poseen problemas que estan afectando
los procesos productivos sin embargo muchas empresas continian operando
debido al desconocimiento de estos métodos, probablemente, debido a que estos

surgen en otros pal'ses.

Pifiero, Vivas y Fe (2018) indican que la manufactura esbelta, comenzo su
implementacion en el manejo de la calidad en las compairiias japonesas entre los
afios de 1950 y 1970, conocida por sus fundadores como el sistema de
produccion de Toyota. Esta metodologia emplea otras técnicas como las 5S,
justo a tiempo, Kanban, Jidoka, Poka Yoke, Muda, Andon, Mieruka,
mantenimiento total, herramientas de la calidad y ciclo PDCA. Las técnicas

mencionadas también se aplican a empresas que ofrecen algun tipo de servicio.

Favela, Escobedo, Romero y Hernandez (2019) menciona que uno de los
retos que las empresas poseen es la implementacion de técnicas que las habiliten

para ser competitivas en cualquier mercado.



Al contemplar la variedad de procedimientos para pulir las actividades que
producen un servicio en la empresa, se debe usar una técnica que sirva como
base. Salazar, Ore, Benavides, Delgado, y Pantoja-Tirado (2020) indican que la

metodologia 5S es el cimiento de la implementacion de otras técnicas de mejora.

Salazar et. al. (2020) comentan que explicar acerca de la metodologia 5S
es detallar sus cinco pasos para lograr el éxito: clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y seguimiento. También afirman que las empresas para lograr ser
competitivas deberan emplear técnicas y herramientas que aumenten la calidad
de sus procesos, mejoren sus costos y cumplan con los requerimientos de los

consumidores.

Conociendo mejor los métodos de mejora existentes y la metodologia 5S,

ahora se considera el impacto que esta puede generar con su aplicacion.

Nava, Ledn, Toledo, y Kido (2017) mencionan que implementar la
metodologia 5S logra avances en la calidad, erradica los gastos de tiempo y
reduce los gastos. Implementar las 5S necesita del empefio de todos los

colaboradores para constituir un ejemplo de organizacion, limpieza y seguridad.

Nava, Leon, Toledo, y Kido (2017) comentan que las industrias que han
aplicado la metodologia 5S, segun analisis estadisticos, Unicamente con las
primeras 3S se obtuvieron rebajas de un 40 % en costos de mantenimiento, la
cantidad de emergencias bajaron un 70 %, aumenté un 10% el buen
funcionamiento de herramientas y por Gltimo aumenté un 15 % el tiempo en que

las maquinas presentan alguna falla.

Salazar y Matias (2022) indican que en el estudio ejecutado en una

empresa textil empleando la técnica 5S al area de tejeduria logré que la



productividad aumentaré un 25 %, un 11 % de incremento en el cumplimiento de

tareas y un 18 % en la eficacia concluyendo que el método es efectivo.

Arroba (2022) indica que en una empresa que fabrica papeles absorbentes
al aplicar los principios del método 5S, la fabricacion de rollos institucionales
aumenté un 64 % concluyendo asi que la metodologia aplicada en la empresa

tuvo un impacto significativo en las labores que realizan.

Los resultados obtenidos de estas investigaciones al implementar la
metodologia 5S, son una buena referencia de que la aplicacion genera resultados

positivos dentro de las empresas.

De esta forma, al conocer el método y observar los resultados que se
puede obtener, se propone disefiar una propuesta utilizando esta metodologia
para mejorar notablemente sus procesos productivos, creando con esfuerzo y
dedicacion un sistema de mejora continua que le permita adquirir ventajas

competitivas y lograr una excelencia empresarial.






3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y PREGUNTAS DE
INVESTIGACION

3.1 Planteamiento del problema

La empresa analizada actualmente, dedicada a las instalaciones eléctricas
industriales, esta presentando una serie de problemas que afectan su
productividad ademas de que no se tienen implementado ningin método de

mejora que brinde una solucion a estos inconvenientes.

3.2. Contexto y descripcion

La productividad dentro de una empresa al ser alta es un indicador que
muestra la eficiencia al utilizar los recursos de acuerdo con lo producido, pero
cuando esta es baja comienzan a surgir problemas que afectan todos los
procesos que se realizan para obtener un producto o servicio. La aplicacion de
herramientas de mejora dentro de la empresa ayuda a corregir ciertos problemas,
pero si no se tiene implementada ninguna metodologia, estos inconvenientes van
a persistir, impidiendo aprovechar oportunidades de crecimiento, mejor
competitividad en el mercado y la posibilidad de ofrecer productos y servicios de

mayor calidad.

De este modo, para la empresa de estudio que se dedica a instalaciones
eléctricas industriales y domiciliares se procedera a realizar un diagnostico de la
forma en que desarrolla sus actividades, identificando sus problemas y evaluando
que tan viable es una implementacion de la propuesta sugerida de la metodologia
5S ya que estd por medio de sus cinco principios busca la eliminacién de



desperdicios y toda actividad que no aporta valor, estableciendo una cultura de
mejora continua, fortaleciendo las relaciones entre sus dependencias, mejorando
los procesos, lugares de trabajo limpios y ordenados ademas de una mayor

seguridad y confort para sus colaboradores.
3.3. Preguntas de investigacion

En el proceso de estructuracién de la investigacién se hace mas util y claro
plantear preguntas en referencia a lo que esta deberia abarcar para establecer
la solucibn méas adecuada de acuerdo con la situaciéon. Las preguntas tanto
central como las auxiliares ayudan a alcanzar este propdsito. A continuacion, se
detallan las preguntas para el presente disefio de investigacion.

3.3.1. Central

¢,Colmo se puede obtener una optimizacion de los procesos que se

ejecutan dentro de la empresa para que esta puede mejorar su productividad?

3.3.2. Auxiliares

o ¢, Cuales son los factores dentro de la empresa que afectan actualmente a

sus procesos productivos?

