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RESUMEN
La empresa objeto de investigacion de la presente tesis, es una industria de alimentos,
localizada en la ciudad de Guayaquil, dedicada a la elaboracion y distribucion de
productos alimenticios. La empresa en mencién estd compuesta por diversos
departamentos especializados para cumplir determinado rol, uno de los cuales es el
taller mecanico, que si bien es cierto cumple a cabalidad con todas las regulaciones de
seguridad, no obstante, no posee un sistema de orden y limpieza establecidos, por lo
cual se generan tiempos improductivos. En base a aquello se propone la
implementacion de las 5S en el taller mecéanico. Para la correspondiente obtencion de
la informacion se procedi6 a utilizar una perspectiva mixta de estudio, que involucra
una agrupacion de procedimientos vinculados con reparaciones, los tiempos y la
culminacion de procesos en un taller mecanico de una industria de alimentos, ubicada
en Guayaquil, fue importante el analisis y la recopilaciéon de datos cualitativos y
cuantitativos para responder a la problematica planteada; tomando en consideracion
también su contexto y aplicacion de discusion, para desarrollar inferencias a causa de
todos los datos obtenidos y conseguir una mayor comprension del problema del
proyecto. Para proceder a la implementacion de las 5S fue necesario la division por
sectores del taller mecanico, de esta forma; sector 1 area de mantenimiento, sector 2
area del taller y mesa de trabajo, sector 3 area de E.P.P y sector 4 oficina del taller;
esto con el objetivo de obtener mejores resultados durante la implementacion de la
metodologia. Como método principal para realizar los célculos de productividad se
utilizé el método de kurosawa, una vez implementada la metodologia de las 5S, la
medida de productividad en cuestion se increment6 del 32.5% al 77,43%, conservando
las horas de trabajo normal, y reduciendo los tiempos omitidos y perdidos durante los

procesos; originando un incremento de las horas efectivas promediadas, y las horas del
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insumo total. Ademas, se produjo un aumento del 20% en la eficiencia del trabajador
valorada individualmente y en la productividad global se evidenciaron mejoras que
estan entre 0.03 y el 0.09 %. Por ultimo, es importante destacar la reduccion en costos

mensuales que fue del 79%.

Palabras claves: Método 5S, Industria, Productividad, Kurosawa.

VIII



ABSTRACT
The company under investigation in this project is a food industry, located in the city
of Guayaquil, dedicated to the production and distribution of food products. The
company in question is composed of various specialized departments to fulfill a certain
role, one of which is the mechanical workshop, which, although it is true, fully
complies with all safety regulations, however, it does not have a system of order and
cleanliness established, for which unproductive times are generated. Based on that, the
implementation of the 5S is proposed in the mechanical workshop. To obtain the
corresponding information, a mixed study approach was used, which involves a set of
procedures related to the repair, duration and completion of processes in a mechanical
workshop of a food industry, located in Guayaquil, was important the analysis and the
compilation of qualitative and quantitative data to respond to the raised problem; as
well as its integration and discussion, to develop inferences based on all the data
obtained and to achieve a better understanding of the project problem. To proceed with
the implementation of the 5S it was necessary to divide the mechanical workshop by
sectors, in this way; sector 1 maintenance area, sector 2 workshop area and work table,
sector 3 P.E. area and sector 4 workshop office; this with the aim of obtaining better
results during the implementation of the methodology. The kurosawa method was used
as the main method for calculating productivity; once the 5S methodology was
implemented, the productivity measure in question increased from 32.5% to 77.43%,
conserving normal working hours, and reducing skipped and lost times during
processes; causing an increase in the effective hours averaged, and the hours of the
total input. In addition, there was a 20% increase in the efficiency of the worker valued

individually and in global productivity improvements were evidenced that are between

IX



0.03 and 0.09%. Finally, it is important to highlight the reduction in monthly costs,

which was 79%.

Keywords: 5S Method, Industry, Productivity, Kurosawa.



INDICE GENERAL

COORDINACION DE TITULACION ESPECIAL........cooooviieeieeeeeeeeeeeeeee e, I
DECLARACION DE RESPONSABILIDAD Y AUTORIA ......cocooovvieieee. I
DECLARACION DE CESION DE DERECHOS DE AUTOR........ccccvvrvorierrianne. 11
DECLARACION DE DIRECCION DEL TRABAJO DE TITULACION............... v
AGRADECIMIENTO ..ottt A%
DEDICATORIA ...ttt ettt VI
RESUMEN . ...ttt ettt VII
ABSTRACT ..ttt sttt IX
INDICE DE FIGURAS........coooouieeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e XV
INDICE DE TABLAS ..o XVII
INDICE DE ANEXOS........coioiieieieeeeeeeeeeeeeeeeeees e XVIII
INTRODUCCION ....ccoommriimmirimnreisesessesessessssesssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssesens 1
CAPITULO Lottt 4
L. ELProblema........cocoiiee ettt 4
L1, ADEECEARIEES ..oueeeiiieiieiieeeie ettt et seeeeeee ettt et et e s e sneesnaeeneeeseeneens 4
1.2, JUSHHICACION .....cuiiiiiiiiiiiiictc et 5
1.3.  Grupo objetivo (beneficiarios). .......cceceereerierierieeie ettt 6

| S I <40 o) (1T TSR 6
1.5, Situacion actual .........ccceeiririiniiniiiiiiicee s 8
PTrOAUCTO ...ttt ettt s et reen 8



Proveedores de 1a @mMpPresa........ccoocvverieeieeieeieee et 8

Estructura Organizacional..............cccccieviieriieiienieeiie et 9
Descripcion del taller MECANICO. ... .ocuieeeeeiieieeiieiee e 10
AT AT ALICT. ......veveeeeeeeeeee e 11
CaracteristiCas MECANICAS ......c..eveuieuiruieririenienieteteret ettt 11
Andlisis de las reparaciones y mantenimiento ...........eeevereereeereenrerreenieneeneereeennes 11
1.6, DeliMItaCION .....c.eeiuieiieiieeii ettt ettt e 12
1.7.  Formulacion del problema............ccceeverviieciienieniieceeceeeec e 13
1.8, ODJELIVOS cuuviiuiieiieiieiiieeie ettt et et et e eveeebeebeeseesseessaeessessseesseesseeseesssennns 13
1.8.1.  ODbjetivo SENETal ......coceiiiiiieeieeieeiieeeee et 13
1.8.2.  ODbjetivos ESPeCifiCoS...ccuuiiiiiiiiiieiieieciecieesee st 13
CAPITULO IL ... 14
2. MAICO tEOTICO .. ieeieeeieeie et ette ettt et et et et e seteset e et e e et e teeseesneesneesnseenseenseans 14
2.1.  Antecedentes INVESTIZAtIVOS .....ccvivveeriieriieiieiie e ettt seeesaeeve s ene 14
2.2.  Generalidades de 1la metodologia de 1a 5S.......c.ccooevieviiiieniieieeieeee, 15
2.2.1.  Etapas de la metodologia 5S ........cccceeiiiiiiiiieiee e 17
2.2.2.  Beneficios de 1as 5S .......ccooiiiiiniiiini e 23
2.3, Norma ISO 9001 ...c.oiiiiiiiiiiiieieseeeeeet et 24
2.3.1.  Generalidades de la norma ISO 9001.........ccccoeiiriieriinieeeeeeeee 24
2.4.  Ambiente para la operacion de 10S ProCesos .......c.eevevveerreereereervesveeneenns 26
2.5, LaS5S yproductividad .........ccoceeeiiiiiiiieiieiieeeseeee e 27
2.5.1.  Lagestion de la productividad ..........cccceeeiiriieiieiieeeeee e 28



2.5.2.  Variables de la productividad............cceceriiiriiriiinieeeeeeee e 28
2.6.  Fundamentos 1€Zales .........ccceevieiieciieiiieiieeerie et 29

2.6.1. Reglamento de Seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento

del medio ambiente de trabajo.........cceecveeeiieiiieriierieeee e 29
2.6.2.  Constitucion del Ecuador.........coccoeviiiiiiiiiiieieeeeeeeeee e 31
CAPITULO TIL...ccioiiiiiesiie e 32
3. Marco MetOdOLOZICO. ......ccvierieiieiieeeieeie et ete et e te e eeseeeeeteesseesseesbeesseessneseneenns 32
3.1, Tipo de INVEStIZACION ....eeeuiieiieiieciieee et 32
3.1.1.  Investigacion de Enfoque miXto........ccceoeevierieicieiciieiieeeseeeeeeeee 32
3.1.2.  Investigacion de CampoO.........cceeeuieiierieeriierienie e e sre e eenes 33
3.1.3.  Investigacion Bibliografica — Documentada...........cccccceevierienennnnnee. 33

3.2, TipoS de MEOAO .....eevuiieiieiieiieieeeiteetee ettt e eee 34
32,1, MéEtodo aplicadO.......cceecuieiieiieeiieiieieee e 34
3.22. Método DeductiVo......c..cveiriiininiiniiicicicicetec e 34
3.23. M¢étodo estructural de Kurosawa ............ccceeeeeieenineninencncnnenenne. 34
3.2.4.  Técnicas de recoleccion de datos ...........ceevvevveieiieneninenenenieenne 38
3.2.5. Estrategia MetodolOgICa.........cueeeviervieriieniieciieeieeie e 38

3.3.  Proceso de Implementacion de la metodologia de las 5S ........................... 38
CAPITULO IV oo 44
4. RESUIAAOS ...ttt ettt ettt eaeeas 44
4.1.  Situacion Inicial del taller...........coeeieiieiiiiiee e 44
4.1.1.  Situacion Inicial de la Productividad ..........cccccocenenininineininincnenn 45



4.1.2. Medicion de Productividad en el taller mecanico......ccoeeeeeeeeeeeeennnn.e. 49

4.1.3. Resultado de la charla a los trabajadores del taller............ccccvveurennnenn. 50
4.1.4. Resultados de 1as encuestas. ........cceereerierieriieeii et 50
4.2.  Implementacion de la metodologia 5S........ccoooiiiiiiiiriieeeee e 54

4.2.1.  Clasificacion por sectores en el taller mecanico de una industria

AMENTICTA. c..cuieieiiiiieiicc ettt 54

4.3. Resultado de la Implementacion de las 5S en el taller...........ccceeeiveeeeennns 62
4.3.1.  Situacion Final de la Productividad .........cccoceeiieiieniiniieeeeee 62
4.3.2.  Calculo de la productividad Final del Proceso..........ccccccvevvervieneennnns 62
4.3.3. Calculo final de Método de Kurosawa y Resumen de Resultados....... 63
4.3.4. Medicion de Productividad del taller............ccooovviiiiiiiniieeee 65

44, PrOSUPUESTO...c.viiiiieeeiieeieeeieeeciteerreesteeetreesbeessseeessseesseeessseesnseessseesnseenns 67
CONCLUSIONES ...ttt ettt sttt 68
RECOMENDACIONES .....coootiiiiiieiiineneresetee ettt sttt 70
BIBLIOGRAFIA ...ttt 71

X1V



Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura

Figura

INDICE DE FIGURAS

1. Organigrama de 12 @MPreSa .......cceevuierieeieeieeieee ettt 9
2. Diagrama de proceso del taller mecanico.........ccceveveevereriienienieeieeee 10
3. Diagrama de recorrido externo del taller..........ccoccveveiieciiecieneenieneeeeeee, 10
4. Reparaciones y mantenimiento €N UN MES.........ccuereerervereeeruerserseerueneenuens 11
5. Ubicacion de 12 @MPIesa........ccuiereereeerieeiieieesieesieeseesresereeseeseesseesseesnnes 12
6. Metodologia 5S....ccviiiiieiieeeeee et 16
7. Diagrama de flujo para la clasificacion ............ccccevevvveninieneninsienenieene 18
8. Factores de disciplina e indiscipling. ..........cccecceevieniiniiiniieeeeeeeeeee 21
LR 1 4 <] 1 SRR 22
10. Representacion esquematica de los elementos de un proceso.................. 26
11. Marco Fundamental de medicion de la Productividad en la Gestion...... 35
12. Representacion esquematica de las horas de trabajo..........ccceeeveeeeneenee. 37
13. Situacion inicial del taller con el Diagrama Ishikawa .............c.ccveeneeee. 44
14. Capacitacion al personal............cccccveeiieviierienienieeie e 50
15. Entorno 1aboral ..........ccooiiiiiniiniiniiiiiiiciiinccce e 51
16. Demoras €n 10S PrOCESOS .....ccvvevveereieriieiieieeieesreeseeseeeeereeseeseeseesseessnas 51
17. Implementacion de 1a metodologia..........eccvveeveeviienienieeiieieeieeeeieeeee. 52
18. Caracteristicas de 1as 5S ........cccoivimiiiriiiiiicceeee 52
19. Contratiempos de la implementacion ...........ccceeeeeeeveecieecrienieenieeseeeeeennes 53
20. Nivel de productividad ..........ccceeeeviiicieiciieiieeeseeeee e 53
21. Sector 1.- Area de mantenimiento ............ccoeveeveererueresreeeeerses e 55
22, TaJELA TOJAeecurierierieieieiieeteeteesteesteesaeseseesbeeseesseesseessaessseenseesseesseesseenses 56
23. Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo..............cooeveeveverreereeniennnne 56
24. Sector 2.- Seiton/Area del taller y mesa de trabajo .............ocovevveeveeennen. 58

