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RESUMEN

La metodologia 5S es una herramienta basica en la gestion de calidad, de los
sistemas de gestion tipo 1SO9001, orientada a reducir: desperdicios, accidentes,
aumentar la productividad y motivar de las personas. La presente investigacion
tiene como propdsito evaluar el efecto que ocasiona la implantacion de dicha
metodologia en algunas variables de mejoramiento continuo, considerando lo
planteado por diversos autores. Esta investigacion, por estar dentro de un enfoque
Positivista, siguié un modelo predominantemente Cuantitativo, ya que requiere la
participacion de una muestra del personal de la empresa, ademas la interpretacion
de los resultados, frente a una realidad Unica e irrepetible, siendo nuestra meta la
mejora continua. Teniendo en cuenta esta modalidad, se utiliz6 un disefio de
investigacion experimental, un tipo de estudio de campo que correlaciona una
herramienta de mejora continua con el desempefio del personal de la linea de
produccion de Recubrimiento en la empresa Aglomerados Cotopaxi. Se utilizo el
método de encuestas, las mismas que sirvieron para recopilar la informacion, las
encuestas se realizaron de forma casual en las horas de trabajo a todo el personal.
Se utilizé el método del chi-cuadrado para la prueba de hipdtesis que compardé la
distribucion observada de los datos con una distribucion esperada de los mismos
que permitio evaluar los resultados. Los resultados demuestran que en la planta de
produccion de Recubrimiento si se cumple la metodologia 5S pero existe la
necesidad de realizar la evaluacion periddica propuesta que identifique los
problemas que se generan con el transcurrir del tiempo.

PALABRAS CLAVE: Metodologia; Calidad; Sistemas de Gestion; Evaluar;
Mejora continua; Encuesta; Chi-cuadrado.
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Title: Evaluation of the 5s methodology as part of the continuous improvement in
the Aglomerados Cotopaxi S.A company.
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ABSTRACT

The 5S methodology is a basic tool in quality management, 1SO9001 type
management systems, focused on reducing: waste, accidents, increasing
productivity, and motivating people. The purpose of this research is to assess the
effect of the implementation of this methodology on some variables of continuous
improvement; it considers what was raised by various authors. This research is
within a positivist approach, it followed a predominantly quantitative model, as it
requires the participation of a sample of the company's staff, also, the
interpretation of the results, it faces of a unique and unrepeatable reality, and it is
our goal continuous improvement. It considers this modality, an experimental
research design was used, a type of field study that correlates a continuous
improvement tool with the performance of the coating production line staff in
Aglomerados Cotopaxi company. It used the survey method, the same ones that
served to collect the information; the surveys were conducted casually during the
working hours to all staff. The chi-square method was used for the hypothesis test
that compared the observed distribution of the data with an expected distribution
of the data that allowed the results to be evaluated. The results show that the
coating production plant accomplishes the 5S methodology but there is a need to
carry out the proposed periodic evaluation that identifies the problems that are
generated over time.

KEY WORDS: Methodology; Quality; Management systems; Evaluate;
Continuous Improvement; Survey; Chi-square.
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INTRODUCCION

La metodologia 5S es una herramienta basica en la gestion de calidad, de los
sistemas de gestion tipo 1SO9001, orientada a reducir los desperdicios, reducir

accidentes, aumentar la productividad y la motivacion de las personas.

Es una herramienta que pretende facilitarles el trabajo a las personas y hacer de
éste mas atractivo. Esta herramienta propone cambios de conceptos y valores, a
través del uso eficiente del espacio, la reduccidn de fallos en el trabajo operativo,

la colaboracion y la autogestion de los puestos de trabajos.

El tener areas de trabajo confortables, aptas para el buen desempefio, y que
generen bien-estar entre sus empleados, han sido las bases de compafiias
japonesas como la TOYOTA donde se implementé la herramienta de 5s por los

anos sesentas.

En el Ecuador algunas empresas no han considerado importante la idea de
asignar presupuestos para tener areas de trabajo mas ordenadas, limpias, con
personal comprometido a trabajar con autodisciplina manteniendo la filosofia de

las 5S, tal vez porque se rompen paradigmas que son dificiles de aceptar.

Del anélisis critico el cuestionamiento fundamental y factible se presenta la
formulacién del problema de la siguiente manera: ¢(Cémo la evaluacién de la
metodologia 5S servira como mejora continua en la empresa Aglomerados
Cotopaxi S.A.?

Objetivo general

La presente investigacion con la metodologia 5S en la empresa Aglomerados
Cotopaxi de la cuidad de Latacunga, tiene como propdsito evaluar el efecto que
ocasiona la implantacion de dicha metodologia en algunas variables de
mejoramiento continuo, considerando lo planteado por diversos autores quienes
proponen tedricamente que los beneficios principales de la implantacion de esta

metodologia.

Lo interesante de esta metodologia es que se orienta a la mejora continua de
cada puesto de trabajo, en donde el responsable de cada area es el encargado de

recomendar e implementar mejoras en actividad que realiza. Busca que las



personas sean menos reactivas y mas proactivas, identificando problemas y
soluciones en sus puestos de trabajos, esto se resumiria en personas empoderadas

de sus funciones y se obtendra resultados eficientes.

La mejora continua es una filosofia de direccion que busca conseguir una
ventaja competitiva basada en la esencia de la calidad y de la gestion estratégica y
operativa, dentro de lo cual es fundamental evaluar periddicamente la
metodologia 5S implantada dentro de la empresa Aglomerados Cotopaxi y asi
conocer la situacion real en ese momento, para poder detectar areas que no estan

cumpliendo con los procedimientos establecidos de mejora.

Una vez implementada la metodologia 5S en la empresa ésta debe ser evaluada
periddicamente describiendo los factores mas relevantes de la implementacion
para poder diagnosticar los procesos y las condiciones de trabajo, luego
implementar indicadores de evaluacion para finalmente determinar el
mejoramiento de los procesos a partir de la implementacion de la

metodologia 5S.

Tabla 1. Tareas de los objetivos planteados

Objetivo Actividad (tarea)
Describir los factores mas 1. Revision de la literatura sobre la metodologia 5S.
relevantes en la| 2. Analisis sistematico de la metodologia 5S.

implementacion de la
metodologia 5S.

Diagnosticar los procesos de | 1. Revision de la informacion de la empresa sobre la

las condiciones de trabajo en metodologia 5S.
relacién a la implementacién | 2. Realizar encuestas de una muestra representativa
de la metodologia 5S. del personal operativo de la de la planta de

produccion de Recubrimiento. Para definir
mediante un método inductivo sobre la
informacion contrastada de la metodologia 5S.

Implementar indicadores de | 1. Disefio de un modelo de indicadores que permitan
evaluacion de la metodologia medir el éxito de la implementacion del programa
5S. de 5S en empresa Aglomerados Cotopaxi.

Determinar el mejoramiento de 1. Establecer los modelos que permitirdn medir el
los procesos a partir de la mejoramiento de los procesos.

implementacion de la
metodologia 5S.

Autor: Diego Ldpez




En los ultimos afios ha existido un impacto significativo dentro de las empresas
por la certificacion con sellos de calidad y normas internacionales debido a la
competencia empresarial y la crisis mundial, es importante aprovechar la crisis
para fortalecer el sector industrial, ademas es necesario involucrarlos a
proveedores internos y externos en el trabajo de calidad y mejora continua para

que se conviertan en un aporte fundamental en los ideales de las empresas.

De la década de los 70°s hasta la actualidad, la armadora Toyota con su
Sistema de produccion Toyota, ha sido una de las empresas mas dominante en
cuanto a la aportacion de conocimientos en el area de calidad y manufactura
esbelta, filosofias que una vez implementadas con éxito en el ambito industrial, se
introducen en otros contextos industriales en diversos paises con resultados

halagadores.

El objetivo principal de este trabajo es evaluar la metodologia 5 S, debido a
que ésta se implementd hace poco tiempo en la empresa con la finalidad de
mejorar los procesos e incrementar los niveles de productividad mediante el
mejoramiento continuo del ambiente de trabajo y reduccion de desperdicio, de
tiempo y de energia. Debido que para poder competir en el mercado actual se debe
mejorar su operatividad, sus procesos e identificar y eliminar sus fuentes de
desperdicio, asi como también eliminar sus malas costumbres y adoptar al

personal a una cultura de trabajo colaborativo.

La importancia de la metodologia 5S, es que permite que cada uno reconozca
su papel en el establecimiento de un ambiente laboral, organizado, ordenado,
limpio, saludable e integrado, basado en el compromiso del nivel jerarquico
superior y en las herramientas de gestion de personas que disciplinan a los
integrantes a cumplir con voluntad la tarea asignada para mejorar las condiciones

del trabajo.

La metodologia 5S tiene auge en las empresas que la han implementado,
debido a su bajo costo y la autodisciplina para el cumplimiento de normas y
procedimientos adoptados en la etapa de capacitacion. Ademas, esta metodologia
reduce accidentes, incrementa la motivacion de las personas y logra la integracion

del personal en la gestion de mantenimiento y limpieza.



Tales hechos justifican mi seleccion de evaluar la implementacion de la
metodologia 5S y la factibilidad de desarrollar un proyecto de tesis que contribuya
con el mejoramiento de los procesos dentro de la empresa Aglomerados Cotopaxi,
gracias al apoyo y apertura de los gerentes, jefaturas y la predisposicion de todo el
personal operativo de la empresa para que éste proyecto aporte de una manera
fundamental en las diferentes areas de produccion.

A través de la evaluacion de la metodologia 5S nos llevard a una mejora
continua de los procesos y a una toma de decisiones mas acertada, lo que se
verd reflejado en la eficiencia y eficacia que influira directamente en la
reduccion de desperdicios de materia prima, tiempos paro no planificados, costos

de produccion y accidentes de los trabajadores.

Esta investigacion, por estar dentro de un enfoque Positivista, seguird un
modelo predominantemente Cuantitativo, ya que requiere la participacién de una
muestra del personal de la empresa mediante la aplicacién de encuestas y ademas
la interpretacion de los resultados de las mismas, frente a una realidad Unica e

irrepetible, siendo nuestra meta la mejora continua.

Teniendo en cuenta esta modalidad, se utilizar4 un disefio de investigacion
experimental, un estudio de campo que correlacione una herramienta de mejora
continua para corregir un ambiente de trabajo inadecuado con el desempefio del

personal de la empresa Aglomerados Cotopaxi.

Como nuestro estudio se enfocara en la planta de produccién de Recubrimiento
de la empresa Aglomerados Cotopaxi y la cantidad de trabajadores es de 48
personas no se procedera a realizar muestreo, ya que se aplicara el instrumento al

100% de la poblacion o universo.

Se utilizara como instrumento el método de las encuestas utilizando preguntas
dicotomicas y de escala de Likert, ofreciendo alternativas de respuesta a los
trabajadores de la planta de produccion de Recubrimiento. Las misma serviran
para recopilar la informacion, las encuestas seran realizadas de forma casual en las

horas de trabajo.



Como enunciado la hipdtesis se desarrollaria de la siguiente manera: La
aplicacion de la metodologia 5S incidird en el mejoramiento continuo en la

empresa aglomerados Cotopaxi.

Se utilizara el método del chi-cuadrado para la prueba de hipotesis que
comparara la distribucion observada de los datos con una distribucion esperada de

los mismos que permitira evaluar los resultados.



CAPITULO I. FUNDAMENTACION TEORICA

1.1. Antecedentes.

Tal vez nunca como ahora, las empresas habian estado tan preocupadas por
mejorar su productividad para elevar sus resultados, o al menos para poder
sobrevivir en un entorno de una feroz competencia y dentro de un marco
econdmico tan critico. Esta es la razon que ha llevado a la gran mayoria de ellas a
decidir iniciar un programa de “Mejoramiento Continuo”, tratando de copiar lo
que han hecho una gran cantidad de compafiias exitosas en el mundo, en lo que a

mejoramiento de sus resultados se refiere.

Aglomerados Cotopaxi S.A. es una industria forestal lider en el
establecimiento de plantaciones, produccion y comercializacion de tableros de
madera; comprometida con el desarrollo sostenible y el medio ambiental, fundada
en el afio 1978. Que a partir de afio 2002 empieza la certificacion de la empresa
con las normas 1SO 9001/2008-14001/2004-OHSAS 18001/2007-BASC V3-2008
Y FSC

La empresa Aglomerados Cotopaxi siendo parte de una evolucién continua
generacional empresarial, decide a finales del 2018 implementar la metodologia
5S inicialmente en el area de produccion como apoyo fundamental a los sistemas
de gestion de calidad, a continuacidn, en enero del 2019 se conforma el comité 5S
que desde esta fecha se encarga de todo el proceso relacionado con la metodologia

5S su implementacion y mejora.



Las empresas del mundo occidental que fueron pioneras en establecer sus
primeros programas de mejora, siguiendo un esquema similar al de Toyota,
decidieron hacerlo por voluntad propia, iniciaron durante la década de 1980 y han
tenido suficiente tiempo para probar, ensayar y experimentar sobre la mejor forma

de lograr mejorar sus resultados.

Algunas de ellas han sido simplemente excelentes en su implementacion, pero
comparandolas contra el universo de empresas existentes, éstas son realmente
muy pocas. La gran mayoria de quienes lo han intentado no ha tenido éxito o éste
ha sido muy limitado. Lo mas comln es que hayan iniciado algin programa de
mejora, que al poco tiempo fue abandonado, después volvieron a intentarlo pero
sin éxito, convirtiendose esto en un proceso continuo de nuevos intentos y
abandonos. Obviamente cuando esto sucede porque no hay un rumbo claro, no
existe una estrategia bien definida ni consistente para llevar a cabo su

implementacidn, pero sobre todo, no hay el conocimiento de como hacerlo.

Casi todo el mundo que ha decidido iniciar un programa de mejora,
coincide en que la primera herramienta o técnica que debe aplicar es la que
conocemos como las 5S, Ilamada asi por las palabras japonesas “seiri”, “seiton”,
“seiso”, “seiketsu” y “shitsuke”, cuyo significado es “clasificar”, “ordenar”,

99 ¢¢

“limpiar”, “estandarizar” y “sostener”.

El principal problema que encontramos cuando de aplicar las 5S se trata,
es gque para muchos tampoco es claro como es que llevando a cabo tales
actividades, se pueden mejorar los resultados. Es muy comun escuchar en las
empresas frases como: “no entiendo como es que con soélo limpiar y ordenar
podemos mejorar los resultados”, 0 “tenemos mucho trabajo como para perder el
tiempo haciendo limpieza”. Esta clase de comentarios nos dan una idea clara del
problema; ni siquiera se entiende por qué estan llevando a cabo ese tipo de
actividades y lo que es peor, ni los propios directivos de las empresas entienden
coémo es que aplicando las 5S lograran mejorar los resultados. (PRODUCTIVITY,
2012).