. ¢,De qué forma se determinara el impacto que tienen los factores que

actualmente afectan los procesos productivos de la empresa?

o ¢, Como aplicar el método de mejora de la productividad 5S dentro de la

empresa?
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3.3.3. Delimitacion del problema

La empresa dedicada a la ejecucion de proyectos eléctricos cuenta con un
taller central, en el cual se almacenan materiales, herramientas y se desarrollan
proyectos. Recientemente, la empresa ha manifestado ciertos problemas que
estan afectando directamente sus procesos productivos. Se analizaran las
causas que estdn provocando estos problemas y su impacto dentro de la
organizaciéon y de acuerdo con los resultados obtenidos proceder con la

elaboracion de una propuesta de mejora que ayude a la empresa a corregir estos
inconvenientes.
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4.  JUSTIFICACION

Una de las principales razones del éxito o fracaso de una empresa es la
manera en la cual esté sigue mejorando conforme avanza el tiempo para ofrecer
un producto final de alta calidad, al mejor costo y de la manera mas eficiente
posible. Debido al desconocimiento de ciertas técnicas que permitan realizar
dicha mejora, algunas empresas siguen operando y se encuentran con
problemas productivos, desperdicios, pérdidas econ6micas, falta de orden y

limpieza y una baja comunicacion.

Por este motivo una empresa que desee posicionarse y ser competitiva
dentro del mercado laboral requiere la implementacion de métodos que le
permitan mejorar sus procesos productivos para generar ventajas competitivas

sobre otras empresas y productos de alta calidad a los clientes.

La propuesta de disefio de mejora productiva mediante la técnica 5S,
pretende mediante un andlisis preliminar la correcta identificacion de los
problemas para hacer saber que estos existen, determinar su impacto y la forma

en la cual podran aplicar las 5S para resolver dichos problemas.

Es importante extender el conocimiento de estas técnicas a empresas que
desean insertarse dentro del mercado laboral ya que contaran con una poderosa
herramienta anticipandose a cualquier problema que se les pueda presentar y
establecer una mejora continua de sus procesos, iniciando con esta metodologia
gue es la base para la aplicacion de muchas otras técnicas de mejora enfoca a

otras areas especificas.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Proponer la metodologia 5S para el mejoramiento de la productividad y asi

optimizar los procesos productivos que se ejecutan dentro de la empresa.

5.2. Especificos

Realizar un diagnéstico de la empresa utilizando herramientas de la

productividad.

Establecer los factores técnicos y operativos que afectan los procesos

productivos en la empresa para la implementacion de la metodologia.

Evaluar la factibilidad técnica y operativa que la implementacién de la

metodologia 5S tendra sobre los procesos productivos de la empresa.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La desinformacion que existe en cuanto a meétodos de mejora
especificamente en empresas que estan en crecimiento es de especial interés a
raiz de que contar con progresos tanto productivos como administrativos es de
suma importancia para ofrecer mejores productos y servicios. De acuerdo con
esto, a través de esta propuesta, se busca cubrir esa necesidad para esta
empresa dedicada a las instalaciones eléctricas, pero como la metodologia posee
una gran versatilidad puede tomarse como referencia para otras empresas que

lo requieran.

La productividad en una empresa es un indicador de suma importancia de
como se aprovechan los recursos segun lo que se ha producido. Una baja
productividad indica problemas que se deben corregir de forma inmediata para
evitar pérdidas y consecuencias irreversibles que afecten a la empresa, por esta
razon se busca mediante la propuesta que la empresa mejore su productividad

al hacer efectiva su implementacion.

Teniendo esto considerado, el desarrollo de esta investigacion se realizara

en cuatro fases:

o Fase 1. Revision documental: se indagard para encontrar informacion

sobre el tema en general.

o Fase 2. Diagnéstico: se procedera a realizar un diagndéstico de las

operaciones de la empresa, utilizando diversas herramientas para
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recopilar datos e informacion detallada de las operaciones de la empresa
con el fin de encontrar los problemas que estan afectando sus procesos.

o Fase 3. Evaluacién: con los datos e informacion recopilada, se procedera
a determinar los problemas y el impacto que ocasionan dentro de la

empresa.

o Fase 4. Evaluacion técnica y operativa: se evalla todo lo referente a
costos que la potencial implementacién de la propuesta basada en la

metodologia 5S conllevara para la empresa.

Con este esquema de solucion, se espera que la empresa identifique
dichos problemas, su impacto y en la propuesta de la metodologia 5S encuentren
una solucion adecuada que proporcione resultados progresivos en la forma de
realizar sus actividades, incrementando su productividad, aumentando su nivel

competitivo en el mercado y que logren brindar mejores productos y servicios.
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7.  MARCO TEORICO

7.1. Lean Manufacturing

La manufactura esbelta segun Socconini (2019) es un proceso que
identifica y elimina constantemente los desperdicios, identificando un desperdicio
como todas aquellas acciones que no aportan valor en el proceso productivo pero
que si nos representan un costo o trabajos no planificados, esta verdadera
utiidad de este proceso consiste en que dentro de la empresa se descubran
constantemente oportunidades de mejora por qué siempre van a existir

desperdicios.

Vargas-Hernandez, Muratalla-Bautista y Jiménez (2018) establecen por
medio de la busqueda de informacion de varios autores las herramientas mas

importantes de Lean Manufacturing, que son:

o Justo a tiempo

o Mantenimiento total
o 5S

o Jidoka

o Heijunka

o Kaizen

o Kanban

. SMED

Carreras (2021) indica que los pilares de la manufactura esbelta son: la

filosofia Kaizen, que se refiere a la mejora continua; el control de la calidad total
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gue erradica constantemente todos aquellos factores que no aportan calidad para
lograr la meta de cero errores; el justo a tiempo, que indica la produccion de lo
estrictamente necesario en el momento adecuado en las cantidades adecuadas
para cubrir las exigencias del consumidor brindando un producto de calidad y un

precio razonable.

7.2. Productividad

La productividad de acuerdo con Sumanth (1990) indica el correcto

empleo de los recursos cuando se va a realizar un producto o servicio.

Celestino y Yucra (2022) indica que la productividad no requiere que la
produccion sea lo mas rapida posible pero si que ésta pueda ser perfecta.
También comenta que la eficacia y la eficiencia desarrollan un rol importante en

la productividad.

7.2.1. Funcion de la productividad

Actualmente la productividad es un aspecto de andlisis importante al ser
una referencia de como se ejecutan las tareas. Prokopenko (1989) piensa que
no es tan equivocado pensar que la productividad es la mas importante fuente
para generar crecimiento economico, social y brindar un mejor nivel de vida,
ademas de que al momento de que se realizan cambios en esta, aporta ventajas
como un rapido crecimiento econémico, control de la inflaciébn, empleos, mejores

costos y precios y genera un alto grado de competitividad internacional.
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7.2.2. Medicion de la productividad

Segun Prokopenko (1989) se puede implementar las siguientes relaciones

para obtener un valor de la productividad en cualquier situacién econoémica:

Producto Total

Productividad total = (Ec. 1)

Insumo Total

Producto total

Producto parcial = (Ec.2)

Insumo parcial

Estas dos relaciones, segun Sumanth (1990) se pueden definir de la

siguiente forma:

o Productividad total: es la relacion entre todo lo producido y todos los
factores de insumo. El resultado obtenido, nos dard una imagen mas

precisa del estado econdmico de la empresa.

o Productividad parcial: es la relacion entre lo producido y una clase de
insumo. Entre los insumos se encuentran los materiales, de capital, de
energia, humano y otros gastos. El resultado obtenido, serd un buen
indicador de las areas que necesitan mejorar.