XV



Figura 25. Sector 4.- Oficina del taller...........ccocieiiiiiieieieeeee e 58

Figura 26. Sector 2.- Seiso /Area del taller y mesa de trabajo............ccccoevveeveeenene. 59

XVI



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Lista de proveedores de la empPresa ........occeeeeeeeeieriiesiesieeie e 8
Tabla 2. Horas y tiempos de trabajo del taller ............ccooeieiieiiiiiineieee e 46
Tabla 3. Tabla de cOStOS MENSUALES ......c.oeuveuiiuiririiriinieniceieeeeee e 47
Tabla 4. Célculo del método estructural KuroSawa ..............cccccueceeeevcenicnencnucnnennne. 49
Tabla 5. Cronograma de actividades de la aplicacion de la metodologia................... 61
Tabla 6. Célculo del método estructural Kurosawa ...........cocceevvevveieieieiencncnennennes 65
Tabla 7. Resumen de 1a efiCIencia.........cc.ccueviririninineniiiiicicieeeccsececeeeae 66
Tabla 8. Resumen de la productividad...........cccooieiiiiiiniieieeeee e 66
Tabla 9. Tabla de costos MENSUALES .......cc.eecveruiriiriiriiiiriecrc e 66
Tabla 10. PrESUPUESTO ...eeiieeiieiieiieeeie ettt ettt et ettt esneesneeeneeeneeeeens 67

XVII



INDICE DE ANEXOS

Anexo 1. Firmas de capacitacion del personal del taller.............ccoeeiieriieiiiiinnen. 77
Anexo 2. Formato de enCUESTA........ccevieviiriiiiiririeicee ettt 79
Anexo 3. Evidencia fotOgrafiCa .........ccovuiiiiiiiiiiieiiieiieieeeeie et 81
Anexo 4. Ejemplo de informe de productividad en un taller...........cceceverienenennene 83

XVIII



INTRODUCCION
En la actualidad los mercados se encuentran en una constante evoluciéon y su
caracteristica principal es la rapidez con que tienen que afrontar los retos y variaciones
que derivan de este cambio. En base a ello las empresas buscan implementar mejoras
en la metodologia laboral, que permitan la obtencion de mayores niveles de
productividad y la optimizacion de la calidad de los servicios, empleando la menor

cantidad de recursos.

Bajo este parametro funciona el método de organizacion de trabajo Lean
Manufacturing, centrado en las optimizaciones continuas de los sistemas productivos,
erradicando actividades que enlentezcan la produccion. Existen diversas herramientas
que son parte del Lean Manufacturing, no obstante, en el presente proyecto se enfocara

exclusivamente en una de ellas, la metodologia 5S (Rajadell, 2010).

El presente trabajo radica en implementar la metodologia de las 5S en un taller
mecanico de una industria de alimentos, ubicada en la ciudad de Guayaquil, con el
proposito de proponer una herramienta de mejora continua que produzca un cambio

positivo en la parte organizativa fundamentada en las 5S.

La metodologia 5S es utilizada frecuentemente en la gestion de calidad de una empresa
posee multiples ventajas competitivas como el ahorro de recursos, disminucion de
errores, mejoras en la produccion, la limpieza e inclusive influye en la parte

motivacional de los colaboradores (Sierra, 2017).

La idea de implementar las 5S en un taller mecanico de una industria de alimentos, se
origina fundamentalmente como un requerimiento por parte de la empresa y su

gerencia, debido a que ultimamente la competencia es mucho més fuerte en el mercado



y presentan como meta ser una organizacion altamente competitiva en el sector y a

nivel nacional.

Con base en ello, actualmente la industria de alimentos ubicada en la ciudad de
Guayaquil se halla en una tendencia de optimizacion continua por que se demanda un
desarrollo de planificaciones y correctivos que contribuyan a la evolucion de la misma,
la empresa busca situarse en una posicion muy elevada dentro del mercado y con

ventaja competitiva, cumpliendo la satisfaccion del cliente.

La importancia de la investigacion se da en el estudio y posterior implementacion de
la metodologia 5S, considerandola como una herramienta que posibilita el cambio de
los trabajos en el taller mecanico de una industria de alimentos. De esta forma se
conseguiran resultados que permitiran estandarizar los tiempos de procesos de forma

eficiente.

El desarrollo del presente proyecto se ha estructurado en cuatro capitulos, los cuales

se detallen de la siguiente forma:

El capitulo uno expone el origen de la problematica ademas del contexto en el cual se
va desarrollando, a esto se suma la importancia y el alcance del proyecto donde se
tomaran en consideracion aspectos relevantes de la industria de alimentos como su

estado actual.

Posterior a ello se presenta la delimitacion de la investigacion, ubicacion geografica,
temporal sectorial e institucional, finalmente se plantean los objetivos donde se

encamina la direccion que toma la investigacion y las actividades a realizar.

El capitulo dos por otro lado, trata de la revision de la literatura o de las
fundamentaciones teoricas, en este apartado se incluyen las citas de autores relevantes

en base a la tematica abordada.



El capitulo tres, denominado marco metodologico, hace referencia a los métodos, y
técnicas que se utilizaran para la recoleccion de datos, ademas de la mencion de todo

el proceso en conjunto con las variaciones que se ejecutaran en el taller mecanico.

Por ultimo, el cuarto capitulo, estd enfocado en los resultados que se obtendran con la
metodologia de las 5S, ademas de que se explicara como los resultados cumplen con

lo establecido previamente en los objetivos del proyecto.



CAPITULO I
1. El problema

1.1. Antecedentes

La empresa objeto de investigacion de la presente tesis, es una industria de alimentos,
localizada en la ciudad de Guayaquil, dedicada a la elaboracion y distribucion de
productos alimenticios, la organizacion en mencién muestra estar comprometida con
el entorno natural, la formacion y labor responsable, para acatar con las demandas de

los clientes.

La empresa en mencion estd compuesta por diversos departamentos especializados
para cumplir determinado rol, uno de los cuales es el taller mecéanico, que si bien es
cierto cumple a cabalidad con todas las regulaciones de seguridad, no obstante, no

posee un sistema de orden y limpieza establecidos.

Hoy en dia resulta relevante para toda clase de industria y en especial para las
industrias alimenticias mantener el orden y la limpieza en el lugar de trabajo, en parte
a los viables focos de contaminacion que se pueden producir, problematica que puede
traspasarse a la calidad del producto y dar como resultado un dafio serio a la salud del

consumidor.

Por otra parte, trabajar en entornos con desorden y suciedad puede originar numerosos
accidentes, golpes, caidas, dafios en maquinaria o materiales. Esto se produce por la
incorrecta ubicacion de materiales o por la acumulaciéon de material sobrante o de

desperdicio.

En base a ello es importante mencionar también que el taller mecanico no posee un

espacio grande, es mas bien reducido, por lo cual la circulacion de los colaboradores,



maquinaria y materiales es mas compleja, volviendo ain mas importante el

establecimiento de un sistema de orden y limpieza.

No obstante, obtener de forma innata, por parte de los colaboradores, esta disciplina
de orden y limpieza para optimizar la condicion laboral y crear un entorno grato para
una produccion mas eficiente se torna cada vez mas complicado. Es por ello que resulta
indispensable una metodologia que logre cambiar el comportamiento de los
colaboradores. Concluyendo que la industria alimenticia de la ciudad de Guayaquil
apremia la implementacion de las 5S, debido a que se desea producir una variacion
real tanto en la limpieza como en la organizacion del taller y a su vez en la conducta

de los empleados.

1.2. Justificacion

La industria de alimentos ubicada en la ciudad de Guayaquil, provincia del Guayas,
que en la actualidad se halla en una etapa de desarrollo continuo, debe implementar la
metodologia de las 5S en el taller mecanico, para beneficio de la produccion y de sus

colaboradores.

Esta metodologia es una respuesta a la necesidad de mejora que presenta la empresa
en mencion, eliminacion de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo,
entre otros. Con las 58S en el taller mecanico se buscara una reduccion de pérdidas de
tiempo y una mejor respuesta o intervencion de los trabajadores del sitio. Esto puede
prevenir los riesgos que pudiesen presentarse en el taller, contribuyendo de esa manera
a una optimizacion del orden con adecuadas costumbres como la clasificacion,

organizacion y aseo.

Cumpliendo con las normativas basicas y el adecuado rendimiento en las labores,

favoreciendo la seguridad, el entorno de trabajo, la motivacion de los trabajadores, el



nivel de calidad, la eficacia y la competitividad de la industria de alimentos de la

ciudad de Guayaquil.

El beneficio directo que se obtendra con la implementacion de las 5S puede observarse
a mediano o largo plazo. Impulsando el sentido de utilidad, la organizacion y la
limpieza del area de labores convirtiéndolo en un mejor entorno para trabajar y ser mas
productivo. Derivando en factores positivos, dentro de lo que se halla la mejora del
rendimiento personal y grupal; fomentando la clasificacion y cuidado de materiales y
maquinaria y sentido de compromiso tanto de las labores como la relacion

interpersonal de los colaboradores del taller mecéanico de la empresa.

1.3. Grupo objetivo (beneficiarios).

El grupo objetivo al cual va destinado el presente proyecto y en si el principal
beneficiado del mismo sera la industria alimenticia de la ciudad de Guayaquil, en
especial el area de mecanica que es donde se destinara la implementacion de la
metodologia 5S, garantizando una condicion laboral optima para el adecuado
desempefio de los trabajos y desarrollando un entorno que priorice el orden, aseo y

contribucion provisoria en la organizacion.

1.4. La empresa

Una industria alimenticia ubicada en la provincia del Guayas de la ciudad de
Guayaquil, fundada el 20 de Julio de 1990 por el Ing. Manuel Fernandez Villamar, en
Guayaquil, Ecuador que, integraba pensamientos visionarios y trabajo duro, generd
plazas de trabajo a su ciudad y nacién, transformandose en una industria encaminada
a la elaboracion y distribucion de productos alimenticios, de optima calidad para

satisfacer a los consumidores, tomando en consideracion que los procedimientos no



llegasen a afectar al entorno natural, ademas de contar con mas de 30 afios en la

industria.

Normativas que los colaboradores tienen que desarrollar en el taller mecéanico de la
industria alimenticia. Ademas de las responsabilidades que se sefialan en la norma de
labor interna de la empresa se exponen las tareas especificas de los colaboradores que

deberian cumplir en el taller:

o Conservar el orden y aseo del taller, area de labores y sector exterior de
incidencia de estos;

e Mantener y utilizar adecuadamente cada uno de los instrumentos y equipos
designados.

e [Evitar el derramamiento de lubricante, combustible, pintura o cualquier tipo de
sustancia toxica y perjudicial.

e Emplear los equipos de proteccion para el cuidado de los colaboradores de la
empresa y cumplir con toda normativa de seguridad.

e Emplear y mantener en horario laboral el uniforme de la industria alimenticia.

e Mantener en buen estado los equipos de seguridad designados al taller.

e [Efectuar reportes de incidentes en el entorno de trabajo al directivo o

propietario de la empresa.

Mision

Elaborar alimentos de alta calidad, creciendo ¢ innovando en armonia con la
comunidad y el medio ambiente, brindando satisfaccion a una variada y exigente

clientela, en colaboracion con proveedores, y trabajadores.

Vision



Convertirse en una de las principales industrias alimenticias del Ecuador, ser lideres
en la elaboracion y distribucion de alimentos altamente refinados, con una estructura
maleable y evolutiva y una comercializacion ordenada a las estrategias de la empresa.
En cada una de las areas de negocios en que opera, busca el éxito competitivo, el que
debe conseguir con la fidelidad de los clientes.

1.5. Situacion actual

La empresa escogida para el presente proyecto técnico se encuentra enfocada al
servicio de alimentos altamente refinados. La misma se halla en constante desarrollo

en cuanto a las nuevas tendencias en el mercado.

La empresa genera alta demanda para poder cubrir los gastos de sueldos, suministros,
equipos 0 maquinaria, publicidad, servicios externos y de mantenimiento, ademas de
la utilidad o ganancia. Es por ello que se puede definir que la industria de alimentos

posee estabilidad econdmica. Informacion facilitada por colaboradores de la empresa.

La materia prima que se utiliza para la preparacion de los alimentos, son de calidad,
debido a que cada producto cumple con el estandar de calidad e inocuidad alimenticia,

los proveedores de la empresa son nacionales.