Para entender la problematica ha sido necesario revisar las siguientes

investigaciones:



Resumen: El objetivo de esta investigacion es realizar un estudio de la
metodologia 5S, para la mejora continua de la calidad y productividad en los
puestos de trabajo. 5S proviene de los términos japonés de los cinco elementos
basicos del sistema: Seiri (seleccidn), Seiton (sistematizacion), Seiso (limpieza),
Seiketsu (normalizacién) y Shitsuke (autodisciplina). El tipo de investigacion
realizada fue documental, en el cual permitio estudiar las reflexiones de diferentes
autores en el contexto internacional para evidenciar la expansion y la importancia
de la aplicacion de las 5S en diferentes paises, ademas de revisar los principales
beneficios de su implementacion en Latinoamérica, destacando la Cooperacion
Técnica Internacional de la Organizacion The Association for Overseas Technical
Cooperation and Sustainable Partnerships (AOTS) de Japon, en alianza con la
Federacion Latinoamericana de Asociaciones de AOTS (FELAAS), que agrupa a
8 paises de la region entre los que se mencionan Argentina, Bolivia, Brasil, Chile,
Paraguay, Pert, México y Venezuela. AOTS ha sido fundamental en el proceso de
capacitacion de profesionales y presidentes de empresas de Latinoamérica en
Japon, permitiendo la transferencia de conocimientos de los maestros y
corporaciones japonesas, en la mejora de una cultura de la calidad en las
empresas, facilitadores, docentes universitarios, investigadores y consultores de la
region. En Latinoamérica y en el caso de Ecuador, representa una prioridad su
promocion y recomendaciones de iniciar y consolidar las experiencias de las 5S
para lograr el compromiso del mejoramiento continuo de la calidad, la
productividad en los puestos de trabajo, asi como también alcanzar incrementar la

competitividad, al generar productos y servicios de calidad. (Carabobo, 2018).

La metodologia utilizada en la a investigacion “Metodologia 5S para
optimizar la gestion de mantenimiento y limpieza” es cualitativa que hace
referencia al amplio sentido de la indagacién producida por fundamentos
descriptivos a través de la conducta observable y por la propia palabra de las
personas que hablan y escriben a través de revistas, articulos y libros. Con

modalidad de campo y bibliografica.

Participaron en el enfoque general para abordar los problemas cientificos,
intervienen en la interpretacion de los datos empiricos y se utilizaron en la

construccién y desarrollo de la teoria cientifica. De este se tomé los métodos



inductivo - deductivo con nivel descriptivo; ElI método inductivo y el método
deductivo son dos procesos cognoscitivos que cumplen funciones muy

importantes en la investigacion cientifica.

Con la aplicacion del método inductivo encuentra hechos particulares para definir
una conclusion general y con el método deductivo se obtienen conclusiones

partiendo de lo general, aceptado como valido hacia aplicaciones particulares.

El valor de estos métodos se encuentra cuando realizamos la investigacion

en forma general y llegamos a una conclusion cientifica.

El Métodos Empirico posibilito el reflejo de la realidad desde el punto de
vista de sus propiedades y relaciones accesibles a la contemplacion sensorial.
Funcionando sobre la base de la relacién practica mas proxima posible entre el
investigador y el objeto investigado. Son los métodos que posibilitaron al
investigador recoger los datos necesarios para verificar las hipotesis. En el

desarrollo de la investigacion utilizaron la observacion y la encuesta.

En la determinacion de la muestra estudiada se utilizo el método
estadistico, asi como en el procesamiento de la informacion recopilada, facilitando
de este modo las generalizaciones e interpretaciones que si hizo a partir de los
datos. (lllescas Chamaidéan, 2016).

1.1.1. Lean Manufacturing

Es un proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacion de
actividades que no agregan valor en un proceso, pero si implican costo y esfuerzo.
La principal filosofia en la que se sustenta el Lean Manufacturing radica en la
premisa de que "todo puede hacerse mejor”; de tal manera que en una

organizacion debe existir una busqueda continua de oportunidades de mejora.

Como resultado, una organizacion que aplique Lean Manufacturing
deberia ajustar su produccion a la demanda, en el momento y las cantidades en
que sea solicitada, y con un costo minimo. Segun entonces, Lean Manufacturing
puede definirse como una filosofia de produccion que agrupa un conjunto de

técnicas que nos facilitan el disefio de un sistema para producir y suministrar en



funcion de la demanda, con el minimo costo, una calidad competitiva y alta

flexibilidad; de tal forma que Lean Manufacturing permitira que la organizacion:
e Minimice sus inventarios
e Minimice sus retrasos
e Minimice su espacio de trabajo
e Minimice sus costos totales
e Minimice su consumo energético
e Mejore su calidad
1.1.2. Las5S

Es una filosofia de trabajo diario para lograr un optimo lugar de trabajo
(gemba), que permita la produccidn eficiente y efectiva. El término 5s se deriva de
cinco palabras japonesas que conforman los pasos a desarrollar para obtener un

ambiente lean, basado en los siguientes principios. (Sevilla, 2019):
a) Seiri, Clasificacion.

Consiste en el primer paso que abarca la clasificacion entre lo que es necesario
y no, dentro del ambiente de trabajo para eliminar lo que no se identifigue como
innecesario. Ademés, se debe establecer un limite en el numero de cosas

consideradas necesarias.

La mejor manera de realizarlo es mediante la colocacién de etiquetas rojas en
objetos considerados innecesarios, para posteriormente ser retirados. En caso que
haya discrepancias sobre la utilidad de algin objeto que posea esta etiqueta, se
debera demostrar la utilidad del mismo para que no sea desechado. Existen
también objetos etiquetados que deben ser reubicados en bodega o en lugares mas
adecuados. Ademas, es importante revisar los lugares en los que se guardan
objetos, ya que suelen contener una cantidad indiscriminada de objetos

innecesarios, por ejemplo: los cajones en una oficina.

Seiri ayuda a desarrollar autodisciplina e incrementa la efectividad en las
labores de los empleados. En este paso se puede obtener informacion valiosa

sobre la manera en la que una empresa lleva a cabo sus operaciones.
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b) Seiton, Organizacion

El segundo paso es organizar los elementos necesarios conforme a su
utilizacion y disponerlos adecuadamente para reducir el tiempo de busqueda y
colocarlos de una manera que sea alcanzable. Para lograr la organizacion, se debe

especificar un lugar para cada objeto y delimitarlo.
c) Seiso, Limpieza

El tercer paso consiste el realizar una limpieza del lugar de trabajo, incluyendo
las herramientas y el lugar fisico. Por ejemplo, un teclado sin limpiar puede tener
atascos en sus teclas, lo que dificultaria su uso y causaria retrasos en el trabajo,
por otro lado al realizar una limpieza constante se puede descubrir anormalidades

mas facilmente.
d) Seiketsu, Higiene y Visualizacion.

El cuarto paso implica el mantenimiento del seiso para que se facilite la
visualizacion de objetos, ademas de la utilizacion de implementos adecuados y
etiquetacion de los mismos, con el fin de mantener un entorno de trabajo

saludable, ordenado, organizado y facil de entender.
e) Shitsuke, Disciplinay Compromiso.

Es el dltimo paso y tal vez el méas dificil de alcanzar ya que requiere de
autodisciplina y el compromiso de toda la empresa para realizar continuamente

los pasos anteriores.

Es por esto que el papel de la alta gerencia es muy importante debido al grado
de involucramiento que implica, ya que son ellos los llamados a establecer y

verificar la continuidad de las “5S”.
1.1.3. Kanban

Idealmente, el flujo de una pieza seria un sistema que, sin la necesidad de
inventario alguno, el valor se entrega al cliente en el momento que lo necesita. A
veces, esto no es posible (por ejemplo, por la variabilidad en el tiempo de

proceso) y a menudo la mejor solucion es utilizar Kanban.

11



Kanban es un sistema visual de control de la produccion que limita la cantidad de
trabajo en curso (Work In Progress — WIP). Funciona de forma similar a una
orden de trabajo (nos da informacién acerca de que se va a producir, en qué
cantidad, etc.). Mediante sefiales visuales, la demanda se va propagando por los
procesos de la cadena de valor, cada proceso conoce en el momento preciso la
cantidad exacta que debe producir, evitando inventarios innecesarios. El trabajo
fluye arrastrado por la demanda, orquestado por la sucesion de sefiales provista
por Kanban. (Sevilla, 2019).

En la empresa Aglomerados Cotopaxi el sistema Kanban funciona de la
siguiente manera; Los clientes hacen pedidos de las cantidades que ellos deseen,
pero nosotros producimos las cantidades especificadas en el kanban de retirada
que es el que indica el tipo y la cantidad de elementos a ser desplazados de un

flujo arriba, suministros, a un proceso flujo abajo, consumidor.

Procesos suministradores producen las cantidades exactas especificadas en
el kanban de produccion (lo que pide el cliente), aquel que informa a un proceso
flujo arriba el tipo y la cantidad de elementos que deben ser producidos para

responder lo que in proceso flujo abajo retiro.

El kanban indica el lugar y el momento que debe producirse determinado
producto (Tarjetas y paneles kanban). En area de produccion se garantiza que los

productos liberados estén libres de defectos y en la cantidad correcta.

El nimero de kanbans es calculado semestralmente de acuerdo a variacién del

mercado
1.1.4. JIT: “Just in Time”

Se entiende por Just in Time (JIT) el conjunto de principios y técnicas que
permiten a una empresa la produccion y entrega de productos en pequefias
cantidades, con plazos de entrega reducidos, y para dar respuesta a necesidades
especificas de los clientes, esto es, entregar el producto correcto, en la cantidad

correcta y en el plazo correcto. (Sevilla, 2019).
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1.1.4.1. Takt time planning
e Takt-time se define como la cadencia a la cual un producto debe ser
fabricado para satisfacer la demanda del cliente dada la capacidad

productiva.

Es importante que el ritmo de produccién se ajuste al tack time para evitar el
desperdicio: si es mas rapido aumenta el inventario y si es mas lento se necesitara
acelerar la produccion, realizar horas extra o disponer de un mayor inventario para

cubrir la demanda.

1.1.4.2. Sistema Pull
Un proceso PULL es aquel que produce segln se requiere por el siguiente
proceso, es decir, en funcion de su demanda real, siendo la primera demanda de

todo el sistema, la impuesta por el cliente.

En una linea de produccion, es interesante que los procesos que la
conforman se comuniquen entre si para que el sistema al completo opere en modo
pull, de forma que se minimicen los riesgos de sobreproduccion o el

desabastecimiento de algin proceso.

1.1.4.3. Quick Changeover - SMED

Se conoce como “Changeover” o cambio de utillaje en un dispositivo de
produccion al conjunto de operaciones que se desarrollan desde que se detiene la
maquina para proceder al cambio de lote hasta que la maquina empieza a fabricar
la primera unidad del siguiente producto en las condiciones especificadas de

tiempo y calidad.

En cuanto a Quick Changeover o cambio rapido, es aquel conjunto de

técnicas para reducir el tiempo requerido para realizar estos cambios.

Este concepto también se conoce como SMED (Single Minute Exchange
of Die), donde el cambio debe realizarse en menos de 10 minutos aunque en la
actualidad el objetivo de reduccion es mucho mas ambicioso: una maquina
dispone de mas de un ajuste predeterminado seleccionable mediante algun tipo de
interruptor, o One Touch Setup (OTS) o One Touch Exchange of Dies (OTED).

Son objetivos del cambio rapido:

13



e Habilitar la produccion de lotes mas pequefios sin aumento costes.
e Reducir inventario
e Mejorar la calidad del producto
e Reducir desperdicios (tiempo, movimientos y material)
e Incrementar la flexibilidad de la planta
e Mejorar en el tiempo de entrega del producto
La aplicacion de SMED consta de tres etapas:
1. Separar la preparacion online de la offline.
2. Convertir en operaciones online tantas operaciones offline como sea posible.

3. Optimizar el conjunto de operaciones offline minimizando el tiempo para

realizarlas.

Literalmente quiere decir “Justo a tiempo”, esta filosofia define la forma
en que deberia optimizarse un sistema de produccién. Trata de entregar materias
primas o componentes a la linea de fabricacion de forma que lleguen “justo a

tiempo”, es decir, a medida que son necesarias y cuando son necesarias.
1.1.5. Jidoka

Jidoka es un término japonés, que significa automatizacion con un toque
humano. Esta palabra, que no debe confundirse con automatizacion, define el
sistema de control autonomo propuesto por el Lean Manufacturing. Bajo la
perspectiva Lean, el objetivo radica en que el proceso tenga su propio autocontrol
de calidad, de forma que, si existe una anormalidad durante el proceso, este se
detendra, ya sea automatica o manualmente por el operario, impidiendo que las
piezas defectuosas avancen en el proceso. Dado que s6lo se produciran piezas con
cero defectos, se mini-miza el nimero de piezas defectuosas a reparar y la
posibilidad de que éstas pasen a etapas posteriores del proceso. Con este sistema
maquinas y operarios se convierten en un inspector de calidad. No hay distincion
entre empleados de la linea (que fabrican los articulos) e inspectores de calidad
(que comprueban la bondad de la fabricacion). Las fases de inspeccion, si son

necesarias, se realizan dentro de la misma linea y cada operario garantiza la
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calidad de su trabajo. En esta situacion el énfasis se desplaza de la inspeccion para
hallar defectos a la inspeccion para prevenir defectos. En otras palabras, se
muestra mas interés en controlar el proceso y menos el producto. Todas las
unidades producidas deben ser buenas, no se permite el lujo de tener piezas
defectuosas ya que no esta prevista la produccion de piezas adicionales. (ldoipe,
2013).

El segundo pilar de la filosofia Lean, parte del principio de que la calidad
debe ser inherente al propio sistema de produccién. En este sentido, su caracter
debe ser preventivo y no ha de limitarse a la verificacion post proceso: cuando se
detecta un defecto, se detiene el proceso de produccion, se localiza y corrige la
fuente del error, para evitar que éste vuelva a producirse. La calidad se incorpora

al sistema como mejora del proceso de fabricacion. (Sevilla, 2019).

Taiichi Ohno define Jidoka como ‘“automatizacion con un toque humano”.

En esencia, se compone de dos partes:
e Un mecanismo de deteccion de problemas (anormalidades o defectos)

e Un mecanismo para interrumpir el proceso cuando se detecta uno de estos

problemas. Esta detencidn podra realizarse:
1. Manualmente: por el trabajador al detectar el error

2. Mediante paradas automaticas: la automatizacién de la deteccion vy
detencion, en caso de error, de una maquina o proceso, sin necesidad de

intervencién humana.

El “toque humano” tendra como finalidad hacer que todo vuelva a la
normalidad, identificando y corrigiendo la causa raiz del error y que con ello el

proceso pueda continuar con calidad.

1.1.5.1 Poka Yoke (A prueba de errores)
Son mecanismos de calidad preventiva, desarrollados para evitar los
errores humanos que deriven en condiciones inadecuadas de operacion y, por

tanto, fuentes potenciales de error.

Son ejemplos de errores humanos que pretenden evitar: Errores por

olvidos, desconocimiento o inexperiencia, de identificacion, voluntario, por
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despiste, por lentitud, falta de estdndares, por sorpresa o intencionales (Sevilla,
2019).

Pueden eliminar los efectos en dos posibles estados:

e Antes de que ocurran (PREDICCION): se trata de disefiar mecanismos que
avisen al operario cuando se va a cometer un error para que lo evite
(ALARMA), que paren la cadena cuando se ha hecho algo mal
(PARADA) o que simplemente incorporen nuevos elementos al puesto de
trabajo que hagan imposible o dificil un determinado error (CONTROL).

e Una vez ocurridos (DETECCION): se trata de disefiar mecanismos que
avisen cuando se ha fabricado un producto defectuoso (ALARMA), que
paren la cadena si esto ocurre (PARADA) o que simplemente eviten que
ese producto defectuoso pase al siguiente proceso (CONTROL). Muchas
de estas técnicas hacen posible la inspeccion al 100% incorporando
mecanismos econdémicos. Estos errores se pueden eliminar disefiando un
sistema que impida que el error ocurra utilizando formas o colores que

diferencien como debe realizarse los procesos.
Caracteristicas de un buen Poka-yoke son:

e Ser simple y econémico

e Ser parte del proceso (inspeccion al 100%)

e Estar proximo al problema para el que se disefian, facilitando una rapida
deteccidn del error por el operario y su actuacion para solucionar el

problema.