7.2.3. Factores de la productividad

Favela, Escobedo, Romero y Hernandez (2019) establecen dos clases

primordiales de factores de productividad conocidas como:

o Factores externos: son todos aquellos que la empresa no puede modificar

debido a que no estan bajo su control.
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o Factores internos: son todos aquellos que dentro de la empresa pueden

ser cambiados con mayor facilidad ya que estos si estan bajo su control.

Prokopenko (1989) clasifica los factores internos en dos categorias:

o Factores blandos: son todos aquellos que se pueden modificar faciimente.
“Los factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, los sistemas y
procedimientos de organizacion, los estilos de direccién y los métodos de
trabajo” (p. 11).

. Factores duros: son todos aquellos que son complicados de modificar.
“Los factores duros incluyen los productos, la tecnologia, el equipo y las

materias primas” (p. 11).

7.2.4. Problemas en los procesos productivos

En la creacién de un producto se emplean diversos recursos que se
emplean para su fabricacion. Segun Socconini (2019) dentro de este proceso, la
productividad disminuye por ciertos problemas que merman los resultados que
se esperan obtener con los recursos mencionados. Se establece entonces por
medio de los ingenieros japoneses la clasificacidon de los problemas en tres
grupos a las que se les denominan tres mu que son muri, mura y muda. Una
empresa, puede mejorar sus procesos productivos al disminuir las “mu” y al

hacerlo identificar potenciales oportunidades de mejora.

7.2.4.1. Muri

Muri es sobrecarga o algo irracional. Esta relacionado con los desperdicios

gue se producen al forzar equipos, habilidades o recursos humanos mas alla de
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su capacidad. Esto los coloca en un grado de estrés innecesario lo que produce
gue estos reduzcan su adecuado desempefio, lo que ocasiona extensos periodos

ociosos (Pienkowski, 2014).

7.24.2. Mura

Mura es variacibn o desequilibrio. Esta relacionado con todos los
desperdicios que se producen debido a los desbalances en la produccion. Este
puede tomar dos formas: variaciones en el programa productivo y desequilibrio
en la carga de trabajo. La razon principal por la cual se producen las variaciones
es por la produccién masiva de un producto, si bien permite maximizar los
recursos y reducir los costos por unidad, crea problemas con la capacidad de la
empresa en lo que respecta a su capacidad de adaptacion a los cambios en la

demanda por parte de los clientes (Pienkowski, 2014).

7.2.4.3. Muda

Muda es el desperdicio resultante de las actividades que no se necesitan.
Este tipo de desperdicio se identifica por emplear recursos de todo tipo que no
aportan valor o ventaja a los clientes. El objetivo de saber cuales son los
desperdicios es determinar los pasos requeridos por el proceso y cuales de estos

deben ser corregidos o retirados (Pienkowski, 2014).

Dinas, Franco y Rivera (2009) establece siete tipos de desperdicios, que

son los siguientes:

o Sobreproduccion: crear productos cuando estos no se necesitan. Esta

accion incrementara el inventario, costos de produccion, costos de
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almacenamiento y por ultimo provocara que estos productos llegaran a su

tiempo de vida y no habra mas opcion que deshacerse de ellos.

Espera: consiste en que algun colaborador de la empresa debe esperar ya
sea por alguna maquina, herramienta, orden u otra razon que provoca que

este pierda tiempo.

Transporte: el movilizar un producto a diferentes puntos innecesariamente.
Todos estos movimientos no ayudaran a darle mayor calidad, pero si

provocara pérdidas de tiempo y riesgos innecesarios.

Sobreprocesamiento: un producto para su fabricacion ya tiene
determinado tanto los materiales que usara como los procesos a seguir,
pero el agregar otras cosas o0 volver a realizar ciertos procesos por
cambios no planificados conlleva a este desperdicio.

Inventario: el tener demasiado inventario incurre en tener elevados costos
de almacenaje, pérdida de tiempo en el despacho debido a que se requiere
un mayor tiempo en realizar esta tarea. Ademas, en el inventario se
pueden ocultar problemas en referencia del buen estado de los articulos y
estos no se ven hasta que estos se han consumido y esto evita que se

lleven a cabo las acciones pertinentes para su correccion.

Movimiento innecesario: son todos los movimientos que realizan los
empleados que no son los adecuados para producir el producto y estos se
deben al desorden y la ausencia de una rutina de acciones establecida

gue deben seguir.
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o Productos defectuosos o reproceso: son productos que en su desarrollo
no cumplen con los requerimientos establecidos y necesitan una

reparacion o ser desechados.

Smith (2014) menciona que de acuerdo con personas que aplican la
filosofia Lean, definen un octavo desperdicio que consiste en utilizar el potencial
de los subordinados en labores que no aportan valor, este se conoce como el
desperdicio del talento humano.

7.2.5. Herramientas de diagndstico, calidad e ingenieria

Actualmente existen un compendio de herramientas que asisten a las
empresas para determinar problemas actuales dentro de sus procesos evaluando
tiempos, ubicaciones de las areas de trabajo, beneficios, ambiente laboral entre
otras. Estas herramientas son de vital importancia siempre que una empresa
busque la mejora continua y la calidad en todas las areas para brindar un
producto final que este a las expectativas de los consumidores. A continuacion,
se detallaran algunas herramientas que se emplearan en la realizacion de la

investigacion.
7.2.5.1. Diagrama causa-efecto
Este diagrama permite indagar sobre las posibles causas de un problema
especifico, debido a la forma de asociar dichos factores por medio de

ramificaciones y de esta manera determinar la causa central del problema.