Producto
La empresa objeto de estudio elabora alimentos altamente refinados.
Proveedores de la empresa

Tabla 1. Lista de proveedores de la empresa

Area Destinada Proveedor
Equipos de cocina Mega Kywi
Equindenca
Menaje de Cocina Mega Kywi
Almacén Montero
Equindenca
Materia Prima Corporacion el Rosado




Supermercado Santa Maria

Insumos Mercado mayorista e Ifiaquito
Corporacion el Rosado
Supermercado Santa Maria
Uniformes CYM uniformes
Equipos e insumos Megafrio S.A.

Fuente: Empresa objeto de estudio

Estructura organizacional

Figura 1. Organigrama de la empresa
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Descripcion del taller mecanico

Figura 2. Diagrama de proceso del taller mecanico
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Fuente: Empresa objeto de estudio

Figura 3. Diagrama de recorrido externo del taller
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Area del taller

En lo que respecta al area del taller mecanico de la industria de alimentos, se encuentra
actualmente estructurado en un area de 18 metros cuadrados. Como se puede observar
en la figura previa el taller es completamente desorganizado, habiendo piezas fuera de
lugar y desaseo, esto entorpece el proceso de reparacion o de mantenimiento de las

maquinas y equipos que requiere la empresa. Provocando una demora en la entrega.

Caracteristicas mecanicas

El area del taller mecanico en la actualidad posee dos trabajadores uno es el técnico
designado y el otro es el ayudante técnico quienes responde al jefe de planificacion y
control de operaciones de la industria alimenticia de la ciudad de Guayaquil. Las
principales reparaciones que efectua el taller en dicha empresa son: Mantenimiento y
reparacion de la camara fria, aire acondicionado, iluminarias, cocina, trolley para

restaurante, etc.

Analisis de las reparaciones y mantenimiento

Figura 4. Reparaciones y mantenimiento en un mes

6
5
4
3
2
; I IRCH HAAEA |
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
M Camara fria  ® Aire acondicionado luminarias Cocina HETrolley

Fuente: Empresa objeto de estudio
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1.6. Delimitacion

Delimitacion temporal

El tiempo de duracion que se estima para la realizacion adecuada y satisfactoria del
presente proyecto seria de 4 meses a partir de la aprobacion del tema, el cual consiste
en la Implementacion de la metodologia de las 5S en un taller mecénico de una
industria de alimentos, ubicada en la ciudad de Guayaquil, donde se procedera a al
desarrollo de todos los contextos y fases necesarias en cuestion de las variaciones en

relacion al problema.

Delimitacién espacial

La empresa se encuentra ubicada en la ciudad de Guayaquil, Ecuador en la Av. de las

Américas, cerca al aeropuerto. Como se aprecia en la siguiente figura:

Figura 5. Ubicacion de la empresa

Fuente: Google maps
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Delimitacion académica

Las disciplinas que permiten efectuar el presente proyecto son:

e Probabilidad y estadistica

e Produccion

e Mantenimiento

e Seguridad industrial

e Administracion de proyectos

e Gestion de calidad.

1.7. Formulacion del problema
(Como optimizar la productividad de un taller mecanico de una industria de alimentos

ubicada en la ciudad de Guayaquil?

1.8. Objetivos

1.8.1. Objetivo general

Mejorar la productividad de un taller mecanico de una industria de alimentos ubicada

en la ciudad de Guayaquil, en base a la implementacion de la metodologia 5S.

1.8.2. Objetivos especificos
e Analizar el estado actual del taller mecanico de una industria de alimentos
ubicada en la ciudad de Guayaquil.
e Estudiar la aplicacion de la metodologia de las 5S en una empresa.
e Implementar la metodologia de las 5S, en el taller mecénico de una industria
de alimentos ubicada en la ciudad de Guayaquil.
e Evaluar resultados y beneficios obtenidos con la implementacion de la

metodologia de las 5S.
13



CAPITULO 11
2. Marco teodrico

2.1. Antecedentes investigativos

El presente proyecto de tesis se encuentra direccionado al disefio de un entorno
favorable para la 6ptima productividad, mediante la implementacion de la metodologia
de las 58S, la cual es interpretada como un modelo basico en la gestion de calidad, de
un sistema efectivo que permite administrar de mejor forma los recursos, a disminuir

los desperdicios, incrementar la produccion y la motivacion del personal.

Lo llamativo de este modelo de gestion son las ventajas competitivas que ofrece, como
se lo expone en el libro “5S para la mejora continua”, por el autor (Aldavert, 2016), en
donde se maneja que la introduccion de una nueva gestion de calidad empieza por los
puestos de trabajo, determinando que cada uno de los colaboradores de la empresa son
responsables de sugerir y emplear mejoras en sus tareas diarias. La metodologia esta
orientada en variar el comportamiento, haciendo que los individuos sean menos
reactivos y mucho mas proactivos, reconociendo dificultades y brindando

resoluciones, dando como resultados actividades mayormente productivas.

Una investigacion realizada por (Herrera, 2018), en la cual enfatiza que la metodologia
5S puede contribuir con una empresa, manteniendo estandares de compromiso, como
el cumplimiento de normas BPM, en donde mediante las auditorias correspondientes
se pueden observar cambios en los seguimiento y obtencion de informacion para la
deteccion de anomalias en infraestructura o problemas en el orden y clasificacion de

materiales con el correspondiente aseo de equipos en el area.

Por otro lado, también se puede considerar la aportacion de esta metodologia en los

reglamentos y estandares de trabajo, tal es el caso del Capitulo III de la gestion de la
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seguridad y salud en los centros de trabajo; informacion obtenida del (Ministerio de
Trabajo, 2020), donde se establece que en todo sitio de trabajo se tienen que tomar las
medias correspondientes para crear un entorno seguro y adecuado para desempeiiar las
tareas que demande la empresa. Y para lograr aquello se debe desarrollar un ambiente
ordenado, integro y aseado, donde estos cambios favorezcan a la organizacion y a una

mayor productividad.

2.2. Generalidades de la metodologia de 1a 5S

Las 5S son un instrumento mundialmente conocidas, disefiadas originalmente en las
empresas de Japon, debido a su impacto positivo en la gestion de calidad en las
organizaciones como en el personal que la desarrollan; el método esta centrado en
potencializar el aprendizaje de los colaboradores en una empresa, gracias a su
dinamismo y simplicidad por efectuar variaciones y optimizaciones con el proposito

de experimentar e instruirse con ellas (Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016).

Las 5S estan direccionadas a cumplir determinadas variaciones inmediatas y de forma
dindmica, con una vision a largo plazo, en la que intervienen de forma activa todos los
individuos de una empresa para conjeturar € implementar optimizaciones. Es preciso
la colaboracion e implicacion de cada uno de los departamentos o areas que posea la

empresa, y principalmente la directiva y gerencia para obtener mejores resultados.

La metodologia de las 5S favorece a la eliminacion de focos de suciedad y
desorganizacion, reconociendo su origen y eliminandola, consiguiendo como
resultado sectores laborales limpios y ordenados (Cabrera, 2019), haciendo notorio
datos importantes en relacion a los procedimientos de autoevaluacion en los distintos
niveles organizacionales (Fauli Marin, Ruano Casado, Latorre Gémez, & Ballestar

Tarin, 2017). En la siguiente figura se presenta la aplicacion de la metodologia 5S.
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Figura 6. Metodologia 5S

1.- SEIRI
ORGANIZAR

2.- SEITON
ORDENAR

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Fuente: Garrido (2017)

Para Sanchez y Luduefia (2016), la denominacion de las 58S, tiene su origen de cinco

términos japoneses, que inicialmente empiezan escribiéndose con la letra S y son los

siguientes:
e IS Seiri
e 28 Seiton
e 3S Seiso
o 4S5 Seiketsu
o 58S Shitsuke

Es importante sefialara que cada una de estas perspectivas consiguen una inmensa

aportacion a las mejoras continuas desde diversos frentes (Jiménez & Amaya, 2015).
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En base a todo lo mencionado con anterioridad las 5S son reconocidas como una de
las mejores actividades coordinadas, con un nivel de funcionalidad bastante efectivos,
esto a causa de que se encuentra vinculada con la optimizacion de los procedimientos
de productividad y calidad, ademas de factores como la seguridad y ambiente laboral;
con efectos rapidos y un bajo costo de aplicacion. Otro punto a destacar es que, a pesar
de tener gran reconocimiento, la metodologia no es implementada formalmente en las
industrias, y son muchas las organizaciones que emplean sus bases sin estar al tanto

de ella (Sierra & Beltran, 2017).

De igual forma se recalca que a mas de mantener los sitios de labores en optima
condicion mediante su estructura de almacenaje, orden y aseo, el método de las 5S son
un instrumento sencillo, el cual permite conseguir mejoras graduales, secuenciales y
con costos realmente bajos, no obstante, en la practica su funcionalidad obedece
fundamentalmente de la actitud y compromiso de las personas que formen parte de la

empresa, variando su comportamiento y habito (Villacreses & Castro, 2016).

2.2.1. Etapas de la metodologia 5S

2.2.1.1. Seiri: eliminar

Radica en dividir el area de trabajo en segmentos mayormente manejables y facil de
reconocer para cualquiera de los colaboradores que formen parte de la organizacion
(Ramos, 2016). En la siguiente figura se expone un diagrama de flujo de los objetos

para clasificarse.
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Figura 7. Diagrama de flujo para la clasificacion

Objetos necesarios

Objetos obsoletos

~.
- L Sl
Objetos dafados < eSen Repararlos
. Utles -~
e
NO

/—I_A—‘-\._
.l Separarlos }—.w

.
y T
Objetos de mas s ¢ Son dtiles 1"\\&/ I Donar ]
~ para ok
“\ alguien o I Transferir I
- -
\/L l Vender ]

Fuente: Ingenieriaindustrialonline (2016)

La “S” inicial obedece a la identificacion, clasificacion, separacion y eliminacion, de
los puestos laborales, los materiales, productos y documentacién innecesarios;
manteniendo unicamente lo indispensable para la empresa. Se eligen y catalogan los
elementos para tener los objetos en el lugar idoneo y descartar del puesto de trabajo,
todo elemento que no sea indispensable para ejecutar las tareas correspondientes

(Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016).

2.2.1.2. Seiton: ordenar

Este procedimiento radica en deshacerse de aquellos elementos innecesarios, donde
también se tiene que establecer normas para su correspondiente orden. Estas
disposiciones deben ser facilitadas a todas las personas involucradas, para su deseada
mejora. No deben involucrarse elementos o aspectos que no correspondan, en base a

la norma establecida (Villegas, 2016). Los controles visuales deben informar sobre:
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e Area donde se ubican los elementos

e Controles de lubricaciones de maquinas

e Area donde se ubican materiales en procesos de reparacion

e Area donde se ubican los accesorios de aseo y desechos

e Ubicacion de conexiones eléctricas

e Sector donde almacenar objetos varios como es el caso de carpetas, plumas
entre otros accesorios.

2.2.1.3. Seiso: limpieza e inspeccion.

La tercera etapa es Seiso que representa la limpieza, inspeccion del area para el
reconocimiento de los defectos y erradicarlos, en pocas palabras para anticipar

problemas. Su implementacion comprende:

e Introducir la limpieza como parte de las labores diarias

e Adoptar la limpieza como una labor de inspeccion indispensable

e Concentrar los esfuerzos en la separacion de focos de suciedad

e Mantener los elementos en condiciones apropiadas, lo que presume restablecer
los elementos faltantes (documentacion, partes de maquinas, entre otros),
prepararlos para utilizarlos de forma eficaz (reubicacion, ajustes,
acoplamiento, entre otros) y recuperar aquellos que no funcionan (utensilios,

entre otros) (Carreras & Garcia, 2016).

La limpieza es la primera clase de inspeccion que se efectia en los materiales o
equipos, de ahi su trascendencia. Si durante los procedimientos de limpieza se
identifica cierta desorganizacion, se tiene que reconocer los motivos fundamentales

para definir el accionar corrector que se estime oportuno (Villacreses & Castro, 2016).
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2.2.1.4. Seiketsu: estandarizacion.

Seiketsu, en esta etapa se consolidan los objetivos una vez adoptadas las tres etapas
anteriores, debido a que sistematizar lo alcanzado, asegura efectos duraderos. La
estandarizacion presume un modelo para llevar a cabo un proceso especifico de forma

que el orden y la organizacion sean aspectos esenciales.

e Desarrollar practicas de orden y limpieza.

e Impedir errores en la limpieza, debido a que en ocasiones pueden producirse
incidentes desfavorables

e Disefiar y acatar normativas de limpieza y demostrar que las mismas se

efectuen de forma correcta (Villacreses & Castro, 2016).

La estandarizacion esta relacionada y radica en realizar de las tres etapas previamente
mencionadas un habito constante. En otros términos, conservar un entorno laboral,
herramientas y equipos: clasificados, en orden y limpios. En este proceso de
estandarizacion cada operador debe conocer sus funciones y obligaciones.
Conjuntamente con la insercion de los mejores métodos y técnicas para conseguir el

accionar individual de cada colaborador de la empresa (Carreras & Garcia, 2016).