Esta herramienta permite una pronta identificacion de problemas y al

mismo tiempo aplicar una correccion de manera inmediata.
1.1.6. Kaizen (Mejora continua)

La palabra japonesa para Kaizen se traduce como “cambio para mejor” o
“mejora”. Como se ha expuesto con anterioridad, el espiritu de mejora es uno de

los pilares sobre los que se apoya el éxito de esta filosofia.
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Kaizen se enfoca en las personas y en la estandarizacion de los procesos.
Su objetivo es incrementar la productividad mediante el control de procesos
(reduccion de tiempos de ciclo, la estandarizacion, etc.) y la eliminacion de
mudas. Fomenta la participacion y contribucion de las personas que realizan el
trabajo en la mejora del sistema (algo que impacta positivamente en el autoestima
y motivacion del personal) y mejora la actitud y aptitud de directivos y personal

para una rapida adaptacion al cambio (Sevilla, 2019).
e Eventos Kaizen

Los eventos Kaizen son una de las técnicas de mejora continua en el
ambito Lean. Durante un periodo de tiempo (tipicamente una semana) un conjunto
de personas analizan un determinado proceso a mejorar en su estado actual,

desarrollan una vision Lean mejorada y comienzan su implementacion.

Entre los participantes del evento se debe incluir al responsable (duefio del
proceso) que serd el lider y al resto de personas que realizan el trabajo en el
mismo. También es aconsejable incluir a representantes de los clientes y
proveedores del proceso a mejorar (que podradn ser otros procesos), aungue
siempre tratando de involucrar un maximo de 15 personas para que se faciliten los

debates e implementacion de la mejora.

El evento, se compone de tres fases: la preparacion, el propio evento y el

mantenimiento y la mejora continua tras el mismo.
e Fase 1 - Preparacion

La fase de preparacion deberd servir fundamentalmente para agilitar la
realizacion del evento kaizen, para esta cuestion, deberan resolverse las siguientes

cuestiones:

1. Determinar claramente el alcance del proceso, donde comienza y dénde
acaba.

2. Establecer los objetivos a alcanzar (mejorar la calidad, reducir costes, etc.)

Y que estos sean ambiciosos.
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3. Crear un mapa preliminar del estado actual y colocar una copia del mismo
en un lugar visible al equipo de kaizen para facilitar posibles

modificaciones y anotaciones al mismo durante el evento.

4. Recolectar los documentos relevantes del proceso a mejorar (guias de

procedimientos, formularios, etc.)

En la preparacion para la implementacion de la técnica Kaizen los equipos
establecen los objetivos e implementan mejoras continuas mediante un flujo de
valor identificando, eliminando las fuentes de desperdicio, para que el proceso

fluya sin imprevistos.
e Fase 2 —el evento kaizen

Comenzara revisdndose la informacién obtenida en la preparacion asi
como con la imparticion de cierta formacién sobre conceptos Lean si el equipo no

estd familiarizado con esta filosofia. A continuacién, se realiza el evento kaizen:
e Fase 3 — mantenimiento y mejora continua
Una vez realizado el evento, ha de mantenerse la mejora obtenida.

Semanalmente, el equipo se reunird para asegurarse de la consolidacion de la

mejora y continuar con la mejora del proceso.

Mensualmente la gerencia revisard el estado de la mejora y dara el
reconocimiento del éxito al equipo a medida que se cumplan los objetivos de la

implementacion.

18



Determinar
el cliente

—

Mapa del
estado
actual

— —

Mapa del
Evaluacion estado

\futuro

‘. P —

Plan de

(plementacmn Qementacién

Grafico 1 Actividades de un evento Kaizen
Autor: Diego Lopez

1.2. Fundamentacion epistemoldgica
1.2.1. Origen del Sistema Lean

Las técnicas de organizacion de la produccidn surgen a principios del siglo
XX con los trabajos realizados por F.W. Taylor y Henry Ford, que formalizan y
metodifican los conceptos de fabricacién en serie que habian empezado a ser
aplicados a finales del siglo XIX 'y que encuentran sus ejemplos mas relevantes en
la fabricacion de fusiles (EEUU) o turbinas de barco (Europa). Taylor establecid
las primeras bases de la organizacion de la produccidn a partir de la aplicacion de
método cientifico a procesos, tiempos, equipos, personas y movimientos.
Posteriormente Henry Ford introdujo las primeras cadenas de fabricacion de
automaviles en donde hizo un uso intensivo de la normalizacion de los productos,
la utilizacibn de maquinas para tareas elementales, la simplificacion-
secuenciacion de tareas y recorridos, la sincronizacion entre procesos, la
especializacién del trabajo y la formacion especializada. En ambos casos se trata

conjuntos de acciones y técnicas que buscan una nueva forma de organizacién y
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que surgen y evolucionan en una época en donde era posible la produccion rigida
en masa de grandes cantidades de producto.

La ruptura con estas técnicas se produce en Japén, en donde se encuentra
el primer germen recocido con el pensamiento Lean. Ya en 1902, Sakichi Toyoda,
el que mas tarde fuera fundador con su hijo Kiichiro de la Corporacion Toyota
Motor Company, invent6 un dispositivo que detenia el telar cuando se rompia el
hilo e indicaba con una sefial visual al operador que la maquina necesitaba
atencion. Este sistema de “automatizacion con un toque humano” permitio separar
al hombre la méaquina. Con esta simple y efectiva medida un Gnico operario podia
controlar varias maquinas, lo que supuso una tremenda mejora de la productividad
que dio paso a una preocupacion permanente por mejorar los métodos de trabajo.
Por sus contribuciones al desarrollo industrial del Japdn, Sakiichi Toyoda es
conocido como el “Rey de los inventores Japoneses”. En 1929, Toyoda vende los
derechos de sus patentes de telares a la empresa Britanica Platt Brothers y encarga
a su hijo Kiichiro que invierta en la industria automotriz naciendo, de este modo,
la compafiia Toyota. Esta firma, al igual que el resto de las empresas japonesas, se
enfrentd, después de la segunda guerra mundial, al reto de reconstruir una
industria competitiva en un escenario de post-guerra. LOs japoneses se
concienciaron de la precariedad de su posicion en el escenario econémico
mundial, pues, desprovistos de materias primas, s6lo podian contar con ellos

mismos para sobrevivir y desarrollarse.

El reto para los japoneses era lograr beneficios de productividad sin
recurrir a economias de escala. Comenzaron a estudiar los métodos de produccion
de Estados Unidos, con especial atencion a las practicas productivas de Ford, a el
control estadistico de procesos desarrollado por W. Shewart, a las técnicas de
calidad de Edwards Deming y Joseph Moses Juran, junto con las desarrolladas en
el propio Jap6n por Kaoru Ishikawa.

Precisamente, en este entorno de “supervivencia”, la compafiia Toyota fue
la que aplico mas intensivamente la busqueda de nuevas alternativas “practicas”.
A finales de 1949, un colapso de las ventas obligé a Toyota a despedir a una gran
parte de la mano de obra después de una larga huelga. En ese momento, dos
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jévenes ingenieros de la empresa, Eiji Toyoda (sobrino de Kiichiro) y Taiicho
Ohno, al que se le considera el padre del Lean Manufacturing, visitaron las
empresas automovilisticas americanas. Por aquel entonces el sistema americano
propugnaba la reduccion de costes fabricando vehiculos en grandes cantidades
pero limitando el numero de modelos. Observaron que el sistema rigido
americano no era aplicable a Japén y que el futuro iba a pedir construir
automoviles pequefios y modelos variados a bajo coste. Concluyeron que esto solo
seria posible suprimiendo los stocks y toda una serie de despilfarros, incluyendo

los de aprovechamiento de las capacidades humanas.

A partir de estas reflexiones, Ohno establecid las bases del nuevo sistema
de gestion JIT/Just in Time (Justo a tiempo), también conocido como TPS
(Toyota Manufacturing System). El sistema formulaba un principio muy simple:
“producir solo lo que se demanda y cuando el cliente lo solicita”. Las aportaciones
de Ohno se complementaron con los trabajos de Shigeo Shingo, también ingeniero
industrial de Toyota, que estudié detalladamente la administracién cientifica de
Taylor y teorias de tiempos y movimientos de Gilbreth. Entendio la necesidad de
transformar las operaciones productivas en flujos continuos, sin interrupciones,
con el fin de proporcionar al cliente Unicamente lo que requeria, focalizando su
interés en la reduccion de los tiempos de preparacion. Sus primeras aplicaciones
se centraron en la reduccion radical de los tiempos de cambio de herramientas,
creando los fundamentos del sistema SMED. Al amparo de la filosofia JIT fueron
desarrollandose diferentes tecnicas como el sistema Kanban, Jidoka, Poka—Joke
que fueron enriqueciendo el sistema Toyota.

El sistema JIT/TPS gano6 notoriedad con la crisis del petroleo de 1973 y la
entrada en pérdidas de muchas empresas japonesas. Toyota destacaba por encima
de las demas compafiias y el gobierno japonés fomentd la extension del modelo a

otras empresas.

A partir de este momento la industria japonesa empieza a tomar una
ventaja competitiva con occidente. En este punto hay que destacar que Taicho

Ohno ha reconocido que el JIT surgio del esfuerzo por la superacion, la mejora de
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la productividad y, en definitiva, la necesidad de reducir los costes, prueba de que

en época de crisis las ideas surgen con mas fuerza.

Sin embargo, pese a todos estos antecedentes, no es hasta principios de la
década de los 90, cuando repentinamente el modelo japonés tiene “un gran eco”
en occidente y lo hace a través de la publicacion de “La maquina que cambid el
mundo” de Womack, Jones y Roos. En este libro se sintetiza el “Programa de
Vehiculos a Motor” que se realizd en el MIT (Massachusetts Institute of
Technology) con el fin de contrastar, de una forma sistematica, los sistemas de
produccion de Japon, Europa y Estados Unidos. En esta publicacion se exponian
las caracteristicas de un nuevo sistema de produccion ‘“capaz de combinar

eficiencia, flexibilidad y calidad” utilizable en cualquier lugar del mundo.

En esta obra fue donde por primera vez se utiliz6 la denominacion Lean
Manufacturing, aunque, en el fondo, no dejé de ser una forma de etiquetar con
una nueva palabra occidentalizada el conjunto de técnicas que ya llevaban

utilizadndose desde hacia décadas en Japon.

Teniendo en cuenta todos estos antecedentes es ldgico que técnicos,
docentes y expertos en la materia, hagan referencia al sistema de produccion
Japonés para hablar de Lean, un sistema nacido en un entorno socio-industrial

muy diferente al occidental.

Precisamente, segun Suzuki (2004), las técnicas JIT, junto al sistema de
organizacion del trabajo japonés JWO (Japanese Work Organization) y el Jidoka,

son los fundamentos que configuran el Lean Manufacturing.

El JWO consiste en idear y establecer una manera de organizar el trabajo
orientado a la exhaustiva aplicacién practica de las habilidades de los
trabajadores; esto es, a la plena utilizacién de las capacidades de la mano de obra.
El sistema se completa con otras practicas organizativas, tales como la formacion
de trabajadores para que puedan realizar varias tareas, la asignacion flexible del
trabajo, la asignacion de responsabilidad a los trabajadores con el fin de
comprobar parametros de calidad y para efectuar mantenimiento basico. El Jidoka
consiste en proporcionar a las maquinas la capacidad de parar el proceso si detecta
que no puede fabricar una pieza sin errores. (Idoipe, 2013).

22



1.2.2. El origen del Programa 5S

Después la derrota sufrida en la 1l Guerra Mundial, el Japon buscé en su
industria la principal fuente de recuperacion economica. Como hasta ese momento
la gran mayoria de los productos japoneses no tenia una buena imagen en los
mercados europeos y norte-americano, la industria necesitaba producir productos

de alta calidad y con precios competitivos, lo que exigia alta productividad.

En el intento de implantacion de algunos sistemas de calidad y
productividad utilizados en las empresas del Occidente en el momento, la
industria japonesa enfrentd varias limitaciones, principalmente de orden cultural.
Desperdicio, desorganizacion, suciedad, falta de higiene, falta de procedimientos
y falta de autodisciplina eran caracteristicas comunes en los ambientes de trabajo

japoneses.

Por cuenta de eso, fue desarrollado un programa para actuar en estos tipos
de problemas, con las siguientes caracteristicas: El programa tenia que ser de
simple entendimiento por cualquier persona, independiente de su nivel académico,
jerarquico o social; Tenia que ser practicado por toda la empresa; Que sea capaz
de mejorar las condiciones de trabajo en dia a dia, sin demasiadas inversiones; Y
que sea autosustentable, en resumen habia que ser practicado como un hébito. Eso
paso en el final de la década de los 50s, inicialmente para combatir al desperdicio,
el desorden y la suciedad. Posteriormente para combatir la falta de higiene y la
indisciplina.

No hay una convergencia de informaciones sobre quien creé el Programa
5S. Algunos autores citan que fue el Dr. Kaoru Ishikawa, Ingeniero Quimico
japonés, principal diseminador de los conceptos de calidad total en aquel pais. Esa
referencia es debido ser el Profesor Ishikawa el responsable por la creacion de los
Circulo de Control de la Calidad, que tenia como principio popularizar los
conceptos de estadistica aplicada a la calidad. Pero, no hay ninguna citacion en

sus propios libros sobre esta supuesta referencia.

Después de transformarse en una gran potencia econémica, en la década de
los 80s, Japon pasé a ser motivo de investigaciones por empresas de otros paises,

deseando conocer las herramientas de gestion utilizadas para justificar sus grandes
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aumentos de productividad (Calidad Total, Sistema Toyota de Produccién, Just-
In-Time o Lean Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total — TPM;
Circulos de Control de Calidad; el principio de mejora continua — KAIZEN).
Como la mayoria de las empresas japonesas trata el Programa 5S como una base
fisica y conductual para el éxito de estas herramientas, el Programa pas6 a ser
adoptado por varias empresas del mundo.

Desde el inicio de la década de los 90s cuando fue difundido el
movimiento por la Calidad Total en el Occidente, las 5S ha sido el Unico y el méas
procurado programa para actuar sobre los problemas conductuales en las empresas
occidentales, principalmente para formar una cultura de combate al desperdicio, a
la falta de orden, a la suciedad, a la falta de higiene y a la falta de disciplina para
mantenimiento del orden y de la limpieza en los ambientes de trabajo. (PDCA,
1995).

La mayoria de las empresas que implanta 5S es motivada por tratarse de
un programa corporativo de la matriz, y/o por estar asociado a alguno sistema de
gestion, principalmente Lean Manufacturing, TPM (Mantenimiento Productivo
Total) y WCM (Manufactura Clase Mundial), o al sistema de produccién creado
por la propia empresa. Algunas otras son motivadas por programa de Seguridad o
Normas ISO. Pocas tienen 5S disociado de otras herramientas. EI ambiente que
mas utiliza el Programa es la industria, por cuenta de la existencia de sistemas de
produccién y por desconocimiento que las empresas de servicio y de comercio

tiene sobre el tema.
1.3. Fundamentacion del estado del arte

1.3.1. La metodologia 5s como un factor positivo dentro de las

empresas.

Los resultados muestran la existencia de una relacién positiva entre los
factores de estudio y la aplicacion de la metodologia 5S, ya que se evidencid un
aumento de la productividad y de calidad basado en las medidas de rendimiento,
asi como una mejora del clima organizacional y una disminucion de los riesgos
identificados en la empresa. (HERNANDEZ LAMPREA & CAMARGO
CARRENO, 2015).
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Las 5S son la metodologia idonea para iniciar el cambio hacia la cultura de
la Mejora Continua y la excelencia. Con ellas, la organizacion aprende y crece
desde la responsabilidad de las personas; Dando la oportunidad de aportar valor a
cada una de las personas enfocandoles a adoptar una motivacion empresarial, de
crear el entorno propicio para conseguir resultados sostenibles y lo que es méas
importante adn, de lograr que los empleados puedan experimentar la satisfaccion
de la Mejora Continua. Entender el poder de las 5S es la esencia de la Mejora
Continua. Sin ellas, es complicado gestionar un mundo en constante cambio. Pero
con su aplicacion, simplificamos y convertimos el trabajo en algo mas eficiente y
agradable. (Jaume Aldavert, 2016).