Las causas segun su relacion entre si, podemos agruparlas en las

categorias de 4M a 6M que serian las siguientes:
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° Causas debido a materiales

J Causas debido a maquinaria

. Causas debido a mano de obra

o Causas debido a métodos y sistemas

o Causas debido a supervision

o Causas debido a la motivacion (Gémez, 1991).
7.2.5.2. Diagrama de procesos

Es un diagrama donde se detallan todos los procedimientos a seguir en
los procesos productivos. De forma gréafica se puede observar:

. Demoras
o Actividades que se realizan de forma combinada
o Actividades que se realicen al mismo tiempo (Gémez, 1991).

7.2.5.3. Estudio de trabajo

Esta técnica combina el estudio de métodos y la evaluacion del trabajo,
para determinar como los subordinados ejecutan las labores en la empresa e
identificar las causas que perjudican la eficiencia. Si se requiere un incremento
en la fabricacién empleando una porcién de materiales con o sin inversion de

capital se puede implementar esta técnica (Prokopenko, 1989).

7.25.4. Andlisis de Pareto

El nombre de esta herramienta esta dado por un economista italiano que
indicd la regla del 80/20, que significa que el 80 % de los beneficios se obtienen

del 20 % del esmero. Este andlisis al enfocarse solamente en los problemas
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principales es una importante herramienta para el estudio de la productividad
ademds asiste para definir qué acciones tomar de acuerdo con su importancia
(Prokopenko, 1989).

7.2.5.5. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos cumple una funcién importante al momento de su
ejecucion debido a que permite observar las actividades realizadas en la empresa
y determinar cuales son las que ocasionan desperdicio de tiempo ademas de que
se puede establecer los tiempos adecuados para ejecutar procesos o0 actividades
(Linares, 2018).

7.2.5.6. Técnica de grupo nominal

Esta técnica también conocida por sus siglas TGN recolecta las opiniones
individuales de los colaboradores para tomar una decision. De esta forma se
pueden observar problemas actuales, sus posibles causas y soluciones mediante

la discusidn en equipo (Gomez, 1991).
7.3. Metodologia 5S

Osada (como se cito en Lucio, 2006) comenta que la técnica 5S a través
de su implementacién permite alcanzar la calidad dentro de una empresa. Su

nombre deriva de las cinco primeras iniciales de las palabras japonesas: seiso,

seiton, seiketsu, seiri y shitsuke.
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7.3.1. Objetivos de la metodologia 5S

Fauli, Ruano, Latorre y Ballestar (2013) describen los objetivos de la

técnica 5S como los siguientes:

o Descartar todo recurso innecesario del area de trabajo.

. Correcta organizacion del area de trabajo.

o Evitar que en el puesto de labores se genere suciedad y desorden.

. Promover mejoras en el entorno de trabajo de los subordinados.

. Minimizar gasto en referencia a la forma de desarrollar las actividades y el

tiempo empleado.
o Minimizar riesgos a la integridad fisica de cada colaborador de la empresa.

o Aumentar el nivel de las actividades productivas.

Es importante que todo lo que se apruebe en pro de la compafia se
someta a votacion, con el fin de percibir la opinion de todos los subordinados,
emprender una negociacion de ser necesario y asi obtener el compromiso
deseado logrando que la aplicacion del método sea exitosa.

7.3.2. Descripcién de las 5S

Se procede a describir brevemente lo que significa cada S dentro de la

metodologia.

7.3.2.1. Clasificar

Consiste en realizar una clasificacion dentro de las zonas laborales con la

intencion de que Unicamente se cuente con los items requeridos para realizar las
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actividades en su area y todos los elementos no requeridos se puedan colocar
nuevamente en su lugar (Lucio, 2006).

7.3.2.2. Orden

Consiste en que todos los elementos que se empleen para realizar las
actividades dentro de la empresa tengan un lugar adecuado y especifico para
gue, al momento de requerirlas, se tenga acceso rapido y directo. Esto también
aplica a todos esos elementos que no necesitamos, pero requieren su lugar de

almacenamiento para mantener un orden (Lucio, 2006).
7.3.2.3. Limpieza
Seiso o limpiar, consiste en mantener limpias las areas de trabajo en
general. Una buena limpieza de las maquinas y herramientas contribuirq a
extender su tiempo de vida util, ademas de contribuir a mantener un buen

ambiente laboral para los trabajadores.

Esta debe ser convertirse en una actividad comun para todos con el
propésito de siempre contar con espacios pulcros (Lucio, 2006).

7.3.2.4. Estandarizacion
Consiste en que las primeras 3S se estén ejecutando de forma constante.

Se debe contar con procedimientos y actividades previamente establecidas para

gue nuestra clasificacion, limpieza y orden se mantengan (Lucio, 2006).
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7.3.2.5. Disciplina

Consiste en que las 4S previamente establecidas se ejecuten de manera
constante, logrando asi, que estas se vuelvan un habito y permitan tener las
areas de trabajo en un excelente estado. En esta etapa se da un seguimiento
minucioso a los procedimientos y actividades anteriormente establecidas para

lograr las metas trazadas (Lucio, 2006).

Dhounchak y Khatak (citado por Moran y Chavez, 2022) comentan que se

agrego6 una S mas a las ya existentes que es la seguridad.

Reyes, Aguilar, Hernandez y Mejias (citado por Moran y Chavez, 2022)
indican que la seguridad se refiere a un ambiente de trabajo en el cual los riesgos
se erradicaran ya que al tener un lugar para desarrollar las actividades diarias
limpio y ordenado es sencillo detectar riesgos a la integridad fisica de los
trabajadores. Sugieren que se deben hacer inspecciones en el area de trabajo

para observar si existen mas riesgos y poder eliminarlos.

7.3.3. Beneficios de las 5S

Lucio (2006) indica que en un mundo en constante cambio, con nuevos
avances tecnoldgicos, mayor diversidad de productos, cambio de precios y
exigencias aun mayores por parte de los consumidores finales, las empresas
deben adaptarse a todas estas condiciones con el objetivo de ser competitivos
dentro del mercado. Algunas empresas, tienen arraigados procesos que no han
cambiado en mucho tiempo y que se encuentran en varias de sus areas, pero al
no deshacernos de estos no se conseguira dar el paso de calidad y mejora que

se requiere para seguir creciendo.
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En empresas donde nunca se ha implementado ni un solo método de
mejora o incluso en las mejores empresas, aquellas que han alcanzado un gran
éxito, siempre hay algo por seguir mejorando para alcanzar la excelencia en las
operaciones que producen servicios que se entregan a los consumidores. Un
buen punto de partida es la metodologia 5S que puede atacar los problemas y
disminuir los desperdicios dentro de una empresa, probablemente pueden ser
problemas muy convencionales y sin importancia, pero al final influyen

grandemente en el desempefio general de la empresa.