2.2.1.5. Shitsuke: disciplina.

Shitsuke, la ultima etapa puede interpretarse como disciplina o normalizacion, la
misma tiene como objetivo el desarrollo de un medio de trasformacion de labores y
habitos en el proceso de uso de técnicas estandarizadas a través de practicas que se
encuentren adecuadamente normalizadas. La idea es promover una cultura de
autocontrol en todas las personas que forman parte de una empresa para que se
construya un entorno de disciplina de manera independiente, lo que garantiza

conservar de manera extensa la metodologia de las 5S (Carreras & Garcia, 2016).
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La etapa posee un nivel de complejidad y facilidad de acuerdo al contexto, pero
siempre se encuentra encaminada a mantener optimos resultados en su aplicacion en
organizaciones. Otra componente esencial es la comunicacion entre los miembros del

grupo de trabajo (Jiménez & Amaya, 2015).

Por ultimo cabe mencionar que la quinta etapa se relaciona a la delegacion de
responsabilidades por cada area laboral, haciendo que se certifique y haga cumplir el
desarrollo de la metodologia bajo la primicia de “lo complicado no es llegar, sino
mantenerse”, una concepcion de disciplina enfocada en la optimizacién continua
(Jiménez & Amaya, 2015). En la siguiente figura se representan los factores de

disciplina e indisciplina.

Figura 8. Factores de disciplina e indisciplina.

INDISCIPLINA DISCIPLINA

Cumplir y vigilar que se
Impuntualidad cumplan con los estandares de
trabajo establecido

Responsabilizarse con las
obligaciones correspondientes

e

Desorden

Crear conciencia de la

Incumplimientos de las normas importancia del orden y Ia

de seguridad e higiene

limpieza
Elementos de trabajo fuera de Hacer participe al personal de
lugar la busqueda de soluciones.

[ Apropiarse de cada area de
trabajo con el fin de garantizar
la calidad total.

Causa de peleas o malos
entendidos

Fuente: (Valeria, Beltran, & Charles, 2017)
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2.2.1.6. Tarjetas de colores

En lo que concierne a las tarjetas de color, estan disefiadas con la finalidad de marcar
y distinguir en el area de almacenaje los objetos innecesarios y el accionar corrector

que se tiene que tomar, como se muestra a continuacion:

e (Esrealmente necesario esta clase de elemento?

e En caso de ser un elemento necesario ;tiene que ubicarse en este lugar?

e La tarjeta amarilla se emplea en reparaciones del elemento, el cual demanda
mantenimiento en lapso de tiempos cortos.

e La tarjeta de color rojo representa que el elemento no es necesario y a

consecuencia de ello no es utilizado.

Una de las fases de Seiri para el autor (Hirano, 2018) radica en colocar “tarjetas de
color rojo” en objetos o materiales innecesarios en el sitio de trabajo, con la finalidad
de que pueda distinguirse. En la siguiente figura se expone un ejemplo.

Figura 9. Tarjeta roja

Equipo . Productos semi - terminados .

Categoria Plantillas y herramientas . Productos terminados .

Instrumentos de medida [l Materiales varios =]

Nombre del Ubicacién
elemento

Cantidad Afio de fabricacion

No necesario [Jii Material de desecho

Defectuoso . Uso no conocido

Departamento
Desechado
por:

Método de
descarte

Codigo de
tarjeta roja

Fuente: Quezada, (2017)
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De acuerdo a Hirano (2018) el criterio para estipular la tarjeta de color son las

siguientes:

e Que el elemento identificado sea de utilidad para el desarrollo de una labor
prevista, sin embargo, si el mismo no es esencial, por obvias razones quedaria
separado.

e El grado de necesidad del elemento, dependera si el mismo es almacenado en
otro lado o no, es decir si el material u objeto no se usa de forma frecuente
puede variar su localizacion al fin que no se cree desorganizacion.

e Finalmente, si la necesidad de dicho elemento para la realizacion de labores es
limitada se puede proceder a descartarlo completamente o almacenarlo.

2.2.2. Beneficios de las 5S

Las fallas son consecuencias de muchos motivos, incluyendo el ensamblaje de partes
erradas y la utilizacion de plantillas incorrectas. La organizacion y el orden impiden
este tipo de contratiempos. Asimismo, conservar limpio los materiales y herramientas
para la produccioén disminuye los errores operativos y proporciona un utillaje mas
dindmico. Estos y otros factores 5S se adoptan para disminuir desperfectos o

problemas (Cardona, 2014).

Es por ello que la optimizacion de la calidad involucra “diminucion de la variabilidad
en procedimientos y producto” (Gutiérrez y Serpa, 2015). Las mejoras continuas
acceden a las organizaciones el gozo de mejoras, en cuanto a produccion, producto,
comunicacién, medicacion entre otros. Estas definiciones, aplicadas de forma grupal
en empresas de produccion, de servicio y pedagdgica, originan beneficios importantes

como un entorno laboral agradable, organizado y limpio (Cardona y Serrano, 2012).
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El Lean Healthcare optimiza la calidad y disminuye los gastos improductivos de una
manera objetiva y dinamica, perfeccionando o redelineando los procedimientos claves
para deshacerse de desperdicios, lo que produce una mejora en la calidad de manera
perpetua. Invertir en metodologia Lean es muy beneficioso ya que resuelve

problematicas reales en el entorno laboral, y contribuye a que se originen deficiencias.

2.3. Norma ISO 9001

Esta normativa global fomenta la integracion de procesos que permitan un mejor
desarrollo, implementacion y mejoras en la eficiencia de un sistema de gestion de la
calidad, con el propoésito de incrementar el grado de satisfaccion de usuarios o clientes,
volviendo a la empresa mas competitiva y atrayente, a través de la ejecucion de
requisitos de calidad. Esta norma se relaciona a la localizacion y definicion de procesos
de la empresa como accionar decisivo para su produccion eficiente (Mesquida,

Amengual, & Cabestrero, 2014).

La normativa esta direccionada al desarrollo y actualizacion de los estandares de
calidad. Las mismas pueden implementarse en cualquier tipo de empresa,
independientemente del servicio o producto que ofrezcan. Su principal caracteristica
es optimizar el nivel de satisfaccion de los consumidores, exponiendo una mejor
opcion en el producto o servicio, pensando en el bienestar, salud, y comodidad de los
usuarios. Dando como resultado una mayor productividad, calidad y reduccion de

gastos.

2.3.1. Generalidades de la norma ISO 9001

Esta normativa de gestion de la calidad puede considerarse como una disposicion en
base a la estrategia para una empresa que suele favorecer a la optimizacion de su

rendimiento general y proporcionar un parametro solido para las decisiones.
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La funcion de esta normativa no obedece la presuposicion de:

e Jgualdad en la organizacion de los diferentes modelos que comprenden la
gestion de la calidad;
e Distribucion de los documentos en la estructura de las secciones de la

normativa;

Las exigencias del modelo de gestion de la calidad establecidos en esta normativa, se
interpretan como adicionales a las exigencias tradicionales paras los productos y
servicios. La normativa utiliza una orientacion a procedimientos, que incorporen ciclos
Planificar-Hacer Verificar-Actuar (PHVA) y los pardmetros basados en riesgos

(Mesquida, Amengual, & Cabestrero, 2014).

El enfoque a procesos accede a una estructura que se basa en la planificacion de
procedimientos y cualquier tipo de interaccion. El ciclo PHVA (Verificar-Actuar
Planificar-Hacer) otorga a una empresa el aseguramiento de que sus procedimientos

posean suministros y se lleguen administrar de forma correcta (Mejia, 2016).

Como se puede apreciar en la siguiente figura de un modelo esquematico de los
elementos de un proceso, se expone la interaccion de elementos, evidenciando que la
realizacion de seguimientos y mediciones son indispensables para el control especifico

de los distintos procedimientos que se necesiten aplicar en la organizacion.
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Figura 10. Representacion esquemdtica de los elementos de un proceso

*Procesos Precedentes
Fuentes de entradas *Proveedores, clientes, en otras partes interesadas

*Materia, Energia, Informacion
Entradas *Forma de materiales, recursos, requisitos

- *Punto de inicio
Actividades *Punto de salida

*Materia, Energia, Informacion
*Forma del producto, servicio, decision

*Proceso Posteriores
Receptores de salidas *Proveedores, clientes, en otras partes interesadas

Fuente: norma ISO 9001:2015 obtenido de researchgate.net (2016)

2.4. Ambiente para la operacion de los procesos

Las empresas tienen que facilitar a sus colaboradores entornos de trabajos adecuados,
adaptables para la ejecucion o manipulacion de procesos; en un entorno agradable

ademas de mantener una mezcla de componentes fisicos y humanos como es el caso:

a) Componentes fisicos (por ejemplo, temperaturas, calor, iluminacion, ruido,
aire, higiene).

b) Componentes sociales (no discriminatorio, entorno tranquilo, libre de
problemas)

c¢) Componentes psicologicos (disminucion de estrés, cuidados de cansancio,

atencion a los sentimientos).
Estos factores se pueden diversificar de acuerdo al servicio o producto.

Se tiene que establecer, suministrar y conservar la infraestructura requerida para la

operacion de los procesos y conseguir la aprobacion del producto o servicio, a)
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edificaciones y servicio relacionado; b) equipos, tomando en consideracion software y
hardware; c) recurso de trasportacion; d) recurso tecnologico de informacion y

comunicacion (Mesquida, Amengual, & Cabestrero, 2014).

2.5. La 5S y productividad

La productividad es clave para conservar competitividad, tanto a nivel organizativo
como de pais, y para avalar un crecimiento socioeconémico duradero. Los distintos
instrumentos, técnicas, métodos y practicas que optimizan la produccion que se ha
desarrollado y asimilado a lo largo de los afios en la manufactura y consumo de

servicios y bienes son fundamentales para la actividad econémica (Sagua, 2018).

Las 5S como cualquier otra metodologia esta disefiada para optimizar la productividad,
el vinculo de estos dos aspectos esta respaldado por un sin nimero de actividades
trasversales para su correcta funcionalidad, entre las cuales se puede destacar el
liderazgo de la parte directiva de una empresa, la claridad de los objetivos y el criterio
de evaluacion. La metodologia permite la disminucion de defectos en la cadena de

produccion.

La definicion de productividad evoluciona, al pasar el tiempo para simbolizar mas que
un estandar de eficacia. Desde aspectos de costos y calidad, su alcance es mayor,
abarcando, preocupacion social, creacion de empleo, seguridad en trabajo, reduccion
de pobreza, preservacion de recursos, responsabilidad comunitaria, eficiencia

organizacional, direccion gubernamental y cuidado del entorno (Sagua, 2018).

Existen otras concepciones de la productividad y su relacion con la metodologia de las
58S que han evolucionado involucrando la productividad social y la del conocimiento.
A la productividad se la puede comprender desde diferentes perspectivas que se

emplean y acoplan de manera frecuente en las organizaciones.
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2.5.1. La gestién de la productividad

En algunas circunstancias, la productividad se calcula de manera inmediata, por
ejemplo, puede calcularse, midiendo horas laborales requeridas para la produccion de
un producto en especifico, o como la energia requerida para componer electricidad. La
productividad es medible a través de las unidades de tiempo (Lefcovich, 2017),

considerando la siguiente formula:

Productividad = Unidad producida / Inputs utilizados. El uso de un tnico recurso en
input para calcular la productividad; se identifica como productividad monofactorial.
No obstante, la productividad multifactorial representa una perspectiva mas extensa,

que involucra todos los inputs (labores, materiales, capital, etc.).

La productividad multifactorial es conocida también como productividad de factor
total. Este tipo de productividad se mide con la sumatoria de todos los elementos input
a los efectos de conformar el denominador: Productividad = Output / (Trabajo +

Material + Energia + Capital + Varios) (Lefcovich, 2017).

2.5.2. Variables de la productividad

El aumento de la productividad obedece a tres variantes, siendo esencial una adecuada

administracion de estas a los efectos de la optimizacion en la produccion:

e Trabajo
e C(Capital
e Gestion

La optimizacion en la contribucion de las labores a la productividad es resultado de
contar con colaboradores mayormente capacitados y que se desvuelven en un entorno

propicio para sus actividades; tres variantes claves en el trabajo son:
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1. Instruccion basica adecuada de acuerdo a su rol, para labores eficientes.
2. Alimentacion conveniente.
3. El gasto social que viabiliza el acceso a labores, como la trasportacion y el

asco.

En lo referente a la trascendencia del capital, se tiene que considerar que las personas
emplean instrumentos. La inversion en capital proporciona estos instrumentos. La
discrepancia entre el capital total que se invierte y la depreciacion se identifica como
inversiones netas. El impuesto y la inflacion incrementan el coste del capital, lo que

provoca que la inversion en capital sea mas cara (Forttn, 2017).