El impacto de la metodologia 5S y la mejora continua sobre las empresas
pueden ser evidenciadas facilmente en la calidad, productividad, seguridad
industrial y el clima organizacional, al mismo tiempo las diferentes areas pueden
ser evaluadas en cualquier momento y consideradas como una herramienta eficaz

de mejora para las empresas manufactureras.
1.3.2. Herramientas que aportan directamente con la metodologia 5s.

En el estudio que corresponde a un sistema de produccién disefiado con la
filosofia empresarial Justo a Tiempo (Just in Time, JIT); Los resultados obtenidos
demuestran la efectividad que tiene la integracion de las técnicas de disefio de
experimentos y simulacién discreta en la definicién de parametros operacionales
de los procesos productivos, ademas de mejorar la confiabilidad de las

metodologias encontradas en la literatura con una nueva consideracion estadistica.

En el caso de estudio se logro consolidar la importancia que tiene sobre el
tiempo de flujo promedio de las unidades en un sistema Kanban/CONWIP el
namero de tarjetas dentro del sistema y ademas se encontrd y describié la forma
en que estas se relacionan estrechamente con la capacidad y la velocidad
promedio de produccién de cada unidad de producto. (OVIEDO-
TRESPALACIQOS, 2015).

Enfoques dominantes en el campo de la planificacion y control de la
produccion, concretamente los sistemas MRP, HPP, JIT y OPT. (MULA &
POLER, 2015).
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Del andlisis realizado se concluye que existe una necesidad de nuevos
sistemas para la planificacion y control de la produccion que simultaneamente
consideren tanto la planificacion de los materiales como las capacidades. Los
sistemas debieran ademaés ser capaces de formalizar las muchas incertidumbres

que surgen durante las diferentes fases de la planificacion.

Eventos Kaizen (EK) es uno de los principales mecanismos para
perfeccionar los procesos durante la fase de produccion (ejecucion) de un
producto, asegurando un mejor desempefio y agregando valor al cliente. A través
de los resultados obtenidos, se realizaron mejoras del método para lograr su
aplicabilidad y funcionabilidad a un caso real. En consecuencia, los resultados
muestran horizontes para futuras investigaciones sobre los EK. (Arriola Oliveros,
2018).

Al aplicar la metodologia 5S en una empresa estamos aplicando
indirectamente varias herramientas como: Kaizen, JIT y Kanban que permiten
alcanzar el objetivo de mantener el area de trabajo ordenado, limpio y con una

mejora continua permanente.

1.3.3. Factores a tomar en cuenta dentro de las empresas al evaluar

metodologias de mejora continua.

Actualmente las empresas que aplican las herramientas de Manufactura
Esbelta cometen el error de implementarlas de manera aislada para cubrir las
necesidades de mejora a un corto plazo, por lo que obtienen beneficios limitados
(Coronado, 2017).

Un factor limitante en este estudio fue el hecho de que todos los participantes eran
de un solo pais. Ademas, el método también debe ser implementado utilizando
estudios de caso para evaluar su contribucion a la realizacion del proceso de

mejora en el sector de la construccién. (Arriola Oliveros, 2018).

Del analisis realizado se desprende que uno de los inconvenientes
principales de estos sistemas (MRP, JIT, HPP y OPT) es la utilizacién de los
mismos en entornos con condiciones de incertidumbre. (MULA & POLER,
2015).
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Dentro de la implementacion de la metodologia 5S también debemos

tomar en cuenta los resultados que pueden considerarse como no planificados,

estos pueden ser los entornos con condiciones de incertidumbre y las mejoras a

corto plazo que deben ser evaluadas continuamente.

1.4. Conclusiones

El impacto de las herramientas de mejora continua sobre los factores de
calidad, productividad, seguridad industrial y el clima organizacional es
fundamental para su crecimiento y desarrollo, dentro de un mercado

competitivo y cambiante.

La implementacién adecuada de los sistemas lean y programas 5S desde
su origen a principios del siglo XX, trajo mejoras en los procesos
productivos, desde ahi se insiste en que no es una regla, es una manera de
pensar que compete a todas las areas de la empresa. Su implementacion en
las empresas desde su origen hasta el dia de hoy se considera que no tiene
un orden estricto de aplicacion de cada estrategia que lo componen, pero
en funcidén de su objetivo, cada técnica tiene la manera de adecuarse a otra

ya implementada.

Varios sistemas son utilizados en la implementacion de la mejora continua
dentro de una empresa, estas herramientas son de gran ayuda y facil de
implementar con resultados inmediatos, pero a su vez muy fragil en su
cumplimiento por lo cual necesita de un continuo seguimiento y
evaluacion para ir retroalimentando ciertas falencias que van apareciendo
en trabajadores que ain conservan los paradigmas clasicos en su forma de

trabajar.

Se utiliz6 el método del Chi-cuadrado (Ver anexo 1) para la prueba de la
hipétesis, obteniendo que el Chi calculado es mayor que el Ch de la tabla;
entonces se rechaza la Ho; se acepta la Hi; es decir la aplicaciéon de la
metodologia 5S incide al mejoramiento continuo en la empresa

aglomerados Cotopaxi.
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CAPITULO Il. PROPUESTA
2.1. Titulo de la propuesta

Evaluacion de la metodologia 5S como parte del mejoramiento continuo en la
Planta de produccion de Recubrimiento de la empresa Aglomerados
Cotopaxi S.A.

2.2. Objetivos
2.2.1. Objetivo General

e Evaluar la metodologia 5S en la Planta de produccion de Recubrimiento

de la empresa Aglomerados Cotopaxi S.A.
2.2.2. Objetivos Especificos

o ldentificar los elementos méas débiles de la metodologia de la 5S en la
planta de produccion de Recubrimiento.

e Implementar estrategias que permitan actualizar los conocimientos y
seguimiento de la metodologia 5S.

e Determinar el mejoramiento de los procesos a partir de la evaluacién de la

metodologia 5S.
2.3.Justificacion

La empresa Aglomerados Cotopaxi S.A. cuenta con certificaciones 1SO
gue centran todos los elementos de administracion de calidad por lo que necesitan
otros sistemas adyacentes que sirvan como soportes dentro de la empresa para las

diferentes auditorias externas e internas.
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Mediante el diagnostico realizado se puede evidenciar que no existe una
idea clara de lo que involucra la metodologia 5S dentro de cada area. En las
preguntas de la 1 a 15 de la encuesta (ver anexo 2) se esperaba en valor mas alto
ya que éstas corresponden a temas relacionados con las 3 primeras eses y la
metodologia fue implementada a finales del 2018, por lo que se considera
fundamental realizar evaluaciones y mejoras continuas del modelo de gestion de

la metodologia 5S.

Debido a que la metodologia 5S ha servido como soporte fundamental
para las certificaciones y recertificaciones de los sistemas de gestion calidad es
importante realizar una actualizacion y seguimiento de cada uno de los
componentes de la metodologia los mismos que se ha podido evidenciar a través
de las encuestas que no cuentan con un control adecuado dentro de la planta de
produccion de recubrimiento. La propuesta para solucionar este problema
es evaluar periodicamente la implementacion de la metodologia 5S y establecer un
modelo de gestion robusto que permita la obtencion de indicadores los cuales nos
sirvan para realizar un seguimiento y mejora en cada una de las areas y también
nos permita realizar auditorias internas sin ninguna novedad dentro de la planta de

produccion de Recubrimiento.
2.4. Fundamentacion

Dentro de la 1ISO 9001:2015 (Sistemas de gestion de la calidad-Requisitos)
en el apartado 10.1-10.2 y 10.3 sobre Mejora continua sefiala que: 10.1.
Generalidades.- La empresa tiene que determinar y seleccionar todas las
oportunidades de mejora, se implementan todas las acciones necesarias para
realizar los requisitos del cliente e incrementar la satisfaccion del cliente, Se debe

incluir:

e La mejora en los productos y los servicios necesarios para cumplir con
todos los requisitos, ademas de considerar las necesidades y las
expectativas futuras.

e Corregir, prevenir y reducir los efectos.

e Mejorar el desempefio y la eficiencia del Sistema de Gestion de la Calidad.
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Dentro de lo cual debemos tomar en cuenta la NOTA 1 sobre los ejemplos en
mejora continua que se pueden incluir la correccién, la accion correctiva, la

mejora continua, el cambio significativo, reorganizar e innovar.

La oportunidad de mejora es clave para cumplir con todos los requisitos
del cliente e incrementar la satisfaccion de estos, no puede limitarse Gnicamente a
las acciones reactivas del sistema, como las acciones correctivas o el analisis de
datos sino se deben tomar ciertas iniciativas para realizar proyectos de mejora que
tienden a fortalecer el Sistema de Gestion de la Calidad, en vez de que se realicen
las auditorias y se cierren las acciones correctivas. Se requiere que una empresa
reconozca sus oportunidades de mejora con relacion al SGC y con el fin de mejora

de forma continua la satisfaccion con el cliente.

En el apartado 10.2. No conformidad y accion correctiva.- En el momento
en el que se produce una no conformidad, incluyendo las que se originen por

quejas, la empresa tiene que:

e Reaccionar ante la no conformidad supone tomar decisiones para
controlarla y corregirla, ademas se tiene que hacer frente a todas las
consecuencias que pueda generar.

e Se tiene que evaluar la necesidad de tomar acciones para eliminar las
causas de dicha no conformidad, con el fin de que no vuelva a suceder ni

ocurra por otra parte.

La forma de evaluarlo sera revisando y analizando la no conformidad, se
tienen que determinar las causas que han provocado la no conformidad y se tiene
que determinar si existen no conformidades parecidas. Hay que implementar las
acciones necesarias, se tiene que revisar la eficiencia de las acciones correctivas
llevadas a cabo, si llegara a ser necesario, se tienen que realizar cambios en el

Sistema de Gestidn de la Calidad.

Todas las acciones correctivas deben ser las apropiadas segun los efectos
que generen las no conformidades que han sido encontradas. La empresa tiene que
conservar la informacion documentada como evidencia de la naturaleza de las no
conformidades, las acciones aplicadas y los resultados obtenidos tras haber

realizado la accion correctiva.
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La nueva ISO 9001:2015 establece una serie de acciones que se deben
realizar cuando se detecte una no conformidad, siendo una de ellas la aplicacion
de diferentes acciones correctivas. Ademas de todas las acciones mencionadas, se

deben sefialar los aspectos imprescindibles para tomar acciones correctivas.

No deberia existir ninguna no conformidad con su accion correctiva. Las
no conformidades se producen cuando se incumplen diferentes requisitos. Los
requisitos pueden ser legales, de la norma ISO 9001, interno del propio Sistema
de Gestion que se ha establecido por la empresa o sean expresados por los

clientes.

La empresa debe actuar en consecuencia cuando se identifica una no
conformidad, es decir, tiene que tomar medidas para controlar, corregir y hacer
frente a todas las consecuencias que puede traer el incumplimiento de los
requisitos. Ademas, se tienen que tomar medidas de control con las que asegurar
los problemas que se produce dentro de la empresa.

En el apartado 10.3. Mejora continua.- La empresa tiene que mejorar de
forma continua la idoneidad, adecuacion y eficacia del Sistema de Gestion de la
Calidad segun la norma ISO 9001:2015. La empresa tiene que considerar todos
los resultados del andlisis y la evaluacion, ademas de la revision por parte de la
direccion. Se tiene que determinar si existen necesidades y oportunidades que

tienen que considerarse como parte de la mejora continua.

Dentro de la ISO 45001:2018 (Sistemas de gestion de la seguridad y salud
en el trabajo-Requisitos) en el Capitulo 1 dentro de los Objeto y campo de

aplicacion menciona:

Este documento especifica requisitos para un sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo (SST) y proporciona orientacién para su uso, para
permitir a las organizaciones proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables
previniendo las lesiones y el deterioro de la salud relacionados con el trabajo, asi

como mejorando de manera proactiva su desempefio de la SST.

Este documento es aplicable a cualquier organizacion que desee establecer,
implementar y mantener un sistema de gestion de la SST para mejorar la

seguridad y salud en el trabajo, eliminar los peligros y minimizar los riesgos para
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la SST (incluyendo las deficiencias del sistema), aprovechar las oportunidades
para la SST y abordar las no conformidades del sistema de gestion de la SST

asociadas a sus actividades.

Este documento ayuda a una organizacion a alcanzar los resultados
previstos de su sistema de gestion de la SST. En coherencia con la politica de la
SST de la organizacion, los resultados previstos de un sistema de gestion de la
SST incluyen:

a) la mejora continua del desempefio de la SST;
b) el cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos;
c) el logro de los objetivos de la SST.

Este documento es aplicable a cualquier organizacion sin importar su
tamanio, tipo y actividades. Es aplicable a los riesgos para la SST bajo el control
de la organizacion, teniendo en cuenta factores tales como el contexto en el que
opera la organizacion y las necesidades y expectativas de sus trabajadores y otras
partes interesadas, no establece criterios especificos para el desempefio de la SST,
ni para el disefio de un sistema de gestion de la SST, permite a una organizacion,
mediante su sistema de gestion de la SST, integrar otros aspectos de la seguridad
y salud, tales como el bienestar del trabajador, no aborda cuestiones tales como la
seguridad del producto, los dafios a la propiedad o los impactos ambientales, mas
alla de los riesgos para los trabajadores y para otras partes interesadas pertinentes
y finalmente puede ser utilizado total o parcialmente para mejorar de manera
sistematica la gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Sin embargo, las
declaraciones de conformidad con este documento no son aceptables a menos que
todos sus requisitos estén incorporados en el sistema de gestion de la SST de una

organizacion y se cumplan sin exclusion.

(ACADEMY, 2015)
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2.5. Desarrollo de la propuesta
2.5.1. Elementos que la conforman.

Dentro de los elementos méas importantes que se considero6 para el desarrollo de la
investigacion tenemos: Areas de la planta de produccion, Implementacion de la

metodologia 5S, Items del proceso, Estandares de la empresa y Valoracion.

Graéfico 2 Componentes de la propuesta
Autor: Diego Lopez
2.5.1.1. AREAS
De acuerdo a la investigacion se ha definido el estudio de cinco areas
dentro de la planta de produccion de Recubrimiento (Ver anexo 3) en la empresa

Aglomerados Cotopaxi que son las siguientes:
1. Area de la Prensa Wemhoner

Corresponde a toda el area donde se recubren tableros crudos de MDF y
Aglomerado con papel melaminico, mediante el uso de las variables: tiempo,
presion y temperatura, desde las mesas de entrada de tableros crudos hasta la

salida de tableros recubiertos.
2. Prensa Siempelkamp

Corresponde a toda el area donde se recubren tableros crudos de MDF y
Aglomerado con papel melaminico y chapa de madera mediante el uso de las
variables: tiempo, presion y temperatura, desde las mesas de entrada de tableros
crudos hasta la salida de tableros recubiertos.