Lucio (2006) comenta que discutir en referencia a las 5S a veces pasa
desapercibido debido a que por los tépicos que aborda se piensa que estos no
juegan un papel importante de dentro de la empresa. Las 5S son en esencia un
estilo de vida, algo que podemos realizar con total naturalidad pero que si
dejamos de hacer se vuelve un problema. Un ejemplo de esto puede ser la
billetera de un caballero. Supongamos que esta billetera posee varios
organizadores y tiene un lugar para los billetes, tarjetas y monedas. El disponer
del espacio de los billetes para depositar las tarjetas o las monedas, hara que
estas puedan caer de la billetera cuando la tome de su bolsillo, por lo cual las
ordenard para estén en el lugar que les corresponde. A veces por la premura, se
depositan facturas o papeles dentro de esta pero llega un punto en que se deben
clasificar por qué existe desorden y ademas no queda espacio. Cuando la
billetera esta sucia, existe la necesidad de limpiarla o lavarla y asi este proceso

se repetird constantemente para mantener su billetera en 6ptimas condiciones.

Hirano (citado por Lucio, 2006) indica que siempre van a existir actividades
que impliquen pérdida de tiempo y generen desperdicios afectando nuestros
procesos productivos por lo cual la aplicacion de las 5S sigue siendo de vital
importancia para reducir todos estos problemas.
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Falkowski y Kitowski (2013) indican que si la metodologia 5S se aplica de
forma adecuada en la empresa se obtendran beneficios en la eliminacién de
elementos innecesarios en el area de trabajo, se logra una adecuada
comunicacién, reduccion de tiempos de ejecucion, mejor utilizacion de los
materiales y un ambiente de trabajo més cémodo. En la tabla 1, se detallan otros
beneficios que se obtienen al emplear las 5S.

Tabla 1.

Beneficios de la utilizacion del método 5S

Calidad Seguridad Productividad Economia Inventario Ambiente
laboral
Se Prevencion Mejor organizacion de Reduccién de Menor Mejora las
obtienen de las actividades. los inventario, relaciones
mejores accidentes desperdicios, lo cual se entre los
servicios. Reduccion de tiempos.  utilizando traduce en trabajadores
eficientemente  menor promoviendo
Mayor La interaccion entre los los recursos. cantidad un ambiente
calidad en colaboradores es mejor de colaborativo
las lo que permite llegar a Reduccion de materias mediante
actividades acuerdos y encontrar costos al primas en objetivos en
para soluciones a problemas realizar los stock y comdn por
realizar un en el proceso productos o brinda alcanzar.
producto. productivo. serviciosaraiz mayor
de contar con espacio.
lo
estrictamente
necesario.

Nota. Beneficios de la aplicacién de la metodologia 5S de acuerdo con el area dentro de la
industria donde se implementan. Adaptado de Falkowski, P. & Kitowski, P. (2013). La metodologia
5S como una herramienta para el mejoramiento de la productividad en la organizacion.
(http://sdpg.pg.gda.pl/pij/files/2013/10/03 2013 18-falkowski.pdf). Consultado el 5 de marzo de
2023. De dominio publico.
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7.3.4. Etapas para la aplicacion de la metodologia 5S

Moran y Chavez (2022) mencionan que la aplicacién de cada principio S
se debe realizar por periodos debido a que individualmente brindan una mejora
dentro del proceso y ademas los grupos de accion formados establecen las
obligaciones que se deben ejecutar las diferentes S.

Salazar et. al. (2020) comentan que la etapa niumero uno para aplicar la
metodologia es realizar una junta inicial en la cual se informara sobre los planes
que se tienen, se entrenard a los colaboradores, determinar el punto de partida y
potenciales oportunidades de progreso. Se debe designar a un encargado que

desarrolle la filosofia en la compafiia que sera determinado por los altos mandos.

Salazar et. al. (2020), establecen que la etapa numero dos corresponde a
la aplicacion de la metodologia teniendo como meta el logro de las oportunidades
de progreso identificadas en la primera etapa, los equipos de trabajo previamente
formados se encargaran de llevar todas las acciones necesarias para lograr los
objetivos. ElI encargado brinda instrucciones, realiza la supervision
correspondiente y utiliza diversas herramientas para llevar un registro de los

avances para fijar un punto de comparacion y detectar posibles fallas.

Salazar et. al. (2020), indican que la etapa numero tres es la que tiene que
ver con la supervision. Es importante que periédicamente se establezcan
evaluaciones que permitan medir el progreso que la metodologia 5S tiene en la
empresa, utilizando diversas herramientas como formatos, listas de check list,
aplicaciones de computadora entre otras y asi determinar si los objetivos se

cumplen.
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Salazar et. al. (2020), como etapa final establece la comunicacion de los
resultados obtenidos con el personal de la empresa. Todas las formas en las
cudles se pueda plasmar el trabajo arduo realizado para alcanzar el éxito en la
aplicacion de las 5S es util, emplear carteles, reuniones, entre otras actividades
gue promuevan un ambiente en el que los involucrados lo interpreten como un

triunfo alcanzado en conjunto.

Zubia, Brito y Ferreiro (2018) sugieren los siguientes pasos a seguir para

la aplicacion de las 5S que se detallan en la tabla 2.

Tabla 2.

Pasos para implementar la metodologia 5S

Evaluacion de la situacién de la empresa
Se procede a indagar sobre los problemas que se tienen en la empresa, obteniendo

informacién por observacion de cémo se realizan las tareas o por los trabajadores.

Concientizar
Consiste en que se informa a todo el personal involucrado sobre la relevancia de este método
para que se logre comprender que es realmente necesaria su aplicacion.

Entrenar a los colaboradores

Este paso es donde se da a conocer a profundidad la metodologia. Se conoce qué es, sus

principios, objetivos, beneficios y las actividades por realizar para que esta tenga éxito.

Elaboracion del procedimiento a seguir para implementar las 5S
Los trabajadores tienen designadas las tareas que deben realizar para cumplir con los objetivos
deseados al implementar el método.
Aplicar la metodologia

Se procede con la aplicacién de las 5S a los procesos productivos de la empresa.

Nota. Descripcién de los pasos de acuerdo con el area de la empresa para implementa el método
5S. Adaptado de Zubia, S., Brito, J., y Ferreiro, V. (2018). Implementacién de las 5S en una
microempresa. (https://papers.ssrn.com/sol3/papers.cfm?abstract id=3242326). Consultado el 5

de marzo de 2023. De dominio publico
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9. METODOLOGIA

En la presente seccion, se abordara la metodologia a implementar en cada

una de las etapas de la investigacion.