En el momento que se reduce el capital que se invierte por colaborador, se puede
esperar un declive en la produccion. Para evitar estos declives se deben optimizar los
disefios de la modalidad con que se trabaja, esto involucra capacitaciones y mejores
conformaciones de los procedimientos entre otros muchos aspectos, que inclusive

pueden desarrollarse con menores inversiones (Fortun, 2017).

2.6. Fundamentos legales
2.6.1. Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y

mejoramiento del medio ambiente de trabajo

Las gestiones minimas de seguridad y salud en el lugar de labores, en su articulo 34.
Aseo de espacio de trabajos regula el apremio de conservar el area limpia y ordenada,

con las siguientes normas:

1. El espacio de trabajo y dependencia anexa tienen que conservarse en

condiciones limpias.
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En los espacios susceptibles donde se cree suciedad, las limpiezas se
desarrollaran preponderadamente a través de medios hiimedos o a través de
aspiraciones en seco, segun convengan las circunstancias.

Cuando las labores son continuas, los aspectos preventivos seran mas
extremos, para reducir los efectos perjudiciales del polvo o residuos, que
pueden presentarse a causa de las labores.

Los procesos de limpieza se efectuaran con mayores esfuerzos en las areas
ocupadas por maquinarias, o herramientas cuyos usos puedan originar
situaciones riesgosas. Los pisos deben mantenerse limpio de aceite, grasa u
otro material resbaladizo.

Los dispositivos, maquinarias, instalacion, materiales, tendran que conservarse
en estados 6ptimos y limpios.

Se eliminaran los residuos de materia prima o de manufactura, de manera
directa de las tuberias o acumuladas en depdsitos correspondientes que tienen
que ser calorifugos y sellados si estos originan residuos que puedan molestar o
puedan ser peligrosos.

Para las actividades de limpieza se proporcionara a los colaboradores de
equipos y prendas de labores convenientes; de acuerdo a las labores que se

desempefien en la empresa (Ministerio del trabajo, 2016).

En base a lo anterior expuesto, las disposiciones minimas de seguridad y salud en los

lugares de trabajo, permiten mantener un orden y una estructura que pueda contribuir

en la parte productiva de una empresa. El reglamento se amolda a las caracteristicas

del presente proyecto y a la metodologia de las 5S, haciendo énfasis en el orden, aseo

y disciplina que deben tener los colaboradores y la directiva en una organizacion.
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2.6.2. Constitucion del Ecuador

Por otro lado, en lo que respecta a la constitucion del Ecuador se exponen también los
derechos al trabajo, no obstante, para el presente proyecto unicamente se selecciono el
articulo que se encuentra relacionado con la metodologia de las 5S y sus

caracteristicas.

Art. 326.- El derecho al trabajo se sustenta en los siguientes principios:

Todo individuo posee el derecho de realizar tareas en un entorno conveniente y
acoplado, donde tenga garantizado su salud, su higiene, su proteccion y prosperidad

(Constitucion del Ecuador, 2019).

El articulo se sustenta en la creacion obligatoria de un entorno apropiado, comodo,
limpio, ordenado y que fomente la disciplina, que a su vez conseguira efectos positivos
en los colaboradores de una empresa, debido al respaldo proporcionado de su

seguridad, higiene y salud.
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CAPITULO III
3. Marco metodologico

3.1. Tipo de investigacion

De acuerdo a las caracteristicas del presente proyecto se optd por aplicar un tipo de
investigacion de enfoque mixto (cualitativo y cuantitativo). El cual permitira obtener

la informacion requerida.

3.1.1. Investigacién de enfoque mixto

El enfoque mixto llega a comprender como un procedimiento que recopila, analiza y
difunde datos de caracter cuantitativos y cualitativos, en una misma investigacion

(Ocampo, 2019).

De esta manera, dependiendo del proyecto que se esté ejecutando, los objetivos pueden
plantearse con diversos enfoques de estudio y en un mismo proyecto; pueden existir
tanto objetivos que tengan que conseguirse empleando la investigacion cualitativa,

como otros que estén direccionados hacia una perspectiva cuantitativa de estudio.

Para desarrollar una adecuada implementacion es de suma importancia el analisis de
las instalaciones, procedimientos y personal involucrado en el area a intervenir,

convirtiéndose en factores decisivos para la aplicacion de la metodologia de las 5S.

En el actual proyecto, se emplea una perspectiva mixta de estudio, que involucra una
agrupacion de procedimientos vinculados con las reparaciones, los tiempos y la
culminacién de procesos en un taller mecanico de una industria de alimentos, ubicada
en Guayaquil, el cual se analizd6 y ademds se recopilaron datos cualitativos y
cuantitativos para responder a la problematica planteada; tomando en consideracion

también su contexto y aplicacion de discusion, para desarrollar inferencias a causa de
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todos los datos recopilados y conseguir una mayor comprension del problema del

proyecto.

3.1.2. Investigacién de campo

Este tipo de investigacion, es la obtencion de informacion para un objetivo
determinado, este tipo de investigacion se direcciona a asimilar, observar e interactuar
con los individuos que son parte del estudio en el ambiente donde se desenvuelven

(Flick, 2016).

La investigacion de campo se efectudé en el taller mecanico y en base a ello se
consiguen datos de los procesos de mantenimiento y de reparaciones y el factor que
incide de forma directa en el tiempo de los procesos, con los sectores determinados
dentro de la empresa. En tales circunstancias la valoracion de la condicion laboral y su
influencia en el rendimiento organizacional es de suma relevancia, para el hallazgo de
soluciones a las problematicas que llegasen a afectar a la productividad del area, sin

descartar las precauciones de trabajo y seguridad.

3.1.3. Investigacion bibliografica — documentada

En lo que respecta al estudio bibliografico y documental comprende la compilacion de
datos que sirven de fuente para la realizacion del proyecto de implementacion de la

metodologia de las 5S.

Se compilaron datos técnicos, como es el caso del tipo de maquina, duracion de
reparacion de los artefactos que frecuentemente se emplean en la industria alimenticia,
centro de trabajo, manejo de equipos y de colaboradores parte de las funciones de la
organizacion; a su vez, el contenido vinculado a la estructuracion del taller mecanico

fue tomado mediante visitas e informacion facilitada por parte de la industria
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alimenticia, en base a ello se delimita el marco metodolégico, para la implementacion

de las 58S.

3.2. Tipos de método

3.2.1. Método aplicado

Es importante mencionar que este tipo de método esta fundamentado en los hallazgos
de un estudio basico, encargandose del procedimiento de relacion entre la técnica y el
producto. El método fue utilizado para buscar y posteriormente seleccionar estrategias

que faciliten alcanzar los objetivos de esta investigacion técnica (Cordero, 2015).

El método aplicado se centra en la implementacion y en los resultados practicos del
conocimiento. La finalidad es anunciar una situacion especifica, la cual radica en el
desorden y desaseo del taller, esto favorecera como punto inicial para Ia

implementacion de la metodologia 5S con la finalidad de medir la productividad.

3.2.2. Método deductivo

Este tipo de método esta centrado en deducir conclusiones, partiendo de indicios. A
través de este modelo de investigacion se puede asimilar la informacion adquirida
gracias a la recopilacion de datos, dando forma al problema en el taller mecanico que
es el area donde se empleara la intervencion; la mala utilizacion, la desorganizacion, y
cualquier otro punto que reduzca el nivel de eficiente de la productividad sera
especificado, tomando en consideracion el vinculo directo e inmediato a cada indicio

y norma que sustente el marco del presente proyecto.

3.2.3. Método estructural de Kurosawa

Este es un método direccionado a la medicion de la productividad, como este es un

punto para tomar en cuenta en el presente proyecto fue necesario incluirlo. El autor
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Kazukiyo Kurosawa, este tipo de método puede contribuir con el analisis de

antecedentes y a la nueva planificacion de actividades.

Puede emplearse para determinar un sistema de informacion con la finalidad de revisar
los trabajos. En base a ello, es conveniente que los sistemas medibles de produccion

se definan considerando las disposiciones diligénciales (Prokopenko, 2012).

Figura 11. Marco Fundamental de medicion de la Productividad en la Gestion

Valor Real . Valor Normal = Valor Planificado = Valor Real
valor Teorico valor Teorico valor Normal valor Planificado
Ratio valor Ratio valor Ratio valor Ratio valor

Real / Teorico normal /Teorico planificado/normal planificado/realizado
Planificador Establecedor de
de estructura normas (personal)

Planificador tactico

Supervisor Inmediato

Fuente: Lamadrid (2018)
Productividad individual

La productividad de una persona en su area de trabajo se establece de la siguiente

forma:

Producto

" Insumo del esfuerzo del trabajador
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Los vinculos de medicion de la productividad estan fundamentados en la organizacion

de las horas laborales que se sefialan en la siguiente figura 12.

Datos obtenidos del autor Lamadrid (2018)

A continuacion, se muestra lo que representa cada simbologia para una mayor

comprension de la formula final.

Tn = Horas de trabajo normales (cantidad producida x tiempo normal)

Tr = horas de trabajo del insumo total (nimero de colaboradores en ndmina x horas de

servicio). (Tr =Tr’ + To)

Te = horas de trabajo efectivas.

Tr’ = horas de trabajo del insumo. (Tr’ = Te + Tp)

To =representa las horas laborales que se omiten, como una para, tiempo de almuerzo,

de aseo, entre otros.

Tp = representa el tiempo perdido, a causa de supervisiones, fallos, reparacion, escases

o dafios en algin material o pieza, designacion de ultimo momento, entre otros.

Te (1) = ratio de horas de trabajo efectivas a horas de trabajo del insumo.

Te (2) = ratio de horas de trabajo del insumo a horas de trabajo del insumo total.

t"'r = Tn/Tr’: eficiencia del proceso.

7't = eficiencia global del trabajo.

Et = eficiencia del trabajador.
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Figura 12. Representacion esquemdtica de las horas de trabajo

Horas de trabajo totales

T~

/”"— (T
\

1
! |
Horas de trabajo del insumo —’/I\/I

(Tr) Cargado al | Horas de trabajo omitidas
supervisor I l (To) |

. ) | |

Tiempo perdido | Cargadas a la direccion |

(Tp) I |

1
=

\

_/;\ Horas de trabajo improductivo -~
(Ti)

Horas de trabajo efectivas
(Te)

\

1
Horas de trabajo normales /

|
|
|
i
== |

T Efecto de la
e | eficiencia '

1 del
trabajador (Et)

Fuente: Método Kurosawa (Lamadrid, 2018)
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3.2.4. Técnicas de recoleccion de datos

En lo que respecta a las técnicas de recoleccion de informacion, y principales fuentes
directas de apoyo para el presente proyecto fueron la entrevista realizada a los
colaboradores del taller, asi como también la observacion directa que es un recurso
que permitio tener una mejor perspectiva e imagen de lo que verdaderamente acontece

en el area a intervenir.

Por otro lado, también fue indispensable apoyarse en fuentes secundarias, que en este
caso obedecen a los datos obtenidos en libros, documentos, portales web y datos

facilitados y vinculados al estudio.

3.2.5. Estrategia metodologica

Con la finalidad de efectuar una investigacion critica y profunda de las variables que
influyen en las operaciones del taller, es indispensable desarrollar un estudio centrado
en la instalacion, materiales, piezas, equipos, procedimientos productivos, recurso

técnico.

Estos elementos facilitan la determinacion y conocimiento sobre el contexto real del
rendimiento actual del taller y plantear optimizaciones. Para cumplir los objetivos
expuestos que comprenden el problema de investigacion, se presentan las fases en las

cuales fue llevado a cabo esta tesis técnica.

3.3. Proceso de implementacion de la metodologia de las 5SS

e Charla didactica a los trabajadores del area

Fue llevado a cabo una exposicion a los colaboradores dentro del area intervenida, en
la cual se desarrollara la presente investigacion técnica, se present6 la metodologia en

la cual se basa el proyecto, considerando puntos fundamentales como es el caso de la
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aplicacion de las tarjetas rojas, que es un elemento hoy por hoy indispensable para el
taller; de esta forma se explicaron cada uno de los pasos para su utilizacion, por ello
fue necesario realizar charlas didacticas con la ayuda de video y diapositivas. De igual
forma se consider6 conveniente realizar encuestas a las personas que son parte de los
procesos de reparacion y mantenimiento en el taller, para conocer su opinion, posibles

defectos y nivel de aceptacion de la implementacion de la metodologia 5S.

Fase 1.-

Se comienza ejecutando la obtencion de datos de todos los componentes, elementos,
equipos, variable de inicio y final que intervengan en los procesos de reparaciones o
de mantenimientos, al igual que cualquier tipo de vinculo asociado a cada una de los

sectores que pueda comprender el taller.

Fase 2.-

Se analiza la planificacion de mantenimientos de prevencion del taller y se eligio el
tiempo como fuente fundamental para establecer las horas de trabajo normales, las
horas de insumo total, los tiempos que se omiten, los tiempos perdidos, que contribuyo
para efectuar célculos en base al método Kurosawa, el contexto preliminar, la
produccion de inicio, la general y la eficiencia del colaborador, en el taller, evaluando

tiempo y resolviendo de manera matematica cual incrementar cual disminuir.