3. Prensa Burkle

Corresponde a toda el area donde se recubren tableros crudos de MDF y
Aglomerado con chapa de madera, mediante el uso de las variables: tiempo,
presion y temperatura, desde las mesas de entrada de tableros crudos hasta la
salida de tableros recubiertos.
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4. Oficina de Recubrimiento

Lugar donde se planifica, controla y supervisa las diferentes producciones
de la planta de Recubrimiento, con el uso de ordenadores y Utiles de oficina
necesarios para el fin, ademas ahi se almacenan documentos utilizados para el

control de la produccién.
5. Oficina de Mantenimiento Eléctrico

Lugar donde se planifican los diferentes tipos de mantenimiento de los
equipos y maquinaria de la planta de Recubrimiento, con el uso de ordenadores y
utiles de oficina necesarios para el fin, ademas ahi se almacenan documentos

utilizados para el control y mantenimiento.

2.5.1.2. Las 5S
En la presente investigacion se analizd el funcionamiento de la

implementacién de la metodologia 5S dividida en 5 pasos.
1. Seiri, Clasificacion.

Consiste en el primer paso que abarca la clasificacion entre lo que es
necesario y no, dentro del ambiente de trabajo para eliminar lo que no se

identifique como innecesario.
2. Seiton, Organizacion

El segundo paso es organizar los elementos necesarios conforme a su
utilizacion y disponerlos adecuadamente para reducir el tiempo de busqueda y
colocarlos de una manera que sea alcanzable. Para lograr la organizacion, se debe

especificar un lugar para cada objeto y delimitarlo.
3. Seiso, Limpieza

El tercer paso consiste el realizar una limpieza del lugar de trabajo,
incluyendo las herramientas y el lugar fisico. Por ejemplo, un teclado sin limpiar
puede tener atascos en sus teclas, lo que dificultaria su uso y causaria retrasos en
el trabajo, por otro lado, al realizar una limpieza constante se puede descubrir

anormalidades mas facilmente.
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4. Seiketsu, Estandarizacion.

El cuarto paso implica el aplicar estandares para que se facilite la
visualizacion de objetos, ademas de la utilizacion de implementos adecuados y
etiquetacion de los mismos, con el fin de mantener un entorno de trabajo

saludable, ordenado, organizado y facil de entender.
5. Shitsuke, Disciplinay Compromiso.

Es el ultimo paso y tal vez el mas dificil de alcanzar ya que requiere de
autodisciplina y el compromiso de toda la empresa para realizar continuamente
los pasos anteriores. Es por esto que el papel de la alta gerencia es muy importante
debido al grado de involucramiento que implica, ya que son ellos los llamados a

establecer y verificar la continuidad de las “5S”.

2.5.1.3. ITEMS
Los items hacen referencia al conocimiento general de la metodologia 5S
implementada en meses anteriores en la planta de produccion de Recubrimiento

los mismos que fueron evaluados mediante la escala de Likert.

Tabla 2. Items generales de la metodologia

METODOLOGIA 5S

¢ Como califica el cumplimiento de la metodologia 5S?

¢Como califica la reduccidon de accidentes con la implementacion de la
metodologia 5S?

¢ Como califica la optimizacion de los recursos de la compafiia con la
implementacion de la metodologia 5S?

¢ Como califica la mejora en los tiempos de produccién con la implementacién de
la metodologia 5S?

¢ Como califica la generacion de buenos habitos en su area de trabajo?

SEIRI - CLASIFICACION

¢Como califica la ubicacion de sus herramientas de trabajo?

¢ Como califica la distribucién de su area de trabajo?
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¢Como califica la clasificacion del cartdn y plastico de su area de trabajo?

¢Como califica la clasificacion de zunchos metélicos y pléstico de su area de
trabajo?

SEITON - ORDEN

¢Como califica el orden en general de su lugar de trabajo?

¢ Como califica la facilidad con la que encuentra sus herramientas de trabajo?

¢Cuéndo usted termina de utilizar una herramienta, la devuelve al lugar
designado?

SEISO - LIMPIEZA

¢Como califica la limpieza de su lugar de trabajo?

¢ Como califica la separacion de residuos en su lugar de trabajo?

¢Coémo califica la limpieza en el mantenimiento de las maquinarias y equipos en
su lugar de trabajo?

MEJORA CONTINUA

¢Conoce el funcionamiento de la metodologia 5S de la planta de produccion de
Recubrimiento?

¢Ha recibido alguna capacitacion sobre la aplicacion de la metodologia 5S sobre
su area de trabajo?

¢ Esta de acuerdo con realizar una evaluacion de la implementacion de la
metodologia 5S?

En orden de importancia, tomando en cuenta que el nimero 1 es el mas
importante y el nimero 3 el menos importante, ordene los instrumentos
siguientes: a) Capacitacién, b) Evaluacion, c) Instructivo.

Elaborado por: Diego L6pez

2.5.1.4. ESTANDAR
Se utiliza una matriz establecida dentro del sistema de gestion de calidad
en la empresa Aglomerados Cotopaxi (ver anexo 5) que sirve para verificar el
cumplimiento de la metodologia 5S en las diferentes areas de la planta de

produccion de Recubrimiento.
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2.5.1.5. VALORACION
Para las tres primeras eses: Seiri—Clasificacion, Seiton—Orden, Seiso—
Limpieza, se utilizo una escala de Likert utilizando la valoracion que se muestra a

continuacion: 1=Malo, 2=Regular, 3=Bueno, 4=Muy Bueno, 5=Excelente.

Para el item de Mejora Continua se utilizd la valoracion Si, No y

Seleccion.
2.5.2. Explicacion de la propuesta.

Mediante el método del estudio del caos asimilamos los fendmenos
sociales que involucra la metodologia 5S en la planta de produccion de
Recubrimiento, utilizando la técnica de la encuesta se encontr6 ademas las
falencias en los diferentes pasos de la metodologia implementada hace un afio

atras.

Mediante la propuesta de Evaluacion de la metodologia 5S se tendra un
control periddico para poder dar soluciones a posibles problemas que se generen
por la dinamica de los procesos y de esta manera se podra establecer mejoras
constantes dentro de la Planta de produccion de Recubrimiento en la empresa

Aglomerados Cotopaxi S.A.
2.5.3. Premisas para su implementacion

En la implementacion de la metodologia 5S no existié inconveniente

alguno y es viable técnica, financiera y ambientalmente.

e Viabilidad técnica.- Gracias a que la empresa cuenta con varios sistemas
de gestion de la calidad y con profesionales que conocen del
funcionamiento de la metodologia 5S no existieron mayores

inconvenientes en su implementacion.

El apoyo de la alta directiva y predisposicién de todo el personal fue
fundamental para implementar con éxito la metodologia 5S en la planta de
produccién de recubrimiento ademas se tuvo la referencia fundamental de los
apartados de la norma ISO 45001.

¢ Viabilidad financiera.- No se utilizaron recursos extras que afecten el

patrimonio de la empresa ya que para las capacitaciones y generacion de
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documento, se designd a personas capacitadas que trabajan en la misma

empresa.

Viabilidad ambiental.- Resulté una ayuda fundamental en el cuidado
sostenible de los recursos de la empresa y la buena préctica nos llevo a un
desarrollo sustentable.

2.5.4. Modelo de gestion evaluacién de las 5S.

EVALUACION

Grafico 3 Modelo de Gestién

Autor: Diego Lopez
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2.5.5. Conclusiones Capitulo I1.

En el analisis de la informacion de los resultados de la encuesta (ver anexo
5.) se encontrd falencias en el manejo de las tres primeras eses por lo que
se aplicoO de manera inmediata una retroalimentacion que fomente una
cultura de clasificacién, orden y limpieza que permita que la metodologia

perdure en el tiempo.

Las capacitaciones van a ser un instrumento fundamental para la
retroalimentacion periddica de los conocimientos de la metodologia 5S
segun muestran los resultados de la encuesta el 46 % de los encuestados
respondieron que si han recibido capacitaciones y que se las debe seguir

realizando como parte de una mejora continua.

En la encuesta realizada a los empleados de la planta de produccion de
Recubrimiento el 73 % respondieron que es necesaria la aplicacion de una

evaluacion periddica a la implementacién de la metodologia 5S.
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CAPITULO 111. APLICACION Y/O VALIDACION DE LA
PROPUESTA

3.1. Evaluacion de expertos

Para la evaluacion de expertos se aplico un instrumento con una escala de
Likert del 1 a 4, el grado de relevancia que se otorga a los siguientes criterios son:
1 = Completamente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = En desacuerdo, 4 =
Completamente de acuerdo. VMIN: 10 Y VMAX: 36PTS (ver anexo 5).

Dentro de la ISO 19011:2018 (Directrices para la auditoria de los sistemas
de gestion) en el apartado 3.16 sobre Experto técnico sefiala que: Es la persona

que aporta conocimientos o experiencia especificos al equipo auditor (3.14)

Nota 1 a la entrada: EIl conocimiento o pericia especificos se relacionan con la
organizacion, la actividad, el proceso, el producto, el servicio, la disciplina a

auditar, o el idioma o la cultura.

En los apartados 3.20 y 3.21 mencionan: Conformidad como
cumplimiento de un requisito (3.23); No conformidad como incumplimiento de un
requisito (3.23) (ACADEMY, 2015)

El primer evaluador fue el sefior José Fonseca que trabaja 32 afios en la
empresa aglomerados Cotopaxi, desempefiando varios cargos entre los cuales se
destacan el de Jefe de control de calidad por 15 afios y Jefe de produccién por 10
afios. Por lo que se le consider6 como la persona apropiada para evaluar el

proyecto de tesis.
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La segunda persona evaluada fue la Ing. Patricia Rosales trabaja 28 afios en la
empresa aglomerados Cotopaxi, desempefiando cargos dentro del Sistema de
Gestion de la empresa y actualmente ocupa el cargo de coordinadora de S.G. Por

lo que se le consider6 como la persona apropiada para evaluar el proyecto de tesis.

Dentro de los indicadores que evaluaron los expertos se mencionan los
siguientes: Claridad, Objetividad, Actualidad, Organizacion, Suficiencia,

Internacionalidad, Coherencia, Metodologia y Aplicabilidad (ver anexo 5).

Como resultado de la evaluacion se alcanz6 un total de 36 puntos en el
instrumento de cada uno de los expertos por lo que se considera que el trabajo de
tesis se encuentra bien estructurado, a la vista de los evaluadores en el tema de

tesis planteado.
3.2. Evaluacién de usuarios

Para la evaluacion de usuarios se aplicd un instrumento con una escala de
Likert del 1 a 4, el grado de relevancia que se otorga a los siguientes criterios son:
1 = Completamente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = En desacuerdo, 4 =
Completamente de acuerdo. VMIN: 10 Y VMAX: 36PTS (ver anexo 7).

La evaluacién se aplicd a 2 Operadores de prensa y 2 ayudantes de
produccion de la Planta de Produccién de Recubrimiento en empresa
Aglomerados Cotopaxi.

Dentro de los indicadores que se evalud fueron los siguientes: Recursos
Humanos, Seguridad industrial, Procesos, Habilidad, Orden, Sistema Lean,

Clientes, Costumbres y Valoracion.

Como resultado de la evaluacion se alcanzé un promedio de 33 puntos por
lo que se considera que el trabajo de tesis se encuentra bien estructurado, a la vista

de los usuarios dentro del tema de tesis planteado.
3.3.Evaluacion de impactos o resultados

Para abordar la evaluacion de impactos del trabajo de investigacion es

necesario destacar los siguientes puntos:
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3.3.1. Impactos socio-culturales

La implementacion de la metodologia 5S ha permitido crear habitos de
clasificacion, orden y limpieza que permite una consolidacion de la cultura de

trabajo eficiente, destacando los siguientes puntos:

e Se ha direccionado de una mejor manera los programas de capacitacion y

formacion sobre la metodologia 5S.

e Se ha creado nuevos habitos de trabajo basados en la aplicacion de la
metodologia 5S los cuales han servido para generar un mejor ambiente de
trabajo.

e Los trabajadores han generado y adquirido nuevas competencias gracias a
la participacion activa el todo el proceso de evaluacion de la metodologia
5S.

3.3.2. Impactos técnicos.

La evaluacion de la metodologia 5S ha constituido una herramienta
fundamental para el apoyo a los diferentes sistemas de gestion existente en la
empresa y fundamentalmente dentro de las auditorias de recertificacion de los
sellos de calidad con los que cuenta Aglomerados Cotopaxi S.A. Evidenciando
una eficiencia técnica dentro de los resultados de las auditorias externas e internas

ya que influye directamente en los recursos técnicos ya existentes.
3.3.3. Impactos econdémicos

Los costos generados durante el primer semestre del afio 2019 en la Planta
de Produccién de Recubrimiento han sido de 508.478,38 $ (ver tabla 3), la
metodologia 5S se implemento a partir de enero del 2019.

42



Tabla 3. Costos Planta Recubrimiento primer Semestre 2019

COSTOS PLANTA RECUBRIMIENTO PRIMER SEMESTRE
2019
MES VALOR ($)
ene-19 82.735,12
feb-19 97.274,88
mar-19 84.069,16
abr-19 82.379,62
may-19 83.970,80
jun-19 78.048,80
TOTAL COSTO 508.478,38

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.

A partir del segundo semestre del afio 2019 los costos en la Planta de
Produccion de Recubrimiento han sido de 484.821,70 $ (ver tabla 4), semestre en
el cual se empezd a aplicar las herramientas de evaluacién del proyecto de

investigacion.

Tabla 4. Costos Planta Recubrimiento segundo Semestre 2019

COSTOS PLANTA RECUBRIMIENTO SEGUNDO SEMESTRE
2019
MES VALOR (%)
jul-19 80.393,12
ago-19 82.735,12
sep-19 77.274,88
oct-19 81.069,16
nov-19 82.379,32
dic-19 80.970,10
TOTAL COSTO 484.821,70

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.

Al comparar los costos del primero y segundo semestre del 2019 tenemos
un ahorro de 23.656,68 $. Por lo cual podemos afirmar que existié una Eficiencia
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econdmica ya que se utilizaron los recursos maximizando la produccion

disminuyendo los costos dentro de la Planta de Produccion de Recubrimiento.
3.4. Resultados de la propuesta.

Dentro de la evaluacion de la implementacion de la metodologia 5S se
encontr6 que es fundamental utilizar la herramienta antes y después ya que se trata
de un instrumento visual que identifica claramente la manera correcta que debe

permanecer determinado lugar.

En el desarrollo de la tesis se analizaron las 5 areas de la planta de
produccion de Recubrimiento de la empresa Aglomerados Cotopaxi, dentro de
cada una de estas areas se describe el lugar mas critico en el cual es evidente el

cambio generado al aplicar la Metodologia 5S.

Obteniendo excelentes resultados en seguridad e higiene del trabajo y una

marcada eficiencia en cada uno de los procesos.

Tabla 5. Herramienta Antes y Después

Tabla 5a. Herramienta Antes y Después Prensa Wemhdoner

AREA ANTES DESPUES

Prensa

Wemhoner

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.

Dentro del area de la Prensa Wemhoner uno de los lugares mas criticos se
encuentra al final de la prensa ya que aqui esta ubicado un transformador el cual
no puede ser removido del lugar por motivos eléctricos; Aplicando las 5S se
buscé la mejor forma de minimizar el peligro y mantener el lugar siempre limpio,

se colocd una malla de proteccion con su respectiva sefializacion evitando que las
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personas puedas tocarlo y sufrir algin accidente o colocar objetos sobre el

transformador.

Tabla 5b. Herramienta Antes y Después Prensa Siempelkamp

AREA ANTES DESPUES

Prensa

Siempelkamp

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.
En la Prensa Siempelkamp se procedi6 a cambiar un escritorio viejo por un
nuevo dando una imagen diferente al lugar y comprometiendo al personal que
hace uso de éste de mantenerlo siempre limpio, ordenado y en buenas

condiciones.

Tabla 5c. Herramienta Antes y Después Prensa Burkle

AREA ANTES DESPUES

Prensa Burkle

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.