9.1. Enfoque

La investigacion tendrd un enfoque mixto; cuantitativo debido a que se
obtendran datos para determinar el impacto de los problemas que afectan los
procesos productivos de la empresa y cualitativo debido a que ciertos datos se
obtendran de la observacién, opiniones y discusion con los colaboradores de la

empresa.

9.2. Disefio

Se implementara un disefio no experimental dentro de la investigacion
debido a qué cuando se realice el respectivo analisis de la situacion de la
empresa, esta puede cambiar con el tiempo ademas de no contar con el control

de las variables a analizar y dicho analisis se realizara en un tiempo determinado.

La investigacion se dividira por fases, cuatro en total, teniendo como
primera fase la investigacion documental, donde se reune la informacion
necesaria para el disefio de la propuesta. Las siguientes tres fases detallaran el
analisis dentro de la empresa utilizando diversas técnicas para diagnosticar su
situacion luego de esto se procesa la informacion obtenida identificando los

problemas que se poseen y por Ultimo se realiza el analisis de factibilidad en el
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gue se evallan costos, tiempos y otros factores que justifiquen la viabilidad de

implementar la metodologia sugerida.

9.3. Tipo de estudio

Los tipos de estudio a implementar en esta investigacion seran el
exploratorio y descriptivo. Al recopilar informacién de la metodologia a aplicar, y
todo lo referente al proceso de su aplicacion, de una variedad de fuentes sobre
un tema que es poco conocido por el grupo objetivo al que esta dirigido, qué es

la pequefia empresa se establece un tipo de estudio exploratorio

El andlisis de los factores por los cuéles en la empresa existen problemas,
sus caracteristicas y el impacto que provocan establecen un tipo de estudio

descriptivo.

9.4. Alcance de la investigacion

De los resultados obtenidos del diagndstico en la empresa identificando
las causas, el impacto que provocan dentro del &rea de estudio y analizando la
factibilidad de aplicar la metodologia 5S la investigacion abarcara hasta la
elaboracion de la propuesta de disefio para mejorar la productividad dentro de la
empresa. No se procedera con una implementacién, pero se detallara los

beneficios que se pueden obtener con la aplicacion de esta metodologia.
9.5. Variables e indicadores
En la Tabla Ill se identificaron las variables e indicadores de acuerdo con

cada objetivo planteado para el desarrollo de la investigacion, ademas que se

indica la forma de medicidn y su posterior registro.
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Tabla 3.

Variables e Indicadores de la investigacion

Objetivo Variable Tipo de Indicadores Técnica Plan de
variable tabulacion
Disefiar una Productividad Categorica Producido | 58’s Se elaboraran
propuesta para policotémica recursos empleados  Eslogan 5S propuestas  de
la mejora de la dependiente Carteles 5S formato para
productividad en de nivel del Formularios 55 promocionar la
el taller de una intervalo. filosofia 5S
empresa de dentro de la
instalaciones empresa.
eléctricas
industriales
utilizando la
metodologia 5S.
Realizar un  Medicion de Categodrica Tiempos de inicio y Estudio de Los resultados
diagnostico dela  tiempos policotémica finalizacion de Tiempos estaran
situacién actual dependiente servicios expuestos en
de la empresa de nivel de Estudio de una tabla de dos
utilizando razén. Trabajo vias, ademés de
herramientas de gue se haran
la productividad. diagramas.
Estado actual del ~ Categérica Herramienta / Formulario de Se realizaran
area de trabajo policotémica servicio calificacion tablas en las
dependiente cuales se
de nivel Materiales / Servicio Diagrama de reflejen la
ordinal procesos cantidad y
Ponderacion de las estado de los
instalaciones Diagrama de materiales,
Ishikawa herramientas.

La ponderacion
de las
instalaciones se
realizard por un
formulario  con
una escala de

calificacion.

Diagramas
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Continuacioén de la tabla 3.

Objetivo Variable Tipo de Indicadores Técnica Plan de
variable tabulacion
Realizar un  Medicion del Categérica Calidad de Técnica del
diagndstico dela  ambiente laboral  policotdmica instalaciones grupo nominal

situacion actual
de la empresa
utilizando

herramientas de

la productividad.

dependiente
de nivel

ordinal

Grado de
satisfaccion de los
trabajadores ante la

situacion actual

Encuestas

Tabulacion  de
datos en tablas y

gréficas.

Métodos y
Procedimientos

Categorica
policotémica
dependiente
de nivel

ordinal

Procedimientos /

servicio

Escala de

calificacion

Estudio de
Métodos

Tablas y graficos
porcentuales de
cumplimiento de
los métodos y
procedimientos
si estos existen.

Determinar los
factores técnicos
y operativos que
afectan los
procesos
productivos de la
empresa para la
implementacién
de la
metodologia
5S’s.

Desperdicios

Categérica
dicotémica
dependiente
de nivel

ordinal

Numero de veces de
proceso de un

servicio.

Servicios

adicionales
realizados.
Tiempos  (espera,

proceso) (h)

Numero de

acciones en los

procesos
Cantidad de
materiales por
servicio

Formularios de
seguimiento y
control

Formularios de

calificacion

Registro de
materiales y

herramientas

Analisis de

datos

Los desperdicios
al ser
determinados, se
usaran las
siguientes

herramientas:

Tablas

Gréficas

Formulario de

control
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Continuacion de la Tabla 3.

Objetivo Variable Tipo de Indicadores Técnica Plan de
variable tabulacion
Evaluar la Costos de Categdrica Q/capacitacion La técnica de Los precios se
factibilidad implementacién dicotémica costo/beneficio presentaran en
técnica y de la  dependiente, Q/publicidad determinard el base a gréficos

operativa que la
implementacién
de la
metodologia

58’s
sobre los

tendra

procesos
productivos de la

empresa.

metodologia 5S

discreta  de

precio de

comparativos 'y

nivel nominal Qlestandarizacion implementar la tabla que
técnica 5S de detallen los
Q/supervisiones acuerdo con los  costos y tiempos
beneficios. en la
Tiempos implementacion
de la
metodologia 5S
Nivel de Categorica % de interés de los  Encuestas El nivel de
compromiso de policotomica, participantes de la compromiso de
los dependiente, empresa. Técnica de los

colaboradores

de la empresa
ante la
implementacién
de la

metodologia

discreta  de

nivel ordinal

% de necesidad de
la empresa para la

aplicacion de las 5S

grupo nominal

Listas de

chequeo

colaboradores,

asi como todos
los aspectos que
la filosofia 5S
requiere para su
implementacion
seran reflejados
en tablas
confrontados con

los beneficios.