Fase 3.-

Se procederd a realizar un cronograma de actividades para la aplicacion y utilizacion
de las 5S en un taller de una industria alimenticia de la ciudad de Guayaquil. Se
exponen los pasos relacionado al cronograma. Con el propdsito de no abarcar un
estudio muy extenso se concentro la intervencion en el taller, debido a que es un area

técnica, la cual permitira conseguir resultados de relevancia.
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Se efectud la obtencion de tiempo inicial y se defini6 el escenario en el cual se empezo
la implementacion de la metodologia de las 5S, con la finalidad de calcular Ila
productividad. Para llevar a cabo la implementacion de las 5S se plane6 el desarrollo
de un cronograma tomando en consideracion datos del plan de mantenimiento que
posee el taller y se dividio el area en sectores para que se pueda valorar de forma

apropiada.

Fase 4.-

Partimos por cada S de la metodologia de forma generalizada en cada sector. “S”, Seiri,
fue la primera etapa a implementar, iniciando con el desarrollo y utilizacion de tarjetas
rojas dentro del taller. El técnico encargado cuenta con tarjetas rojas y las ubica sobre
equipos o materiales que se cataloguen como incensarios, se procede a catalogar y
descartar con el objetivo de mantener un control de personal, y objetos; impidiendo la

acumulacion de material prescindible.

Se determiné un limite sobre la cantidad de materiales indispensables. Se pueden hallar
muchos objetos innecesarios cuando se efectian revisiones minuciosas, donde se
pueden detectar que durante las labores diarias unicamente se demanda una cantidad
minima de los mismos; por otro lado, muchos materiales no se emplean nunca o solo
se requeriran a futuro, para esta clase de materiales se establecerd un sitio en donde
almacenarlos, y se incluirdn equipos y maquinas sin uso, instrumentos, producto
defectuoso, piezas entre otros. La metodologia utilizada es practica y sencilla radica
en aislar cualquier objeto que no se tenga que usar en los proximos treinta dias o que

sean complicados de localizar.
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Seiton, Fase 5.-

Una vez desarrollado la etapa Seiri, todos los objetos no necesarios se habran retirado
del taller, dejando tinicamente los indispensables. Sin embargos estos objetos que se
requieren, tales como piezas o instrumentos, pueden ser elementos que no lleguen a
utilizarse si se guardan en sitios alejados del lugar de trabajo o en un sitio donde sean

dificiles de encontrar. Partiendo de esta perspectiva se presenta la siguiente fase.

Seiton, personifica el orden de los materiales por utilizacion y disponerlos de forma
conveniente para reducir el tiempo de busquedas y esfuerzos innecesarios. Para hacer
esto debe designarse un nombre, una ubicacion y un volumen a cada material. Tiene
que detallarse no unicamente la ubicacion, sino también la cantidad maxima de

material de ese tipo permitido en el taller.

El area intervenida se dividio en secciones, para facilitar la adecuada sefializacion, al
igual que otros sectores designados para el suministro y labores en procesos donde no
deben ponerse objetos no pertenecientes al sitio. El taller tiene que hallarse totalmente
despejado de materiales o cosas innecesarias, esto permitira tener un control al
momento de realizar una observacion rapida y poder detectar a tiempo cualquier clase

de anomalia y poner en marcha la mas conveniente correccion.

Seiso, Fase 6.-

El modelo Seiso, personifica la limpieza del entorno donde se desarrollan los trabajos,
esto incluye los equipos, instrumentos y maquinarias, lo mismo que infraestructura,
paredes, pisos entre otros. El término también es asociado con la verificacion. Un
colaborador que limpia unas herramientas puede encontrarse con multiples
desperfectos que atentan con su funcionamiento. Si una maquina se encuentra sucia de

polvo o aceite se vuelve complicado reconocer alguna anomalia. No obstante, con una
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limpieza adecuada se pueden observar fugas, fisuras, tornillo o turcas flojas. Una vez
que se identifican estas anomalias, pueden resolverse de forma sencilla, conservando
la limpieza del individuo a través de la utilizacion de la vestimenta apropiada de
trabajo, lentes, guantes y zapatos de seguridad, asimismo manteniendo un ambiente de

labores aseado y ordenado.

Seiketsu, Fase 7.-

El termino Seiketsu personifica el trabajo constante de las tres fases previas de la 58S,
y su aplicacion diaria. Por ejemplo, si se implementa una sola vez el procedimiento de
seiri, se lograran optimizaciones, pero estas no seran duraderas y el escenario volvera
a ser como antes. Y es que es sencillo emplear el kaizen (mejoras continuas) en el
taller; pero ejecutarlo todos los dias, es en escenario totalmente diferente. Una vez
implementada la metodologia la direccion debe encargarse de darle continuidad, caso

contrario los correctivos sera momentaneos.

Shitsuke, Fase §.-

La fase Shitsuke personifica la autodisciplina. El técnico y su asistente deben continuar
desarrollando las practicas de seiri, seiton, seiso y seiketsu, con base en ello se
conseguird que adopten la costumbre de realizar estas actividades en las labores

diarias, auto disciplinandose en su area.

Fase 9.-

Al concluir el cronograma de implementacion se procederd al tratamiento de la
informacion sobre los tiempos, es decir tiempos finales en relacion a la hora laboral
normal, las horas de insumo total, tiempos que se omiten o pierden

correspondientemente, con esta informacion y en base al método de Kurosawa, se
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buscara efectuar el calculo de la situacion final, la productividad final, la general y la

eficiencia del colaborador final.

La metodologia 58S se cataloga como una ideologia, una cultura en las labores diarias.
Lo que se pretende conseguir posterior a esta implementacion, es continuar lo
convenido. Se empieza por hacer a un lado lo que no se necesita en el taller (seiri),
después se disponen todas las herramientas u objetos prescindibles en el taller de una
manera organizada (seiton). A continuacion, se procede a crear un entorno limpio de
forma que se vuelva sencillo localizar anomalias (seiso), estas tres etapas previas
tienen que desarrollarse sobre un parametro continuo (shitsuke). Las personas que
trabajan en el taller tienen que cumplir las nuevas normativas definidas y convenidas
a cada fase, de forma diaria, de esta forma se fomenta el shitsuke, adoptando la

autodisciplina que resultara en mejoras en la productividad.
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4. Resultados

CAPITULO IV

4.1. Situacion inicial del taller

Fue necesario reunir a los colaboradores del taller, para conseguir exponer la situacion

inicial y real del area (donde se desempefian reparaciones y mantenimiento), como

establece la metodologia 58S, se lo llevo a cabo por medio de la extraccion de ideas

enfatizando en los puntos o datos de mayor relevancia que se pueden observar en el

siguiente Diagrama Ishikawa, esto también contribuye para la deteccion del punto de

partida e iniciacion de una conveniente implementacion.

Figura 13. Situacion inicial del taller con el Diagrama Ishikawa

MATERIALES

ELEMENTOS

Dafiados o rotos

Falta de limpieza

Exceso de contaminacion

Materiales Cruzados

Obsoleto, aspecto sucio

Demasiada chatarra

|__Baja\ Productividad

Falta de mantenimiento

Falta de limpieza

HERRAMIENTAS

Fuente: Datos obtenidos del taller objeto de estudio

L4 en el taller

Falta de Colaboracion

Falta de interés por el drea

PERSONAL
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4.1.1. Situacion inicial de la productividad

Para evaluar la situacion inicial de la productividad se procede a emplear el método

estructural de Kurosawa, como previamente se lo habia mencionado.

Se realiz6 el correspondiente analisis de la productividad de los colaboradores en

cuestion de tiempo. Los elementos a considerar son:

e Horas de trabajo normales
e Horas de trabajo que se omiten
e Tiempo perdido

e Tiempo omitido

Calculos de la productividad del proceso

Para el calculo a desarrollar a través del método Kurosawa se acogi6 la informacion
de los tiempos estandares reales del procedimiento de reparaciéon y mantenimiento en

el taller:

Tn = horas de trabajo normal para realizar las actividades = 7 horas

Tr = 3 trabajadores en nomina x 7 horas de trabajo del insumo total en el dia =21

Te = horas de trabajo efectivas promediadas = 5 horas

Tr’ = horas de trabajo del insumo = 6.5 horas

Reemplazando:

Eficiencia del Proceso = horas de trabajo efectivas promediadas x horas de trabajo del

insumo x horas de trabajo del insumo total / horas de trabajo del insumo total.
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Eficiencia del proceso =
Tex Tr' x Tr/ Tr
Eficiencia del proceso =

5x6.5x21/21

Eficiencia del proceso =5x 6.5 x 21 /21

Eficiencia del proceso = 32.5 %

Informacion del método Kurosawa

Los datos requeridos fueron tomados de las planificaciones de mantenimiento, e
informes del encargado del taller, para llevar a cabo un célculo adecuado de los
tiempos, estos se seleccionaron en base al tiempo estandar y se considerd también el

tiempo real de cada colaborador del area.

Tabla 2. Horas y tiempos de trabajo del taller

Tiempo Unitario (tiempo por actividad) Tiempo Totales de reparacion o mantenimiento

Personal | Tiempo Tiempo Personal | Tiempo Tiempo
Estandar | Real Estandar | Real
Unitario Unitario Unitario | Unitario
Mecanico | 80 minutos | 110 Mecanico | 8 horas 9 horas
Encargado minutos Encargado
Asistente | 80 minutos | 110 Asistente | 8 horas 9 horas
Mecanico minutos Mecanico
Supervisor | 30 minutos | 50 Supervisor | 8 horas 9 horas
de area minutos de area
Personal | Horas Dias Semana | Horas Horas
trabajadas | trabajadas
(semanas) | (mensual)
Mecanico | 9 horas 5 4 45 180
Encargado
Asistente | 9 horas 5 4 45 180
Mecanico
Supervisor | 9 horas 5 4 45 180
de area
Total 135 540

Fuente: Empresa Objeto de estudio. Elaborado por: El autor.
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En lo que respecta a los gastos mensuales que genera el taller de una industria de
alimentos en la ciudad de Guayaquil. La desorganizacion y el desaseo en la empresa,
representan costos significativos, por ejemplo, en la adquisicion de recursos
innecesarios o que el taller ya posee, pero que no se pudieron detectar a tiempo.
Reparaciones no realizadas por falta de tiempo y que representaron gastos debido a

que tuvieron que efectuarse fuera de las instalaciones, entre otros como se expone a

continuacion:
Tabla 3. Tabla de costos mensuales
Material Costo
Recursos adquiridos innecesariamente $350.00
Recursos dafiados por falta de mantenimiento $270.00
Gastos en actividades externas $ 120.00
Gastos varios $100.00
TOTAL $ 840.00

Fuente: Elaborado por el autor

Con el proposito de calcular la productividad a través del método Kurosawa, se
requirio de informacion facilitada por el técnico encargado del taller y los datos de
mantenimiento efectuados en el mes de noviembre del 2020, acogiendo las horas de
trabajo normal, trabajo total, los tiempos perdidos (actividad que no se encuentre o no
sea parte de la labor diaria del taller) y las horas que se omiten (tiempos de almuerzo,

busquedas de repuestos, refrigerios, supervisiones, indicaciones, entre otros).

Las horas de trabajo del insumo (Tr’) = horas de trabajo total (Tr) — horas de trabajo

omitidas (To).

Las horas de trabajo efectivas (Te) = horas de trabajo del insumo (Tr’) — tiempo

perdido (Tm).
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La eficiencia del trabajador (Et) = horas de trabajo normal (Tn) / horas de trabajo

efectivas (Te).

El indice de horas de trabajo del factor (Tel) = horas de trabajo efectivas (Te) / horas

de trabajo del insumo (Tr’).

El indice de horas del trabajo del factor (Te2) = horas de trabajo del insumo (Tr’) /

horas de trabajo total (Tr).

Se efectiia el calculo de la productividad normal y la productividad global del trabajo
con la cantidad de actividades que se tienen que llevar a cabo, es decir las actividades

que se planificaron y que deben desarrollarse en un tiempo ya establecido.