Una bomba que se utiliza en la Prensa Burkle estaba cubierta de resina y
oxido al aplicar los instrumentos de la metodologia 5S se pudo coordinar con
mantenimiento mecanico para que proceda a realizar la limpieza de la bomba y

designar a un responsable de mantenerla en excelentes condiciones.
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Tabla 5d. Herramienta Antes y Después Oficina de Recubrimiento

AREA ANTES DESPUES

Oficina de

Recubrimiento

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.

En la Oficina de Recubrimiento se procedié a cambiar los vidrios rotos y
pintarla, ademas se ubicaron repisas nuevas donde se puede ordenar de una mejor

manera los registros de produccién y calidad.

Tabla 5e. Herramienta Antes y Después Oficina de Mantenimiento Eléctrico

AREA ANTES DESPUES

Oficina de
Mantenimiento

Eléctrico

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.

En la Oficina de mantenimiento eléctrico se realiz6 un plan de visitas con
el objetivo de evidenciar la clasificacion, orden y limpieza que era el principal
problema que existia en la oficina; Con el transcurrir del tiempo ya no fueron
necesarias las visitas de control ya que se genero el habito de mantener la oficina
siempre ordenada. Siendo la generacién de buenos habitos la esencia misma de la
metodologia 5S.
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En la evaluacién también se encontr6 que es de gran importancia contar
con un programa bien definido de retroalimentacion, como podemos observar en
el grafico 4 en cada retroalimentacion se les entregaba un certificado de
participacion a cada trabajador, motivando asi a la intervencion de todos, fue
fundamental tratar temas derivados de los resultados de los instrumentos aplicados
al personal.
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Gréfico 4. Retroalimentacion al personal de Aglomerados Cotopaxi
Fuente: Aglomerados Cotopaxi S. A.
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3.5. Conclusiones del Capitulo 111

Es necesario tener conocimientos técnicos y la experiencia suficiente para
poder identificar claramente los impactos generados al momento de
realizar una evaluacion que fortalezcan la implementacion de la
metodologia 5S dentro de la planta de produccion.

Una vez concluida la evaluacion de la metodologia 5S se debe tomar en
cuenta que es un ciclo circular continuo que no tiene fin y cada momento
se retroalimenta con el objetivo de generar una mejora continua en cada
area de trabajo.

Podemos concluir que la eficiencia econdmica y la eficiencia técnica van
de la mano debido a que se utilizaron los recursos maximizando la
produccién disminuyendo los costos dentro de la Planta de Produccién de
Recubrimiento, ademés se evidencio que dentro de los resultados de las

auditorias externas e internas no se tuvo no conformidades.
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CONCLUSIONES GENERALES

La evaluacion continua (ver anexo 8 y 9) es la clave de la metodologia 5S,
para identificar de manera precisa los problemas generados por cambios
constantes que tiene la empresa y proponer mejoras de manera inmediata,
optimizar recursos y obtener un nivel de satisfaccion de los clientes
externos e internos mas elevada. Ademaés, permite identificar posibles
debilidades o falencias y asi establecer planes de contingencia o tomar

acciones para mitigar los posibles riesgos.

El cambio de paradigmas en los trabajadores y por ende en la estructura de
trabajo es uno de los elementos claves y en el que se ha tenido mas
resistencia por parte del personal. La evaluacion de la metodologia 5S ha
sido introducida en la empresa mediante distintos talleres participativos y
de socializacion.

Luego de aplicar la evaluacion a la metodologia 5S, se vio la necesidad de
implementar un plan semestral de capacitaciones y un programa de
difusion continua de imagenes y conceptos que permitan refrescar los
conocimientos de la metodologia 5S.

Como resultados de la aplicacion de la propuesta se puede observar una
disminucion en los incidentes presentados en la planta de produccidn,
ademas un ahorro en el costo durante el segundo semestre del 2019 que
asciende a 23.656,68 $ que es consecuencia de una mejor manipulacion de
los materiales e insumos, ya que se encuentran clasificados, ordenados y

limpios facilitando asi su traslado y minimizando los desperdicios.
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RECOMENDACIONES

El apoyo de las gerencias es de vital importancia en la evaluacion de la
implementacion de la metodologia 5S, no solamente en la asignacion y
manejo de recursos, sino también en la motivacion y compromiso que
ellos muestren al personal.

Es necesario continuar cumpliendo con los cronogramas donde se fijen los
tiempos de cumplimiento y responsables con el fin de realizar un
seguimiento e identificar posibles problemas que se pueden suscitar a lo
largo del proceso.

Se recomienda crear nuevos instrumentos luego de cada evaluacion de
acuerdo a las necesidades que surjan en cada una de las areas, tomando en
cuenta que es importante la participacion de todo el personal para obtener
mejores resultados.

Se debe apoyar a las personas que realizan las auditorias y evaluaciones de
la metodologia 5S, para dar un seguimiento adecuado a las observaciones
encontradas, acatar las sugerencias y consejos que de ellas salgan para el
mejoramiento continuo de las areas de trabajo.

Aplicar correctamente la evaluacion de la metodologia para que los
resultados sean reales y puedan ser utilizados como apoyo a los diferentes
sistemas de gestion de calidad de la empresa.

Los nuevos paradigmas que se generen en los trabajadores deben ser una
forma de vida que los identifique ante los demas y deben ser demostrados
dentro y fuera del trabajo.
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ANEXOS
ANEXO 1. EL CHI CUADRADO

Hipotesis

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no incide al mejoramiento continuo en la

empresa aglomerados Cotopaxi.

H1: La aplicacion de la metodologia 5S incide al mejoramiento continuo en la

empresa aglomerados Cotopaxi.

Mejora continua de la metodologia 5S

Matriz - Observada

MEJORA CONTINUA S NO | TOTAL
16. ¢Conoce el funcionamiento de la metodologia 5S de la planta de
. - 40 8 48
produccion de Recubrimiento?
17. ¢Ha recibido alguna capacitacion sobre la aplicacion de la 22 26 48
metodologia 5S sobre su area de trabajo?
18. ¢Esta d d li luaciéon de |
18.¢ std de a?c'uer o conrea |zar’una evaluacion de la 35 13 48
implementacion de la metodologia 55?
TOTAL 97 47 144
0.67 0.33 1.00
Matriz - Esperada
MEJORA CONTINUA Si NO |TOTAL
16.¢C | funci iento de | todologia 5S de la planta d
é on.c’>cee unC|or?ar?1|en o de la metodologia e la planta de 3233(15.67 48
produccion de Recubrimiento?
17. ¢Ha recibido alguna capacitacion sobre la aplicacion de la
metodologia 5S sobre su area de trabajo? 32.33115.67 48
.18. ¢Esta de §€uerdo con realizar,una evaluacion de la 3233|1567 48
implementacion de la metodologia 5S?
TOTAL 97 47 144
Calculo de X?
MEJORA CONTINUA Sl NO
16. ¢Conoce el fun.c’ionamiento <':1ella metodologia 5S de la 1.8179(3.7518
planta de produccién de Recubrimiento?
17. ¢Ha reclibido alguna cafpacitacic')n sqbre la aplicacién de la 3.3024|6.8156 TOTAL
metodologia 5S sobre su area de trabajo?
_18. ¢Esta de aTc'uerdo con realizar’una evaluacion de la 0.2199 | 0.4539 | Xi-Cuadrado
implementacién de la metodologia 55?
TOTAL 5.3402|11.021 16.36

Grados de libertad

Gl= (n-1)*(m-1)
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Gl= (3-1)*(2-1)

Gl=2*1
Gl=2
P=0,05

En la tabla de distribucion Chi cuadrado

vip| 0,001 | 0,0025 | 0,005 | 0,01 | 0,025 | 005 0,1 0,15 | 0,2 0,25
1 10,8274 92,1414 7,874 6,634 502139 e, | 12,7055 20722 16424 1,3233
2 13,8150 11,9827 10,5965 9.2104 T3 'J'TB( 5,9915 4,6052 3.7942 3,2189 2,7726
3 16,2660 14,3202 12,8381 11,3449 9.3484 b 3 6,2514 53170 4.6416 4.1083
4 13,4662 16,4238 14,8602 13,2767 11.1433 94877 77794 6.,7449 5.9886 5,3853
5 25147 183854 16.74%6 15,0863 12,8325 110705 9,2363 81152 7.2893 60,6257
6 2114575 20,2491 18,5475 16,8119 14.4494 12,5916 10,6446 9.4461 B.5581 T.8408
7 24,3213 11,0402 20,2777 18,4753 16,0128 14.0671 120170 10.7479 9.8032 9.0371
8 26,1239 13,7742 11,9549 20,0902 17.5345 15,5073 13,3616 12,0271 11,0301 10.2189
9 17,8767 2154615 13,5893 21,6660 19,0228 16,9190 14,6837 13,2880 12,2421 11,3887
10 19,5879 I7,1119 15,1881 23,2093 204832 18,3070 159872 14,5339 13,4420 12,5489
11 31,2635 18,7291 16,7569 24,7250 119200 19,6752 17.2750 15,7671 14,6314 13.7007
12 32,9092 | 303182 18,2997 26,2170 13,3367 21,0261 18.5493 16,9893 158120 14.8454
13 34,5274 | 31,8830 19,5193 17,6882 14,7356 11,3620 198119 18,2020 16,9548 15,9839
14 36,1239 | 334262 31314 29,1412 26,1189 13,6848 110641 19.4062 18,1508 17.1169

Grafico de distribucion de Ch cuadrado
r .|
/
/ Zona de Rechazo
",' \
l”
/ \
/ P .
/ _Z_ona de Aceptacion . Ch x2 = 16.36
- A
4

Ch Tab =5.9915

Interpretacion

Como el Ch calculado es mayor que el Ch de la tabla; entonces se rechaza la Ho;
se acepta la Hi; es decir la aplicacion de la metodologia 5S incide al mejoramiento

continuo en la empresa aglomerados Cotopaxi.
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Matriz - Observada

FRECUENCIA
) ] ALTERNATIVAS TOTAL
En orden de importancia, tomando en cuenta 1 2 3
que el nimero 1 es el mas importante y el o
namero 3 el menos importante, ordene los Capacitacion 10 | 30 8 48
instrumentos siguientes. Evaluacién 1 12 | 35 48
Instructivo 37 6 5 48
TOTAL 48 48 48 144
0.33 0.33 0.33 1.00
Matriz - Esperada
FRECUENCIA
En orden de importancia, tomando en cuenta ALTERNATIVAS 1 2 3 TOTAL
que el nimero 1 es gl mas importante y el Capacitacion 16 | 16 16 8
namero 3 el menos importante, ordene los .
instrumentos siguientes. Evaluacion 16 | 16 | 16 48
Instructivo 16 | 16 16 48
TOTAL 48 48 48 144
Calculo de X?
_ _ FRECUENCIA
En orden de importancia, ALTERNATIVAS
tomando en cuenta que el 1 2 3
~ nimero 1 es el mas Capacitacion 2.25 | 12.25 | 4.00
importante y el nimero 3 el 55
menos importante, ordene los Evaluacion 14.06 | 1.00 6 TOTAL
instrumentos siguientes. - )
Instructivo 2756 | 6.25 | 7.56 | Xi-Cuadrado
34.1
TOTAL 4388 1950 4 97.50

Grados de libertad
Gl= (n-1)*(m-1)

Gl= (3-1)*(3-1)

Gl=2*2
Gl=4
P=0,05

En la tabla de distribuciéon Chi cuadrado
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vip] 0,001 | 0,0025 | 0,005 0,01 0,025 0,05 0.1 0,15 0,2 0,25
1 10,8274 o 1404 T.8794 66349 5.023% 3 8415 2, 7055 20722 1.6424 1,3233
2 13,8150 11,9827 10,5965 92104 T3TTR 59915 4,6052 3. 7942 32189 2,776
3 16,2660 143202 12,8381 11,3449 0.3484 78147 6,2514 53170 46416 4,1083
4 18,4662 16,4238 14. 8602 13.2767 11.1433 877 71,7 6. 7449 5. 0886 53853
5 20,5147 183854 16,749 15,0863 12,8325 1 05 9 R.1152 7.2893 66257
[ 22,4575 20,2491 18.5475 16,8119 14,4494 12,5916 16446 94461 B.5581 78408
7 24,3213 22,0402 20,2777 18.4753 16,0128 14,0671 120170 10,7479 08032 90371
8 26,1239 23,7742 21,9549 20,0902 17.5345 15,5073 133616 12,0271 11.0301 10,2189
9 27,8767 254625 13,5893 216660 190228 16,9190 14,6837 13.2880 12,2421 11,3887
10 29,5879 27,1119 15,1881 23,2083 20,4832 18,3070 159872 14.5339 13,4420 12,5489
11 31,2635 28,7291 26,7569 24,7250 21.9200 19,6752 17,2750 15,7671 146314 13,7007
12 32,9092 Jn3182 18,2997 26,2170 233367 21,0261 18,5493 16,9893 1581200 14,8454
13 34,5274 31 8830 198193 27,6882 24,7356 223620 19,8119 18.2020 16,9848 15,9839
14 36,1239 334262 31,3194 29,1412 26,1189 13,6848 21,0641 19,4062 18,1508 171169

Grafico de distribucion de Ch cuadrado
,'f
Zona de Rechazo
r’" \
|‘ .
,/
‘l' .
J -7 N
Zona de Aceptacion| ™.
- Chx?=975
U

Interpretacion

Ch Tab =9.4877

Como el Ch calculado es mayor que el Ch de la tabla; entonces se rechaza la Ho;

se acepta la Hi; es decir la aplicacion de la metodologia 5S incide al mejoramiento

continuo en la empresa aglomerados Cotopaxi.
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ANEXO 2. INSTRUMENTO DE LA INVESTIGACION

- - UNIVERSIDAD POSGRADO
- TECNICA DE

COTOPAXI

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

PROYECTO: EVALUACION DE LA METODOLOGIA 55 COMO PARTE DEL MEJIORAMIENTD CONTINUC EN L& EMPRESA
AGLOMERADOS COTOPAXI 5.4,

INSTRUMENTO DE LA INVESTIGACION

OBIETIVO: Evaluar la metodologia 55 como parte de la mejora continua en la Planta de Produccion de Recubrimiento

en la empresa Aglomerados Cotopaxi.

Conteste con sinceridad las sigulentes preguntas. La finalidad es conocer su opinién en relacién a la metodologla 55

implementada en la planta de produccién de Recubrimiento. Considere la confidencialidad de sus respuestas,

Género: Masculino 1 Femenino | 1

Edad: ..c.ovee afios

MARCUE CON UNA X
1=Ningun requerimiento se ha cumplido, 2=mencs de la mitad de los to se han i . 3=Al lamitadde los
elemento se han cumplido, 4=Casi todos los elementos se han cumplido, 5=Todos los el s han cump

IMETODOLOWELA 55
1 iC6mo califica el cumplimiento de la metodologia 552
2  JComo califica la reducdén de accidentes con la implem entacidn de la metodologia 557

3  JCémo califica la optimizadidn de los recursos de la compafia con la imple mentadén de la meto dol ogia
557
4 JComo califica la mejora en los tem pos de produccdn con ba implementadidn de la metodologia 557

4 Cémo califica la generadidn de buenos hibitos en su drea de trabajo?

0o oy

n

SEIRI - CLASIFICACION
L Cémo califica la ubicad én de sus herramientas de trabajo?

4 Cémo califica la distribucidn de su drea de trabajo?
4 Cémo califica la clasificacion del cartdn y plastioo de su drea de trabajo?
LComo calfica la clasificacion de zunchos metibicos y plistico de su &ea de wabajo?

wom oo,

SEMON - DRDEN
10 ¢ Cémo califica el orden en general de sulugarde trabajo?