Nota. Descripcién de variables, indicadores y técnicas para realizacion de la fase recoleccion de

datos de la investigacion. Elaboracién propia, realizado con Word.

9.6.

Fases

Para la consecucion de los objetivos planteados, se consideran las

siguientes fases:

41



9.6.1. Fase 1: revision documental

Se procederd a obtener de diversas fuentes la informacion necesaria
sobre las herramientas que contribuirdn a realizar el andlisis dentro de la

empresa, asi como de la metodologia que se sugerira aplicar a la empresa.

9.6.2. Fase 2: realizar un diagnéstico de la situacion actual de

la empresa utilizando herramientas de la productividad

El diagnoéstico que se realizara en el taller de la empresa determinara los
factores que estan causando ciertos problemas en sus operaciones afectando su
productividad. Estas herramientas, analizaran diversos aspectos de la empresa
como lo son el inventario, tiempos de duracion de las actividades, los

procedimientos y la situacién general de lugar de trabajo.

9.6.3. Fase 3: establecer los factores técnicos y operativos que
afectan los procesos productivos de la empresa para la

implementacion de la metodologia

Al finalizar la recoleccion de informacion sobre la unidad de analisis, se
procedera a procesar la informacién para determinar cuéles son los problemas
gue se estan presentando en los procesos. De la correcta identificacion de estas
causas, se establecera el punto de partida para la implementacién del método

propuesto.
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9.6.4. Fase 4: evaluar la factibilidad técnica y operativa que la
implementacion de la metodologia 5S tendré sobre los

procesos productivos de la empresa

La metodologia 5S, requiere la utilizacién de diversos recursos para ser
implementada como los costos de implementarla, que abarcan desde su
promocién, capacitaciones y monitoreo constante; tiempos, al ser una
metodologia que se basa en la consecucion progresiva de objetivos, requiere
tiempo para su adaptacion y ejecucion plena; compromiso general de la empresa
con el plan de mejora a implementar debido a que se requiere un esfuerzo

constante de parte de todos los involucrados.

9.7. Resultados esperados

Los resultados que se desean obtener de esta investigacion es que la
empresa conozca uno de los diversos procedimientos que existen para la mejora
de la productividad que es la metodologia 5S. De acuerdo con los resultados
obtenidos del andlisis a realizar a la empresa se espera realizar el disefio de una
propuesta que le permita aplicarlo en cierto plazo de tiempo y asi lograr una
mejora progresiva dentro del lugar donde desarrollan sus procesos para alcanzar
los objetivos fijados, mejorar paulatinamente como empresa y ser competitivos
en el mercado, ofreciendo mejores servicios y productos. Ademas, se espera que
con los resultados obtenidos al realizar el analisis de la situacion de la empresa
aunado a la factibilidad de implementacion se justifique la necesidad de la

aplicacion de la propuesta sugerida para mejorar su productividad.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

En el desarrollo de la investigacion, para la obtencion de informacion se
tendran diversas etapas en las cuales se utilizaran diversas técnicas de analisis,

las cuales son:

En la etapa de recoleccion de datos, se procederd a medir todo lo
relacionado a la forma de realizar los trabajos, las instalaciones y el clima laboral.
Para obtener esta informacion, se realizar4 mediciones de tiempo empleando el
estudio de tiempos, se utilizaran encuestas, se utilizaran formularios que
permitan establecer una calificacion cuantitativa de las variables obtenidas. Se
emplearan diagramas como el de Pareto, para ejemplificar los problemas dentro
del area de estudio o también diagramas de procesos que ejemplifiquen las
ubicaciones en la empresa y registren los movimientos. La observacién, tendra
un papel importante al momento de la recoleccion de datos, ya que, se obtendra
una idea general de la situacion de la empresa en el momento de ejecutar el
estudio y se determinar4 la forma de aplicar las técnicas anteriormente

mencionadas.

En la etapa de factibilidad se utilizaran herramientas financieras y diversos
diagramas para determinar qué tan probable es una implementacion de la
propuesta sugerida, analizando costos que conllevaria una implementacion,
tomando en cuenta capacitaciones, divulgacion de la metodologia entre otros,
beneficios que aportara a la empresa y el tiempo que requerira una potencial

implementacion.
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CRONOGRAMA

11.

Tabla 4.

Cronograma de actividades

Feul e UgIodepay

€ OLIRUIAS :f 9584

©01U23] Pepyigioe

e300 pepyigoed

ugioenfeAd ¢ aseq

SOnqelado Salojdey feulLaaq

S0JIUJY) SB.0)0e} JeulLliRleq

Sisijeuy Z ase

I SOjEp 8p U01223(0%8Y
0011sgubelq T 9Se4
EIALIND0p UOISHAY
PLEIT|T(PIE|T T P[E|T T P[E|T|T|P|E|T €|t A4 €[t €l SlCIT|v|E|C|T|P|E|C
SapepLY 3p Loiodiiasaq
AIQUAI] | SlQUANON | eImaQ | alqueldas | oisoBy | omg | owng | oken Wy | ozeN | omiged | 0Rug ’

Nota. Detalle de actividades e indicacién del tiempo necesario para su ejecucion en semanas.

Elaboracidn propia, realizado con Excel.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

Para el desarrollo del trabajo de investigacion, se contara con un

presupuesto estimado requerido para la ejecucion de las fases planificadas. En

la tabla 5 se detalla el recurso a utilizar, descripcion y el costo. Estos costos,

seran cubiertos por el investigador, determinando que sufragar los gastos es

factible.
Tabla 5.
Presupuesto
Costo Costo
No. Recurso Descripcion unitario total Porcentaje
Gasto de combustible para llegar a las instalaciones
1 Transporte de la empresa. Q. 100 Q. 3,000 29 %
Gastos de
2 alimentacion Gastos referentes a los tiempos de comida. Q. 40 Q. 1,200 11%
3 Humano Gastos por asesoria en el trabajo de investigacion. Q.0 Q.0 0%
Humano Asesorias sobre la metodologia 5S y su aplicacion. Q.2,000 Q.2,000 19 %
Tecnoldgico Internet. Q. 250 Q. 750 7%
6 Materiales Articulos de oficina en general. Q. 500 Q. 500 5%
Monto destinado a herramientas de ser necesario
7 Herramientas  para obtencién o procesamiento de datos. Q.1,500 Q.1,500 14 %
Dependiendo de las actividades, se puede contratar
8 Mano de obra  personal de apoyo en determinados casos. Q.1500 Q.1,500 14 %
Actividades extra o recursos adicionales. Sera la caja
9 Otros chica disponible por gastos no planificados. Q.1,000 Q.1,000 10 %