La cantidad de actividad (Q) / horas de trabajo normal (Tn) = Productividad normal

La productividad global del trabajo (PT) = la cantidad de actividades (Q) / tiempo total

del trabajo (Tr)
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4.1.2. Medicion de productividad en el taller mecanico

Tabla 4. Calculo del método estructural Kurosawa

Personal Horas Horas | Horas | Horas | Tiempo | Horas de | Eficienc | Ratio de | Efici | Ratio de | Eficienc | Cantidad | Product | Producti
de de de de Perdido | Trabajo ia del | las Horas | encia | las Horas ia ividad vidad
trabajo | trabajo | Traba | Trabajo Efectivas | Trabaja de del de Global Normal | Global
normal del jodel | Omitid dor Trabajo | Proc | Trabajo del del
insumo | Insum as Efectivas | eso del insumo Trabajo
total o Factor
Tn Tr Tr’ To Tp Te Et te(1) t’r te(2) t'r Q PN PT
Tr—To Tr’- Tp Te/Tn Te/Tr’ Tn/Tr Tr’/Tr Tn/Tr Q/Tn Q/Tr
Mecéanico 7 7 6.5 0,5 1,5 5 71% 0.76 1.07 0.92 1 4 0.57 0.57
encargado
Asistente 7 7 6.5 0,5 1,5 5 71% 0.76 1.07 0.92 1 4 0.57 0.57
mecanico
Supervisor 7 7 6.5 0,5 1,5 5 71% 0.76 1.07 0.92 1 6 0,85 0,85
de drea

Fuente: Método Kurosawa (Lamadrid, 2018)
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4.1.3. Resultado de la charla a los trabajadores del taller

Uno de los puntos de partida fue la charla a efectuarse a los trabajadores del taller,
donde fue necesario que cada uno de ellos colaboren, se expuso la metodologia de las
5S, como iba a ser su implementacion, particularidades, asimismo se analizo la charla
y el tiempo que esta iba a durar, junto con las ventajas que provocaria en la
productividad. Posterior a ello se llevaron a cabo las encuestas, importantes para
conocer resultados y opiniones sobre anomalias primordiales que podrian afectar al

proyecto dentro del area laboral.

Figura 14. Capacitacion al personal

4.1.4. Resultados de las encuestas

1.- ;En la actualidad considera que el entorno laboral es desordenando y

escasamente aseado?
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Figura 15. Entorno laboral

k

B Muy de acuerdo
M De acuerdo

u Indiferente

11 En desacuerdo

B Muy en desacuerdo

F

Fuente: Taller mecanico de la industria alimenticia

De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas del taller mecanico,

este presenta un desorden significativo y se halla escasamente aseado, con lo cual se

genera incomodidad al momento de realizar las actividades correspondientes del area.

2.- ;Considera que existen demoras en los procesos de mantenimiento y

reparacion en el taller?

Figura 16. Demoras en los procesos

M Muy de acuerdo
H De acuerdo

m Indiferente

1 En desacuerdo

B Muy en desacuerdo

¥

Fuente: Taller mecanico de la industria alimenticia

51



De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas del taller mecanico,
existen demoras en los procesos de mantenimiento y reparacion en el taller, otro

porcentaje significativo mostro indiferencia ante la pregunta.

3.- (Considera adecuado implementar la metodologia de las 5S en el taller?

Figura 17. Implementacion de la metodologia

B Muy de acuerdo
M De acuerdo
m Indiferente

En desacuerdo

B Muy en desacuerdo

Fuente: Taller mecanico de la industria alimenticia

De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas del taller mecanico,
el porcentaje mayoritario estima adecuada la implementacion de las 5S en el taller,

apreciandola como una herramienta de mucha utilidad y necesaria.

4.- ;Con cual de las siguientes caracteristicas calificaria a la metodologia 5S?

Figura 18. Caracteristicas de las 58

M Productiva
m Sencilla
M Inapropiada

Otras

Fuente: Taller mecanico de la industria alimenticia
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De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas del taller mecanico,
la metodologia de las 58S es calificada como productiva para el area, mientras que otro

grupo la estima como un trabajo en conjunto y de aplicacion constante.

5.- ¢(Qué tipo de contratiempos considera que podrian entorpecer la

implementacion de la metodologia 5S?

Figura 19. Contratiempos de la implementacion

m Demora en los procesos
M Desatencion
M Poco interés

Carencia de recursos para su
aplicacion

W Otros
Fuente: Taller mecanico de la industria alimenticia

De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas del taller mecénico,
enfatizan que la demora en los procesos, podrian entorpecer la implementacion de la

metodologia 58, al igual que otros factores externos.

6.- (Considera que el nivel de productividad se incrementara una vez

implementada la metodologia de las 5S en el taller mecanico?

Figura 20. Nivel de productividad

B Muy de acuerdo
M De acuerdo
M Indiferente

En desacuerdo

B Muy en desacuerdo

Fuente: Taller mecanico de la industria alimenticia
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De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas del taller mecanico,
la mayoria estima que el nivel de productividad se incrementara una vez implementada
la metodologia de las 5S en el taller mecéanico, y fomentando una disciplina para que

se mantenga este buen habito.

4.2. Implementacion de la metodologia 5S
4.2.1. Clasificacion por sectores en el taller mecanico de una industria

alimenticia

Previo a la implementacion de la metodologia de las 5S, para que se lleve a cabo un
mejor desarrollo del proyecto técnico, fue necesario catalogar el taller por sectores
como se lo expone:

Sector 1.- Area de mantenimiento

Este sector posee un espacio significativo para llevar a cabo labores de mantenimiento
tanto de prevencion como de correccion en las maquinas de la industria alimenticia.
Se eligio este sector como el primero a intervenir debido a la cantidad de labores y su
importancia en relacion a la implementacion de las 5S.

Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo

En este sector en especifico se puede hallar una mesa de trabajo y anaquel para ubicar
materiales y herramientas necesarias para las labores de reparacion. Lo negativo de
esta area es que se encuentran las herramientas que se usan frecuentemente, las que se
usan de vez en cuando y las que no se utilizan sin una organizacion especifica.

Sector 3.- Area de E.P.P

En este sector se ubican los equipos de proteccion personal que utilizan los
trabajadores del taller. No obstante, estos se encuentran completamente en desorden

sin ningun tipo de clasificacion.
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Sector 4.- Oficina del taller

Esta parte esta destinada a la recepcion de pedidos, y la administracion de controles de
mantenimiento y cualquier otra documentacion relacionada a las funciones del taller y
del personal.

Aplicacion de Seiri (Eliminar)

La primera S, se destina a la clasificacion y eliminacion de herramientas y materiales
necesarios e innecesarios, evaluando el nivel de utilizacion, con la finalidad de liberar
el flujo de objetos.

La etapa Seiri procedioé a implementarse en cada sector, en este punto se aplicaron las
tarjetas rojas anteriormente mencionadas para catalogar las herramientas o cosas
innecesarias.

Sector 1.- Area de mantenimiento

Se empieza por la eliminacion de recipientes de pinturas, disolventes, y aceites vacios
que obstaculicen la vision de los trabajadores. Y se ubicaron tarjetas rojas en las
herramientas de menor utilizacion o para descarte como es el caso del lavadero,
escuadra, martillo, granete, entre otras herramientas de medicion y auxiliares de uso
vario.

Figura 21. Sector 1.- Area de mantenimiento

Antes Después
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Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo

En este sector se eliminaron motores que se hallaban en el sitio, en mal estado al igual
que residuos de carton, plasticos y varios (hilas, trapos, basura comun), que daban mal
aspecto al taller. De igual forma en la mesa de trabajo se eliminaron pernos, tuercas y
tubos que se estaban dafados.

Figura 23. Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo

Antes
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Sector 3.- Area de E.P.P

En este sector se procedié a eliminar equipos de proteccion personal que se
encontraban en mal estado, como cascos desgastados, y guantes agujereados.

Sector 4.- Oficina del taller

En esta area fue necesaria la revision de toda la documentacion presente, y de eliminar
las innecesarias, reubicar las de menor importancia y almacenar de forma organizada,
proporcionando una identificacion sencilla las de mayor relevancia.

Aplicacion de Seiton (ordenar)

Sector 1.- Area de mantenimiento

Se procedio a ordenar los depositos de pinturas, disolventes y aceites con contenido,
ubicados de forma que no perjudiquen la vision de los trabajadores y organizado de
manera que puedan localizarse de forma rapida y efectiva. En este punto también fue
necesario la aplicacion de las tarjetas rojas en las herramientas de menor utilizacion,
ordenando los accesorios y priorizando en lugares estratégicos los indispensables.
Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo

En este sector de la mesa de trabajo donde se efectian las reparaciones
correspondientes a las partes de las maquinas dafadas, después de la implementacion
de la primera S fue necesario ordenar cada una de las herramientas servibles segin su
tipo, especificacion y frecuencia de utilizacion. Los instrumentos se analizaron por su
utilizacion o desgate y asimismo fueron reubicados a un sitio mas conveniente;

suministrando de esa forma mayor espacio y desahogo en las actividades a realizarse.
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Figura 24. Sector 2.- Seiton/Area del taller y mesa de trabajo

Después

Sector 3.- Area de E.P.P

Se precedid a ordenar la bodega de los equipos de proteccion personal, en el estante,
donde cada nivel se empleara para un equipo en especifico, brindando un lugar de
almacenaje organizado y en condicion adecuada.

Sector 4.- Oficina del taller

En este sector fue necesario agrupar, la documentacion en carpetas, cada carpeta con
nombre de acuerdo al contenido del mismo, por ejemplo, carpeta de mantenimiento
preventivo, ubicando nombre de la maquina, mes y afio.

Figura 25. Sector 4.- Oficina del taller

Antes Después
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Aplicacion de Seiso (Limpieza e inspeccion)

Sector 1.- Area de mantenimiento

En lo que corresponde al area de mantenimiento se procedido a limpiar de forma
exhaustiva el espacio de trabajo.

Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo

En este sector se procedio a limpiar e inspeccionar las herramientas de trabajo, ademas
de llevar a cabo una limpieza meticulosa de la mesa y del estante, que se encontraban
con residuos de aceite y grasa y suciedad varia.

Figura 26. Sector 2.- Seiso /Area del taller y mesa de trabajo

Antes Después

Sector 3.- Area de E.P.P

Se procedio a realizar limpiezas del interior de la bodega de los equipos de proteccion
personal, asi como a cada uno de los equipos y reorganizando los mismos, para su facil
ubicacion y utilizacion para cada proceso donde se los requiera.

Sector 4.- Oficina del taller

Como parte del proceso de Seiso del sector se procedio a limpiar el area, y el escritorio

donde iran almacenadas las carpetas.
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Aplicacion de Seiketsu (Estandar)

Sector 1.- Area de mantenimiento

En este punto fue necesario eliminar cualquier tipo de elemento que produzca
suciedad, y desorganizacion, ademas de efectuar limpieza de manera periddica en la
instalacion, con el fin de crear un habito.

Sector 2.- Area del taller y mesa de trabajo

En esta parte una vez de haberse efectuado variaciones debido a las aplicaciones
previas, se determind que es un sitio general de todos los colaboradores y todos estan
en la obligacion de mantenerlo en orden y limpio para crear un mejor entorno laboral.
Sector 3.- Area de E.P.P

En el area de los equipos de proteccion personal su estandarizacion tiene un sentido
mas independiente puesto que cada colaborador del taller debe hacerse responsable de
su equipo de seguridad, cuidarlo, mantenerlo limpio y en buen estado, ademas de
ubicarlo en su lugar destinado; en caso de que requiera de hacer algun cambio
comunicarlo de manera oportuna al supervisor.

Sector 4.- Oficina del taller

Este sector es administrado por el supervisor del taller, y es el principal responsable
de mantenerlo limpio y ordenado, pero esto no quiere decir que los demas
colaboradores desorganicen, todos deben conocer el lugar donde ubicar una

determinada documentacion que requiera ser archivada o el lugar donde encontrarla.
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Aplicacion de Shitsuke (Disciplina)

Tabla 5. Cronograma de actividades de la aplicacion de la metodologia

Actividades

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

2 3

4 1 2 3 4

2 3

2 3

Entrega de documentacion

Capacitacion a los
colaboradores

Reconocimiento de  los
sectores del taller

Eliminacion y clasificacion
de objetos

Organizacion de los objetos

Inspeccion y limpieza del
area

Eliminacion de los causante
de suciedad

Pintado en partes necesarias
del taller

Ubicacidn de sefialéticas

Toma de datos (resultados de
la metodologia)

Evaluacion de los resultados

Presentacion de los
resultados de la
implementacion de las 5S

Fuente: Elaboracion del autor
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4.3. Resultado de la implementacién de las 5SS en el taller

4.3.1. Situacion final de la productividad

En este punto se procedi6 a realizar el correspondiente calculo de la eficiencia global
de trabajo nuevamente, con el objetivo de conocer el incremento porcentual de la
eficiencia, conservando algunos tiempos, reduciendo otros e incrementando otros.
Todo de forma estratégica para conseguir un conveniente proceso de las actividades
en el taller.

Se obtuvieron las siguientes aportaciones que terminaron por beneficiar
considerablemente a los procesos del taller: Abastecimiento de recursos, entorno
limpio, clasificacion, senaléticas correspondientes, cambios de herramientas, labores
en equipo, mesa de trabajo libre, reparaciones, mantenimiento eficiente, instrumentos
y materiales limpios y ordenado, espacio en el area, pasillo habilitado.

4.3.2. Cilculo de la productividad final del proceso

Para llevar a cabo el debido calculo, se consideraron datos del tiempo estandar y real
del procedimiento de reparacion mecanica.