11 ¢ Cémo califica la fadilidad con la que encuentra sus hemamientas de trabajo?
12 { Cudnd o wsted terming de utilizar una bermamienta, la devuehe al lugar designador

SEISO = LMPIEZA
13 {Cémo califica la limpiem de sulugar de trabajo?

14 (Cémo califica la separacitn de residucs en sulugar de trabajo?
15 (Cémo califica la limp: en el m o de las maguinarias y equipos en su lugar de trabajo?

L ooy ooy guodyf poo oo
b oopf pooP gooof pgo oo
L odppoaoE goodys poo oo

O 00 gooe pooo-

. 1 0drpour fooo; poc aope

=
=]

IMEMIRA CONTIRNLA
16 ¢ Comoce el funci iento de la metodologia 55 de la planta de produccitn de Recubrimiento ?

17 {Harecibido alguna capaditacion sobee la aplicadidn de la metodologia 55 sobre su drea de trabajo?
18 {Estd de acuendo con realizaruna luaciin de la impl tadidn de la metodologia 557

oo

Capacitacién
Evaluacion
Instructivo

En orden de importanda, tomando en cuenta gue el nimero 1 ¢35 el mas importante y el rameno 3 el
menos importante, ordene los instrumentos sigulentes.

0 ooa

Latacunga - Ecuador

£, Simén Rodriguez s/n Barrio EL Efido / San Felipe. Tel: (03) 2252346 - 2252307 - 2252205
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ANEXO 3. DIAGRAMA PLANTA DE PRODUCCION DE RECUBRIMIENTO

PLANTA DE PRODUCCION DE RECUBRIMIENTO

= A
PRENSA BURKLE PRENSA SIEMPELKAMP OFICINA
ELECTRICOS
o il M—— e ||l 3
T | = '
‘ A
b < < < < < e || Frevsawemons | 87
> > > > > > > | L 4
CHAPAS SUPERMERCADO MDF SUPERMERCADOAGL < <

D ’— > > >
] < 100000
] O

ESTANTERIAS DE PAPELES

LI ]

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S.A.
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ANEXO 4. FORMATO ESTANDAR - CONTROL VISUAL

Anexo 01
ESTANDAR - CONTROL VISUAL Ver No. 01
CoTERRAXI Pég.1ce 1
AREA:  Prensa Wemhoner
5S Actividad Requisitos Frecuencia Responsable
Separar: carton,
plastico, zunchos Uso de EPP
SEIRI - metalicos y Disposicion de Cada turno
CLASIFICAR zunchos pléasticos residuos en
generados en las chatarra
cajas de papel
Operadores
Produccion Prensa
Wemhoner
SEITON - mahrfagéfg ?jrelgire Cada turno
ORDENAR g
en su lugar
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Mantener las cajas
de papel dentro de
las estanterias

SEISO - LIMPIAR

I|r_np|eza del Uso de EPP
pulpito de control
limpieza del
escritorio de Uso de EPP
control

cada turno
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limpieza area del Uso de EPP
pulpito del uso de aire
trasportador comprimido
Uso de EPP
limoi Uso de escoba 'y
impieza de
pala

canaletas detras de
las cajas de papel

Clasificacion y
recuperacion de
virutas al proceso
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AREA: Prensa Siempelkamp

5S Actividad Requisitos Frecuencia Responsable

Separar: carton,
SEIRI - plastico, metales

CLASIFICAR | pequefios y basura Uso de EPP

comun
Operadores
Por turno Produccion Prensa
Siempelkamp

Ordenar Kanban
SEITON - de Recubrimiento

ORDENAR (MDF y Uso de EPP

Aglomerado)
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Control visual
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SEISO -
LIMPIAR

limpieza del area
del transportador-
lanzadera

Uso de EPP

limpieza de los
rodillos en la
entrada de la
prensa

Uso de EPP
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limpieza del
escritorio ubicado
en la prensa

Uso de EPP
Uso de escoba y
pala
Clasificacion y
recperacion de
chips al proceso

limpieza del coche
y recipiente que
transporta la resina
a las prensas
Burkle y
Siempelkamp

Uso de EPP
uso de escoba y
pala
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AREA: Prensa Burkle

5S Actividad Requisitos Frecuencia Responsable
Mantener libre de
SEIRI - desechos tableros y
CLASIFICAR otros materiales el Uso de EPP
transformador
Operadores
Por turno Produccién Prensa
Burkle
Ordenar los
SEITON - documentos de la Estanteria de
ORDENAR prensa dentro del carpetas

casillero asignado

Control visual
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Limpieza de la

SEISO - LIMPIAR Uso de EPP
bomba

Limpieza del Uso de EPP
lavadero

Limpieza del &rea Uso de EPP

de la batidora
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Limpieza del &rea
de la balanza

Uso de EPP
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AREA: Oficina Recubrimiento

5S Actividad Requisitos Frecuencia Responsable
Reportes de Disposicién en
produccion lugar asignado
SEIRI - Por turo Supervisor
CLASIFICAR Recubrimiento
BitAcoras Disposicion en

lugar asignado
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Control visual




Material de oficina

Disposicion en
lugar asignado

Tableros Retales y

Tipo B Disposicién en
clasificados y con lugar asignado
guias

Oficina Dlsposu_:lon en

lugar asignado

Areas de linea en Disposicién en

general lugar asignado
Oficina Uso de EPP
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AREA: Oficina Eléctricos - Recubrimiento

5S Actividad Requisitos Frecuencia Responsable
Reportes de Disposicién en
produccion lugar asignado
o Disposicién en

Bitacoras .
lugar asignado
SEIRI -
CLASIFICAR
Material de oficina Dlsp05|9|on en
lugar asignado
Por turmo Eléctricos de

Recubrimiento
SEITON - Oficina Disposicién en
ORDENAR lugar asignado

SEISO - LIMPIAR Oficina Uso de EPP

Fuente: Aglomerados Cotopaxi S.A.
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ANEXO 5. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
La investigacion se realizo dentro de la planta de produccion de Recubrimiento en
la empresa Aglomerados Cotopaxi S.A.
La encuesta se aplicd a todos los trabajadores de la planta de produccion de
Recubrimiento (Total 48 personas)
El objetivo de la encuesta es Evaluar la metodologia 5S como parte de la mejora
continua en la Planta de Produccion de Recubrimiento en la empresa

Aglomerados Cotopaxi.

Tabla 6 Pregunta N°1 Encuesta

PREGUNTA1 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(';)N)TAJE
Malo 1 2%
¢ Como califica el Regular 5 10%
cumplimiento de la Bueno 17 35%
metodologia 5S? Muy Bueno 23 48%
Excelente 2 4%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Cumplimiento de la metodologia

Malo
Excelente 2% Regular
4% — 0%

Muy Bueno Bueno
48% 36% ’

Grafico 5 Pregunta N°1 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Analisis e Interpretacion:

Los resultados obtenidos sobre el cumplimiento de la metodologia 5S indican que:
2% es malo, 10% regular, 35% bueno, 48% muy bueno y 4% excelente.

Segun la encuesta el 48% de los trabajadores respondieron que es muy bueno el

cumplimiento de la metodologia 5S.
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Tabla 7 Pregunta N°2 Encuesta

PREGUNTA?2 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(';')\)'TAJE

¢Como califica la Malo 2 4%
reduccion de Regular 20 42%
accidentes con la Bueno 21 44%
implementacion de Muy Bueno 5 10%

la met0d0|Og|'a 5S? Excelente 0 0%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez
Reduccidon de accidentes
Excelente Malo
Muy Bueno 0% 4%
\

10%

Gréfico 6 Pregunta N°2 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Analisis e Interpretacion:

De la encuesta realizada se han obtenido los siguientes resultados sobre la reduccion

de accidentes con la implementacion de la metodologia 5S indican que: 4% malo,

42% regular, 44% bueno, 10% muy bueno y 0% excelente.

Segln la encuesta los datos més relevantes estan distribuidos en 42% regular y 44%

bueno con respecto a la reduccion de accidentes luego de la implementacion de la

metodologia 5S.
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Tabla 8 Pregunta N°3 Encuesta

PREGUNTA3 | ALTERNATIVAS |FRECUENCIA PORC(ESTAJE
¢ Como califica la Malo 0 0%
optimizacion de los Regular 5 10%
rectirsos de la Bueno 12 25%
compafiia con la .
implementacion de la Muy Bueno 16 33%
metodologia 5S? Excelente 15 31%
TOTAL 48 100%
Elaborado por: Diego L6pez
Optimizacion de los recursos
Malo
0%
Excelente

31%

Muy Bueno
33%

Gréfico 7 Pregunta N°3 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

Los resultados de la encuesta realizada acerca de la optimizacion de los recursos de la

compafiia con la implementacion de la metodologia 5S indican que: 0% malo, 10%

regular, 25% bueno, 33% muy bueno y 31% excelente.

Segun la encuesta la mayor parte de los trabajadores consideran que la optimizacién

de los recursos de la compafiia son excelentes y muy buenos luego de la

implementacion de la metodologia 5S.
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Tabla 9 Pregunta N°4 Encuesta

PREGUNTA4 | ALTERNATIVAS |FRECUENCIA PORC(E/(')\')TAJE
¢Como califica la Malo 1 2%
mejora en los Regular 10 21%
tiempos de Bueno 12 25%
produccion con la Muy Bueno 20 42%
implementacion de la
metodologia 5S? Excelente 5 10%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

10%

Muy Bueno
42%

Malo

2%

Mejora en los tiempos de produccion

Excelente

Gréfico 8 Pregunta N°4 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Analisis e Interpretacion:

Con respecto la mejora en los tiempos de produccién con la implementacion de la

metodologia 5S los resultados de la encuesta son los siguientes: 2% malo, 21%

regular, 25% bueno, 42% muy bueno y 10% excelente.

Segun la encuesta un 42% de todos los trabajadores consideran que la mejora en los

tiempos de produccion es muy buena luego de la implementacién de la metodologia

5S.
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Tabla 10 Pregunta N°5 Encuesta

PREGUNTA5 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\;TAJE
Py . Malo 5 10%
cmaltet | uon | m |
buenos habitos en su Bueno 10 21%
érea de trabajo? Muy Bueno 8 17%
Excelente 0 0%

Elaborado por: Diego L6pez

Excelente
0%

Muy Bueno
17%

Generacion de buenos habitos

Malo
10%

Gréfico 9 Pregunta N°5 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Analisis e Interpretacion:

Del total de los encuestados con respecto la generacion de buenos habitos en sus areas

de trabajo se muestra los siguientes resultados: 10% malo, 52% regular, 21% bueno,

17% muy bueno y 0% excelente.

Segln la encuesta mas de la mitad de los trabajadores consideran regular la

generacion de buenos habitos en cada una de las areas de trabajo luego de la

implementacién de la metodologia 5S.
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Tabla 11 Pregunta N°6 Encuesta

PREGUNTA 6 ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\I)TA‘]E
. Co lifica | Malo 2 4%
¢Coémo califica g Regular 10 210}
adecuada ubicacion P
de sus herramientas Bueno 10 1%
de trabajo? Muy Bueno 25 52%
' Excelente 1 204
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Ubicacion de sus herramientas
Malo
Excelente 4%
2%

- Muy Bueno
52%

Gréfico 10 Pregunta N°6 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

Del 100% de los encuestados con respecto a la adecuada ubicacion de sus
herramientas de trabajo se muestra los siguientes resultados: 4% malo, 21% regular,
21% bueno, 52% muy bueno y 2% excelente.

Segun la encuesta el 52% de los trabajadores consideran es muy buena la ubicacion

adecuada de sus herramientas luego de que la metodologia 5S fue implementada.
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Tabla 12 Pregunta N°7 Encuesta

PREGUNTA7 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(';:/(')\;TAJE
Malo 2 4%
¢Coémo califica la Regular 10 21%
distribucion de su Bueno 21 44%
area de trabajo? Muy Bueno 10 21%
Excelente 5 10%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Distribucion de su area de trabajo

Excelente Malo
10% 4%

Muy Bueno
21%

Gréfico 11 Pregunta N°7 Encuesta
Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

De la encuesta realizada sobre la distribucion de su area de trabajo los resultados son
los siguientes: 4% malo, 21% regular, 44% bueno, 21% muy bueno y 10% excelente.
Segun la encuesta el 44% de los trabajadores consideran buena la distribucién en sus

areas de trabajo luego de que la metodologia 5S fue implementada.
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Tabla 13 Pregunta N°8 Encuesta

PREGUNTA8 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC('OE/(')\;TAJE
. Co lifica | Malo 0 0%
¢Como califica la Reqular ) o
clasificacion del ’
cartén y plastico de Bueno 6 13%
su area de trabajo? Muy Bueno 18 38%
' Excelente 22 46%

Elaborado por: Diego L6pez

Clasificacion del cartdén y plastico

Malo

0% Regular
4%

\Bueno

12%

Excelente
46%

Muy Bueno
38%

Gréfico 12 Pregunta N°8 Encuesta
Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

Del 100% del personal encuestado sobre la clasificacion del carton y plastico de su
area de trabajo consideran lo siguiente: el 0% malo, 4% regular, 12% bueno, 38%
muy bueno y 46% excelente.

Segun la encuesta el 46% de los trabajadores considera excelente la clasificacion de
carton y pléastico en su area de trabajo y un 38% considera muy buena la clasificacion
adecuada de cartdn y plastico de su area de trabajo luego de ser implementada la
metodologia 5S.
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Tabla 14 Pregunta N°9 Encuesta

PREGUNTA9 ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(IOE/STAJE
¢Como califica la Malo 0 0%
clasificacion de Regular 5 10%
zunchos metalicos y Bueno 10 21%
plasticos de su area Muy Bueno 8 17%
de trabajo? Excelente 25 52%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Excelente
52%

plastico
Malo
0%

17%

Muy Bueno

Clasificacion de zunchos metalicos y
Regular
10%

Bueno
21%

Grafico 13 Pregunta N°9 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

Los resultados obtenidos sobre la clasificacion de zunchos metélicos y plasticos de su

area de trabajo indican que: 0% malo, 10% regular, 21% Bueno, 17% muy bueno y

52% excelente.

Segun la encuesta mas mitad de los trabajadores considera excelente la clasificacion

de zunchos metéalicos y plasticos en su area de trabajo luego de ser implementada la

metodologia 5S.
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Tabla 15 Pregunta N°10 Encuesta

19%

Muy Bueno
31%

PREGUNTA 10 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(';')\)'TAJE
Malo 1 2%
¢Como califica el Regular 8 17%
orden en general de Bueno 15 31%
su lugar de trabajo? Muy Bueno 15 31%
Excelente 9 19%
TOTAL 48 100%
Elaborado por: Diego L6pez
Orden en su lugar de trabajo
Malo
2%
Excelente

Gréfico 14 Pregunta N°10 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Analisis e Interpretacion:

De la encuesta realizada sobre el orden en general de su lugar de trabajo se han

obtenido los siguientes resultados: 2% malo, 17% regular, 31% bueno, 31% muy

bueno y 19% excelente.

Segun la encuesta el 62% de los encuestados responden que es bueno y muy bueno el

orden en general de sus areas de trabajo luego de la implementacion de la

metodologia 5S.
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Tabla 16 Pregunta N°11 Encuesta

PREGUNTA 11 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\')TAJE
¢Como califica la Malo 2 4%
facilidad con la que Regular 10 21%
encuentra sus Bueno 10 21%
herramientas de Muy Bueno 15 31%
trabajo? Excelente 11 23%
TOTAL 48 100%
Elaborado por: Diego L6pez
Facilidad para encuentra sus
herramientas
Malo
Excelente 4%

23%

Muy Bueno
31%

Gréfico 15 Pregunta N°11 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

De todos los encuestados a cerca de

la facilidad con la que encuentra sus

herramientas de trabajo se han obtenido los siguientes resultados: 4% malo, 21%

regular, 21% bueno, 31% muy bueno y 23% excelente.