Total

Q. 10,450 100 %

Nota. Presupuesto estimado para el desarrollo de la investigacion. Elaboracion propia, con el

programa Excel.
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14. APENDICES

Apéndice 1.
Arbol de problemas

Da rgen a algunos desperdiios Pérdida e mtarals Ejgcuein deicients de ossenvios
La empresa sigue con os mismos 1ena 2l fi . f
prolemas alo rgodel empo sin £amo sabrepracesamients, lﬂgm AT herramiantas, draas de rabajo sucias pDI'qL!é o cumplen con s
Oaner sgucones sobreproduecén y demoras diecimente ala podchidad Y abeadoes dscorfomes caractistcas e se requeren
. | |

Escasa productividad en los pracesos productivos de 2 empresa

|
[ | \ \

No sg eonacen metodologis d& Los materiales y heramientas para it Lasupanisinqu s e
e geneel paa s alcacn n Na exista un proceso eslablecido a elaboraciin de servehs son El ambiente faboral no gs el uelos senicis seen pis pra s
e sagir para los procesos productives. escasos, inadecuados o hay adecuado anlegarose edlza
demaslados

Nota. Descripcion de problemas y las causas que generan dentro de la empresa. Elaboracion

propia, realizado con Creately.
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Apéndice 2.

Matriz de coherencia

Pregunta Objetivo Variable Tipo de Indicadores Técnica Plan de
variable tabulacion
¢Coémo se Disefiar una Productividad Categorica Producido / 5S’s Se elaboraran
puede obtener metodologia policotébmica  recursos Eslogan 5S  propuestas de
una 55 en una dependiente  empleados Carteles 5S  formato  para
optimizacibonde empresa de de nivel de Formularios  promocionar la
los procesos instalaciones intervalo. 5S filosofia 5S
que se eléctricas dentro de Ia
ejecutan dentro  industriales empresa.
de la empresa para la mejora
para que esta de la
pueda mejorar productividad.
su
productividad?
¢Cuales son Diagnosticar Medicion de Categorica Tiempos de Estudio de Los resultados
los factores coémo se tiempos policotbmica  inicio y Tiempos estaran
dentro de la desarrollan los dependiente  finalizacion expuestos en
empresa que procesos de nivel de de servicios Estudio de wuna tabla de
afectan productivos en razon. Trabajo dos vias,
actualmente a la empresa ademas de que
sus procesos actualmente. se haran
productivos? diagramas.
Estado actual Categorica Herramienta/ Formulario Tablas en las
del area de policotbmica  servicio de cuales se
trabajo dependiente calificacion reflejen la
de nivel Materiales / cantidad y
ordinal Servicio Diagrama estado de
de materiales y
Ponderacion procesos herramientas.
instalaciones
Diagrama La ponderacion
de Ishikawa de las

instalaciones

se hara con un
formulario con
escala de

calificacion.

Diagramas
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Continuacién del apéndice 2.

Pregunta Objetivo Variable Tipo de Indicadores Técnica Plan de
variable tabulacion
¢Cuéles son Diagnosticar Medicién del  Categorica Calidad de Técnica del Tabulacién de
los  factores cémo se ambiente policotémic instalaciones grupo datos en tablas
dentro de la desarrollan los laboral a nominal y gréficas.
empresa que procesos dependient Grado de
afectan productivos en e de nivel satisfaccion de Encuestas
actualmente a la empresa ordinal los trabajadores
sus procesos actualmente. ante la situacion
productivos? actual
Métodos y Categorica Procedimientos  Estudio de Tablas y
Procedimien  policotomic [/ servicio Métodos gréficos
tos a porcentuales
dependient Escala de de
e de nivel calificacion cumplimiento
ordinal de los métodos
y
procedimiento
s si  estos
existen.
¢De qué forma  Establecer los Desperdicio Categorica Numero de Formularios Los
se determinarda  factores S dicotémica veces de de desperdicios al
el impacto que técnicos y dependient proceso de un seguimient ser
tienen los operativos que e de nivel servicio. oy control determinados,
factores que afectan los ordinal se usaran las
afectan a la procesos Servicios Formularios  siguientes
empresa en productivos de adicionales de herramientas:
referenciaa su la empresa. realizados. calificacion
productividad? Tablas
Tiempos Registro de
(espera, materiales Gréficas
proceso) (h) y
herramient Formulario de
NuUmero de as control
acciones en los
procesos Andlisis de
datos

Cantidad de
materiales  por

servicio.
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Continuacion del apéndice 2.

Pregunta Objetivo Variable Tipo de Indicadores Técnica Plan de

variable tabulacion
¢Coémo Evaluar la Costos de Categodrica Q/capacitacion La técnica de Los precios se
aplicar el factibilidad implementacié  dicotémica costo/benefici  presentaran en
método de técnica y n de la dependiente  Q/publicidad o determinard  base a graficos
mejora de la  operativa metodologia , discreta de el precio de comparativosy
productivida  que la 5S nivel Ql/estandarizaci6  implementar tabla que
d 5S dentro propuesta nominal n la técnica 5S  detallen los
de la de la de acuerdo costos y
empresa? metodologi Q/supervisiones con los tiempos en la
a 5S tendra beneficios. implementaci6
dentro de la Tiempos n de la

empresa metodologia

5S.

Nivel de Categorica % de interés de Encuestas El nivel de

compromiso policotomica los participantes compromiso
de los de la empresa. Técnica de de los

colaboradores

dependiente

grupo nominal

colaboradores,

de la empresa , discreta de % de necesidad asi como todos
ante la nivelordinal de la empresa Listas de los aspectos
implementacio parala aplicaciéon  chequeo que la filosofia

n de la

metodologia

de las 5S

5S requiere
para su
implementacio
n seran

reflejados en

tablas
confrontados
con los
beneficios.

Nota. Matriz de coherencia, indicando objetivos y preguntas de investigacion, asi como las

variables a considerar y la forma en qué seran medidas. Elaboracion propia, realizado con Word.
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