Se redujo el tiempo perdido y el tiempo omitido ya que eran factores, que se
optimizaron con la implementacion de la metodologia

Tn = horas de trabajo normal para realizar las actividades = 8 horas

Tr = 3 trabajadores en ndémina x 9 horas de trabajo insumo total en el dia =27

Te = horas de trabajo efectivas promediadas = 8.7 horas

Tr’ = horas de trabajo del insumo = 8.9 horas
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Reemplazando:

Eficiencia del Proceso = horas de trabajo efectivas promediadas x horas de trabajo del

insumo x horas de trabajo del insumo total / horas de trabajo del insumo total.

Eficiencia del proceso =

Tex Tr' x Tr/ Tr

Eficiencia del proceso =

8.7x89x27/27

Eficiencia del proceso = 8.7 x 8.9 x 27 /27

Eficiencia del proceso = 77,43 %

Resultado:

La medida de productividad en cuestion se incrementd del 32.5% al 77,43%,
conservando las horas de trabajo normal, y reduciendo los tiempos omitidos y perdidos
durante los procesos; originando un incremento de las horas efectivas promediadas, y
las horas del insumo total, es importante mencionar que esto es un tiempo promediado
del trabajo global que efectuan los colaboradores del taller.

4.3.3. Cilculo final de método de Kurosawa y resumen de resultados

El resultado de la implementacion de las 5S se midio a través del método de Kurosawa,
en base a los tiempos que toman efectuar las actividades por parte de los colaboradores
del taller. El area donde ellos trabajan obedece a una planificacion casi imposible de
determinar o disminuir debido a la cantidad de variantes que se pueden presentar en

un mantenimiento o reparacion de una maquina en especifico; por eso para conseguir
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una optimizacion nos enfocamos en el tiempo perdido y el tiempo omitido, ya que
estos nos pueden asegurar un mejor desempefio del colaborador y de esta forma se
mejora la productividad global del trabajo.

Para optimizar estos tiempos se llevaron a cambio variaciones en los distintos sectores
del taller en base a la metodologia de las 5S, fue importante el apoyo en los tiempos
de preparacion, tiempos de busqueda de instrumentos u objetos y posterior a la
realizacion de la labor diaria se consiguié cumplir una de las metas fundamentales de
este proyecto, que se halla representado en la siguiente tabla, que a través de los
correspondientes calculos y la toma de tiempos se obtuvo la informacion cuantificable

que se requeria y se pudo exponer de manera real.
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4.3.4.

Medicion de Productividad del taller

Tabla 6. Calculo del método estructural Kurosawa

Person | Hora | Hora | Hora | Horas | Tiem | Horas | Eficienc | Ratio | Eficien | Ratio | Eficien | Canti | Productiv | Productiv
al sde | sde | sde de po de iadel | delas | ciadel | delas cia dad idad idad
trab | trab | Trab | Traba | Perdi | Traba | Trabaja | Horas | Proces | Hora | Global Normal Global
ajo ajo ajo jo do jo dor de 0 s de del del
nor del del | Omiti Efecti Traba Trab | insum Trabajo
mal | insu | Insu das vas jo ajo 0
mo mo Efecti del
total vas Facto
r
Tn Tr Tr’ To Tp Te Et te(1) t’r te(2) t'r Q PN PT
Tr - To Tr’- Tp Tn/Te Te/Tr’ Tn/Tr’ Tr’/Tr Tn/Tr Q/Tn Q/Tr
Mecani 8 9 8,9 0,1 0,2 8,7 91% 0.97 0.89 0.98 0.88 6 0.75 0.66
co
encarg
ado
Asisten 8 9 8,9 0,1 0,2 8,7 91% 0.97 0.89 0.98 0.88 6 0.75 0.66
te
mecani
co
Supervi 8 9 8,9 0,1 0,2 8,7 91% 0.97 0.89 0.98 0.88 8 1 0,38
sor de
area

Fuente: Método Kurosawa (Lamadrid, 2018)
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Resumen de los resultados

Tabla 7. Resumen de la eficiencia

Eficiencia del trabajador antes Eficiencia del trabajador Aumento
después

Encargado 71% Encargado 91% 20%

mecanico mecanico

Asistente 71% Asistente 91% 20%

mecanico mecanico

Supervisor 71% Supervisor 91% 20%

Fuente: Elaborado por el autor
Tabla 8. Resumen de la productividad
Productividad Productividad Incremento Productividad Productividad Incremento
Normal Inicial Normal Final global del trabajo | global del trabajo
inicial Final

Encargado | 0,57 | Encargado | 0.75 | 0,18 Encargado | 0,57 | Encargado | 0.66 | 0,09
mecanico mecanico mecanico mecanico
Asistente | 0,57 | Asistente | 0.75 | 0,18 Asistente | 0,57 | Asistente | 0.66 | 0,09
mecanico mecanico mecanico mecanico
Supervisor | 0,85 | Supervisor 0,15 Supervisor | 0,85 | Supervisor | 0.88 | 0,03

Fuente: Elaborado por el autor

En cuanto a los costos mensuales también existieron variaciones como se puede

apreciar en la siguiente tabla

Tabla 9. Tabla de costos mensuales

Material Costo Costo Reduccion
antes después

Recursos adquiridos innecesariamente $350.00 | $65.00 | $285.00

Recursos dafiados por falta de mantenimiento | $270.00 | $41.00 | $229.00

Gastos en actividades externas $ 120.00 $1.00 $119.00

Gastos varios $100.00 | $70.00 $30.00

TOTAL $840.00 | $177.00 | $663.00

Fuente: Elaborado por el autor
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Existiendo una reduccion del 79% en comparacion a los valores previos a la

implementacion.

4.4. Presupuesto
El presupuesto es el punto final a tomar en consideracion, una vez implementada la
metodologia de las 5S, y es que la propuesta represento un costo para llevarse a cabo
de forma conveniente entre los cuales se puede mencionar el cambio de algunas
herramientas en mal estado, asi como los recursos que se emplearon para limpiar y
ordenar el taller. Posterior a la implementacion de la metodologia se procedera a pintar

ciertos sectores del taller, por eso la pintura sera parte del presupuesto de la propuesta.

En la siguiente tabla se exponen los gastos que se realizaron para la propuesta

Tabla 10. Presupuesto

Material Costo
Recursos para la capacitacion del personal $ 100.00
Recursos para clasificar los elementos $50.00
Recursos para limpieza $90.00
Pintura $ 100.00
Elementos para la sefnalética $15.00
Nuevas herramientas $25.00
TOTAL $ 380.00

Fuente: Elaborado por el autor
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CONCLUSIONES

En el presente proyecto técnico se buscd mejorar la productividad de un taller
mecanico de una industria de alimentos ubicada en la ciudad de Guayaquil, a
través de la aplicacion de la metodologia 5S, para ello fue necesario empezar
por el analisis del estado inicial del taller, donde se pudo evidenciar una escasa
organizacion y un descuido significativo en la limpieza del area, por lo cual la
implementacion era necesaria.

Posterior a ello fue indispensable estudiar la aplicacion de la metodologia de
las 5S en una empresa y todo lo que engloba el término, esto fue posible gracias
a la recoleccion de informacion principalmente bibliografica, que permitid
tener un conocimiento mas profundo del método y como aplicarlo
correctamente en una empresa de estas caracteristicas.

Se implemento6 correctamente la metodologia de las 5S en el taller mecanico,
partiendo con una capacitacion al personal que trabaja en el area, conociendo
su opinidn y grado de aceptacion hacia el método, también se procedio a aplicar
cada una de las etapas de la metodologia, logrando eliminar elementos
innecesarios, clasificar otros y reubicar otros. Ademas de fomentar un habito y
disciplina estructural que permitio el desarrollo de un entorno mas propicio
para las actividades de reparacion y mantenimiento.

Finalmente se presentan los resultados de la implementacion de la metodologia
58S, esto mediante el método para calcular la productividad del autor kurosawa,
se consiguié un incremento del 44,93% en la eficiencia de los procesos.
Ademas, se produjo un aumento del 20% en la eficiencia del trabajador

valorada individualmente y en la productividad global se evidenciaron mejoras
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que estan entre 0.03 y el 0.09 %. También es importante destacar la reduccion

en costos mensuales que fue del 79%.
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RECOMENDACIONES

En cuanto a las recomendaciones se pueden sugerir constantes capacitaciones
al personal del taller mecanico de una industria alimenticia de la ciudad de
Guayaquil, en las mismas se pueden proceder a realizar autoevaluaciones o
evaluacion por parte de algin directivo de la empresa.

De igual forma se recomienda que la metodologia 5S pueda ser implementada
en otras areas que conforman parte de la industria alimenticia con ello se
lograra un rendimiento mas eficiente en cada sector optimizando Ia
productividad general de la empresa.

Promover las actividades diarias bajo los parametros de la metodologia 5S
motivando a los colaboradores a que empleen cada una de las etapas, creando
un habito positivo para la organizacion.

Por ultimo, se recomienda trabajar en la disciplina del personal, porque si bien
es cierto muchas veces hay una resistencia a los cambios, ademas que se

asignen tiempos para repasar las etapas y estudiar la metodologia.
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ANEXOS



Anexo 1. Firmas de capacitacion del personal del taller

REGISTRO DE CAPACITACION LOCAL DE APOYO

Funciones de la 5S y como implementar. 1/10/2020
Tema: Fecha:

Unidad: GYE Sector: Mantenimiento

Que proceso se mejorara:

Con la implementacion de la 5S las actividades a mejorar son ‘organizar, ' ‘clasificar " limpiar," estandarizar’ y
‘autodisciplina’

PARTICIPANTES:

No. NOMBRE Y APELLIDO coD/Cl Firma

P 8 T
, P Al [ 667 | 04

K
4/25”%’ ré)ujj 4 protrn é// V'%é’ :

10

11

DETALLE Y OBSERVACIONES DE LA CAPACITACION

NOMBRE Y FIRMA DEL CAPACITADOR |
Oscar Yantalema

REQUIERE SEGUIMIENTO O NUEVA EVOLUCION ’ sl NO X
FECHA DE LA NUEVA CAPACITACION I /

Escaneado con CamScanner

77



REGISTRO DE CAPACITACION LOCAL DE APOYO

Funciones de la 55 y como implementar. 1/10/2020
Tema: Fecha:
Unidad: GYE Sector: Mantenimiento
Que proceso se mejorara:

Con la implementacién de la 5S lIas actividades a mejorar son ‘organizar, ‘clasificar ' limpiar,’ estandarizar y

‘autodisciplina’

PARTICIPANTES:

No. NOMBRE Y APELLIDO

COD/ Cl

Firma

e O

b6#

Lo

g

|

1

V34

at] /'é,% {éﬁwéj &démm

—

10

11

DETALLE Y OBSERVACIONES DE LA CAPACITACION

NOMBRE Y FIRMA DEL CAPACITADOR |

Oscar Yantalema

REQUIERE SEGUIMIENTO O NUEVA EVOLUCION 1

NO X

FECHA DE LA NUEVA CAPACITACION

Escaneaco con GamSeanner
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Anexo 2. Formato de encuesta

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

ECUADOR

COORDINACION DE TITULACION ESPECIAL
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Encueta: Personal del Taller mecanico
Objetivo: Conocer la situacion actual y opinion de los colaboradores del taller mecanico
Instrucciones: Contestar de acuerdo a su criterio.

¢En la actualidad considera que el entorno laboral es desordenado y escasamente
aseado?

Muy de acuerdo ]
De acuerdo =
Indiferente E
En desacuerdo [

Muy en desacuerdo ]

;Considera que existen demoras en los procesos de mantenimiento y reparacién en
el taller?

Muy de acuerdo |
De acuerdo ]
Indiferente iZT/
En desacuerdo =]

Muy en desacuerdo O
:Considera adecuado implementar la metodologia de las 5S en el taller?
Muy de acuerdo

]
De acuerdo 1
Indiferente %/
En desacuerdo

Muy en desacuerdo U

Escaneado con CamScanner
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o onGamseamer

80



Anexo 3. Evidencia fotografica
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Anexo 4. Ejemplo de informe de productividad en un taller

Personal | Hora | Hora | Hora | Horas | Tiem | Horas | Eficienc | Ratio | Eficie | Ratio | Eficie | Canti | Productiv | Productiv
sde | sde | sde de po de iadel | delas | ncia | delas | ncia dad idad idad
trab | trab | Trab | Traba | Perdi | Traba | Trabaja | Horas del Hora | Global Normal Global
ajo ajo ajo jo do jo dor de Proces | s de del del
nor del del | Omiti Efecti Traba 0 Trab | insum Trabajo
mal | insu | Insu das vas jo ajo 0

mo mo Efecti del
total vas Facto
r
Tn Tr Tr’ To Tp Te Et te(1) t’r te(2) t'r Q PN PT
Tr - To Tr’- Tm Tn/Te Te/Tr’ Tn/Tr’ Tr’/Tr Tn/Tr Q/Tn Q/Tr

Colabor

ador uno

Colabor

ador dos

Colabor

ador tres

Fuente: Método Kurosawa (Lamadrid, 2018)
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