En la encuesta realizada mas de la mitad de los trabajadores consideran que si existe

la facilidad de encuentra sus herramientas de trabajo luego de la implementacion de la

metodologia 5S.
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Tabla 17 Pregunta N°12 Encuesta

PREGUNTA 12 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\')TAJE
¢Cuando usted Malo 0 0%
termina de utilizar Regular 9 19%
una herramienta, la Bueno 10 21%
devuelve al lugar Muy Bueno 11 23%
designado? Excelente 18 37%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Devuelve las herramienta al lugar

designado
Malo

0%

Regular

Excelente 19%

37%

Muy Bueno
23%

Gréfico 16 Pregunta N°12 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

Los resultados de la encuesta realizada acerca de devolver las herramientas de trabajo
al terminar de utilizarlas nos arrojan los siguientes resultados: 0% malo, 19% regular,
21% bueno, 23% muy bueno y 37% excelente.

Segun la encuesta el 37% de los trabajadores considera excelente el devolver a su
lugar las herramientas de trabajo al terminar de utilizarlas luego de la implementacion
de la metodologia 5S.
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Tabla 18 Pregunta N°13 Encuesta

PREGUNTA 13 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(ESTAJE
Malo 0 0%
¢Cdémo califica la Regular 4 9%
limpieza de su lugar Bueno 12 25%
de trabajo? Muy Bueno 16 33%
Excelente 16 33%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Limpieza de su lugar de trabajo
Malo
0%

Regular
9%

Excelente
33%

Muy Bueno
33%

Gréfico 17 Pregunta N°13 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

De la encuesta realizada sobre la limpieza de su lugar de trabajo se han obtenido los
siguientes resultados: 0% malo, 9% regular, 25% bueno, 33% muy bueno y 33%
excelente.

Segun la encuesta el 66% de los trabajadores consideran muy bueno y excelente la

limpieza de su lugar de trabajo luego de la implementacién de la metodologia 5S.
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Tabla 19 Pregunta N°14 Encuesta

PREGUNTA 14 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\')TAJE
o - Malo 0 0%
¢ Coémo califica la Regular 3 6%
_separacién de BUENo 5 10%
remd; ; frzg asjl;’!ugar Muy Bueno 20 42%
' Excelente 20 42%
TOTAL 48 100%
Elaborado por: Diego L6pez
Separacion de residuos
Regular

Malo

6%
Bueno

Excelente
42%

Muy Bueno
42%

Gréfico 18 Pregunta N°14 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

De todos los encuestados a cerca de la separacion de residuos en su lugar de trabajo
se han obtenido los siguientes resultados: 0% malo, 6% regular, 10% bueno, 42%
muy bueno y 42% cumplen todos.

En la encuesta realizada el 84% de todas las personas consideran es excelente y muy
buena la separacion de los residuos generados en su lugar de trabajo luego de la
implementacion de la metodologia 5S.
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Tabla 20 Pregunta N°15 Encuesta

PREGUNTA 15 | ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\I)TA‘]E
¢ Coémo califica la Malo 4 9%
limpieza en el Regular 15 31%
mantenimiento de Bueno 15 31%
las maquinarias y Muy Bueno 14 29%
equipos en su lugar
de trabajo? Excelente 0 0%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Limpieza de las maquinarias y

equipos

Excelente
0%

Muy Bueno
29%

Malo

9%

Regular
31%

Gréfico 19 Pregunta N°15 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Analisis e Interpretacion:

De la encuesta realizada se han obtenido los siguientes resultados sobre la limpieza en

el mantenimiento de las maquinarias y equipos en su lugar de trabajo indican que: 9%

malo, 31% regular, 31% bueno, 29% muy bueno y 0% excelente.
Segln la encuesta el 62% de todos los trabajadores consideran regular

y buena la

limpieza en el mantenimiento de las maquinarias y equipos en su lugar de trabajo

luego de que la metodologia 5S fue implementada.
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Tabla 21 Pregunta N°16 Encuesta

PREGUNTA16 | ALTERNATIVAS |[FRECUENCIA|PORCENTAJE

(%)

¢ Conoce el
funcionamiento de la Sl 40 83%
metodologia 5S de la NO 8 17%

planta de produccion de
Recubrimiento?
TOTAL 48 100%
Elaborado por: Diego L6pez

Funcionamiento de la metodologia 5S

Grafico 20 Pregunta N°16 Encuesta

Elaborado por: Diego Lopez

Andlisis e Interpretacion:
De las 48 encuestas realizadas en la planta de produccion de Recubrimiento, el 83%
respondid que si conoce el funcionamiento de la metodologia 5S de la planta de

produccion, mientras que el 17% dice no conocer el funcionamiento de la
metodologia 5S.
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Tabla 22 Pregunta N°17 Encuesta

PREGUNTA17 |ALTERNATIVAS |FRECUENCIA PORC(E/(')\')TAJE
¢Ha recibido alguna
capacitacion sobre la Sl 22 46%
aplicacion de la
metodologia 5S sobre su NO 26 54%
area de trabajo?
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Capacitacion sobre la aplicacion de la
metodologia 5S

Gréfico 21 Pregunta N°17 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

De todos los encuestados, el 46% respondi6 que si ha recibido alguna capacitacion

sobre la aplicacion de la metodologia 5S de su area de trabajo, mientras que el 54%

dice no ha recibido alguna capacitacion sobre la aplicacion de la metodologia 5S de

su area de trabajo dentro de la planta de produccion de Recubrimiento.
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Tabla 23 Pregunta N°18 Encuesta

PREGUNTA 18 |ALTERNATIVAS | FRECUENCIA PORC(E/(')\')TAJE
¢E§té de acuerdo con S| 35 73%
realizar una evaluacion
de la implementacion de
la metodologia 5S? NO 13 21%
TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Evaluacion de la implementacion de
la metodologia 5S

Gréfico 22 Pregunta N°18 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

De todos los encuestados, el 73% respondi6 que si esta de acuerdo con realizar una
evaluacion de la implementacion de la metodologia 5S, mientras que el 27% dice no
estd de acuerdo con realizar una evaluacion de la implementacion de la metodologia

5S dentro de la planta de produccion de Recubrimiento.
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Tabla 24 Pregunta N°19 Encuesta

PREGUNTA 19  |ALTERNATIVAS|FRECUENCIA PORC(';:/(')\;TAJE
En orden de

importancia, tomando Capacitacion 8 17%
en cuenta que el nimero Evaluacion 35 73%
1 es el mas importante y Instructivo 5 10%

el nimero 3 el menos

importante, ordene los
instrumentos siguientes.

TOTAL 48 100%

Elaborado por: Diego L6pez

Importancia de los instrumentos

Gréfico 23 Pregunta N°19 Encuesta

Elaborado por: Diego L6pez

Andlisis e Interpretacion:

Del 100% de los encuestados, el 73% considero que es necesario realizar una
evaluacion a la metodologia 5S implementada en meses anteriores en la planta de
produccion de Recubrimiento, mientras que el 17% opto por que se realice
capacitaciones de la metodologia 5S y finalmente el 10% respondié que se deberia
desarrollar un instructivo sobre la aplicacion de la metodologia 5S dentro de la planta
de produccion de Recubrimiento.
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- UNIVERSIDAD l
TECNICA DE =
COTOPAXI =

AVAL DE EXPERTOS

POSGRADO

TITULO DEL PROYECTO

COTOPAXI S.A.

EVALUACION DE LA METODOLOGIA 55 COMO PARTE DEL
MEJORAMIENTO CONTINUOC EN LA EMPRESA AGLOMERADOS

NOMBRE DEL AUTOR

DIEGO FABIAN LOPEZ PAUCAR

INSTRUMENTO

CUESTIOMNARIO

DATOS DEL EVALUADOR:

NOMBRE DEL EVALUADOR

INSTITUCION DONDE LABORA

CARGO / EXPERIENCIA

Despues de haber leido detenidamente el trabajo de titulacién, por favor analice los items/preguntas del instrumento
siguiente y sefiale con una X su respuesta en la casilla correspondiente.

El valor de la escala es de 1 a 4, el grado de relevancia gue se otorga a los siguientes criterios son 1 = Completamente
en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = En desacuerdo, 4 = Completamente de acuverdo, VMIN: 10 Y VMAX: 36PTS.

INDICADORES CRITERIOS/PREGUNTAS 112]3 |4 | Observacion
Claridad JEsta formulado con lenguaje aproplado?

Objetividad AEsth expresado en conductas observables?

Actualidad 4Estd acorde a los aportes recientes en la disciphnade estudio ?

Crganizacion

LExiste una organizcidn kgica?

Suficiencia

4 Comprende las dimensiones de |a investigacidn en cantidad y calidad?

Intencionalidad

4Es adecuad o para valorar las variables seleccionadas?

Coherencia 4 Estd basado en aspectos tedricos v dentificos?
Metodologia 4lLos mecanismaos utilizad os para el andlisis de imwestigacion son los adecuados?
Aplicabilidad JEl proyecto de investigac dn es de ficl aphicacion?
TOTAL
TOTAL GEMERAL
Lugar y fecha de evaluacion:
Firma:
Mombre.
Cl:

[atacunga - Ecuador

P Simdn Rodriguez s/n Barrio El Ejida f 5an Falipa, Tal: (03) 2252346 - 2252307 - 2252205

ANEXO 6. AVAL DE EXPERTOS
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- UNIVERSIDAD

TECNICA DE
COTOPAXI

AVAL DE USUARIOS

POSGRADO

TITULC DEL PROYECTO

EVALUACION DE LA METODOLOGIA 55 COMO PARTE DEL
MEJORAMIENTO CONTINUO EN LA EMPRESA AGLOMERADOS
COTOPAXI 5.A.

NOMBRE DEL AUTOR

DIEGO FABIAN LOPEZ PAUCAR

INSTRUMENTO

CUESTIONARIO

DATOS DEL EVALUADOR:

NOMBRE DEL EVALUADOR

INSTITUCION DOMNDE LABORA

CARGO /{ EXPERIENCIA

Después de haber leido detenidamente el trabajo de investigacion y conocer su aplicacion dentro de la empresa
AGLOMERADOS COTOPAXI 5 A, Por favor analice los items/preguntas del instrumento siguiente y sefiale con una X su
respuesta en la casilla correspondiente.

El valor de la escala es de 1 a 4, el grado de relevancia gque se otorga a los siguientes criterios son 1 = Completamente
en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = En desacuerdo, 4 = Completamente de acoerdo, VMIN: 10Y VIMAX: 36PTS.

INDICADORES CRITERIOS/PREGLINTAS 1123 |4 | Observacion
Recurso Humano dimvolucra a todos los empleados en una hemramienta eficaz y sencilla?
Seguridad Industrial {Redu ce bos riesgos de acc dentes?
Procesos AMgjora de los procesos de comunicackin interna ?
Habilidad 4Mejora nuestra disposici n ante el trabajo?
Orden AProves un proceso sistemdtico para la mejora continua?
Sistama Lean saumenta la fiabilidad de las entregas debido a bos retraso?
Clientes dMejora nuestra imagen ante los chentes?
Costumbres JContribuye a desamallar buenos habitos?
Valoracidn A5u evahmcidn y mejora es facily prdctica?
TOTAL
TOTAL GEMERAL
Lugar y fecha de evaluacion:
Firma:
Nombre:
Cl:

[atacunga - Ecuadar

P, Simdn Rodriguez s/n Barrio EN Ejideo / San Felipe. Tel: (03) 2252346 - 2252307 - 2252205

ANEXO 7. AVAL DE USUARIOS
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" UNIVERSIDAD POSGRADO
TECNICA DE

COTOPAXI

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS
PROVECTO: EVALUACION DE LA METODOLOGIA 55 COMO PARTE DEL MEJORAMIENTO CONTINUD EN
LA EMPRESA AGLOMERADOS COTOPAXI S A,
INSTRUMENTO DE EVALUACION

OBJETIVO: Evaluar la metodologia 55 como parte de la mejora continuea en la Planta de Produccidn de Recubrimiento
en la empresa Aglomerados Cotopaxi.
Conteste con sinceridad las siguientes preguntas, La finalidad es conocer su opinidn en relacion a la metodologia 55

implementada en la planta de produccién de Recubrimiento. Considere la confidencialidad de sus respuestas.
Género: Masculino | i Femenino { I

Edad: ........ afos

MARDUE OON UNA X
1=Malo, 2=Regular, 3=Bueno, 4=Muy Bueno, 5=Excelente. Para las preguntas 1-2-3-4-5-5-7-8-9-10-11-12- 13-14-15
Sy No para las preguntas 16-17-18-19-20

METO DOL G114 55
1 ACdmo califica el cumplmiento de la metodologia 557
2 JComo califica la reduccitn de accid entes con la implementacion de la metodologia 557

3 JCédmo califica la optimizacian de los recursos de la compafda con la implementacion de la metodologia
557
4 JCdmo califica la mejora en bos tiempos de produccidn con la implementadidn de la metodologia 557

A

AC6mo califica la generacidn de buenos hibitos en su dreade trabajo?

SEIRI - CLASIFICACION
AC6mo califica la ubdcacidn de sus herramientas de trabajo?

ACamo califica la distrib ucidn de sudrea de trabajo?
4C6mo califica la dasificacion del cartdn y plastico de s drea de trabajo?

o e

SC6mo califica la o asificacian de zunchos metdlicos yplastico de su dreade trabajo?

SEITON - ORDEN
10 iCémo calfica el orden en general de sulugar de trabajo?

11 dComo califica la facilidad con la que encuentra sus herramientas de trabajo?
12 jCudndo usted termina de utilizar una hemmamienta, la devuelve al lugar designado?

SEISD - LIMPIEZA
13 iComo califica la limpéeza de su lugar de trabajo?

14 JCdmo califica la separacin de residwos en su lugar de trabajo?
15 JCémo califica la limpieza en el mantenimiento de las maguinarias v equipos en su lugar de trabajo?

O oor ooy ooogr poo gar
[ OOp ooy poodr poo oday
O OO pooF poaoe ooo oo

1o ool P o0) ool pooo) jpoo ogp
0 00K pO0- poool- poo ool

MEMIRA CON TIN LA
16 JConoce el funconamiens de la metodologa 55 de laplanta de produce dn de Recubsimiento?

17 JEstd de acuwerdo con los temas tratados en las capadi taciones sobre la metodologia 557

18 JConsidera gue se ha generado nuevos habitos gue han servido para meorar el ambiente de traba jo?

15 JConsidera gue ha adguindo neevas competendia gracias a la participacion activa el todo el proceso de
evaluacitn de la metodologa 557

20 JEstd de acverdo con realizar una evaluacion semestral de la metodologia 557

o oodye

atacunga - Ecuador

v, Simadn Rodriguez s/n Barrio El Ejido f San Falipe. Tel: (03) 2252346 - 2252307 - 2252205

ANEXO 8. INSTRUMENTO DE EVALUACION
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ANEXO 9. PROCESO DE EVALUACION DE LA METODOLOGIA 5S

PROCESO DE EVALUACION DE LA METODOLOGIA 58S

Planificacion de

/ [ la evaluacion ] \

Toma de | | Recoleccion de

Instrumento

de evaluacion
(Anexo X3)

decisiones la informacion

Seiri, Clasificacion.
Seiton, Organizacion
Seiso, Limpieza

Seiketsu, Estandarizacion

Shitsuke, Disciplina y Compromiso

Analisis de los Interpretacion de
resultados la mformacidn

informacién

Tabulacion de la |

Elaborado por: Diego L6pez
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