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Introduccion

Actualmente las empresas para ser mas competitivas a nivel nacional e internacional
se enfrentan al reto de buscar e implantar nuevas técnicas organizativas y de produccién
que les permitan lograr eficiencia en sus procesos en la medida que sean organizados,
controlados y posean condiciones seguras para los operarios.

El modelo de Lean Manufacturing constituye una alternativa para lograr lo
anteriormente enunciado debido a que ademas de incrementar la productividad, elimina
los desperdicios establecidos por Taichi Ohno, creador del Toyota Production System,
tales como sobreproduccidn, esperas, desplazamientos innecesarios, transporte, sobre-
procesamientos, inventario, personal y recursos que no agregan valor.

Uno de los pilares basicos del lean Manufacturing es la metodologia de las 5S, la cual
determina los pasos a seguir para conseguir puestos de trabajo organizados, ordenados,
limpios y que ademas se mantengan a lo largo del tiempo. La implementacion de las 5s
constituye el primer paso para la consecucion de mejoras, un aumento en la productividad
y un entorno agradable y seguro.

Para el caso en estudio, Ideas Metélicas es una empresa perteneciente a la industria
metalmecéanica encargada de la fabricacion de productos de acero para el sector de
electrdnica y electrodomésticos; con sede en la ciudad de Cartagena, la cual inici6 sus
operaciones en el afio 1990 y se dedica al disefio, produccion y comercializacion de
soportes para televisores, DVD, microondas y racks de audio.

Debido a las nuevas exigencias del mercado la empresa busca mejorar

progresivamente para lograr mantenerse competente y ser sostenible en el tiempo; sin



embargo, aspiran conseguir altos estandares en medio de un ambiente de trabajo inseguro
donde el orden, la organizacion y la limpieza son factores poco relevantes para la cadena
de valor, y se convierten en el principal problema para la realizacion efectiva de sus
procesos productivos.

Por tal motivo el presente proyecto estara orientado al disefio de un Plan de
Mejoramiento mediante la aplicacion de la metodologia de las 5S dentro de las reas méas
criticas del proceso de fabricacion de soportes metélicos, como son ensamble y
empaquetado de la empresa Ideas Metalicas Ltda., con el fin de generar un ambiente
seguro, confortable y propicio para desempefiar de manera eficiente las tareas
correspondientes.

Para el cumplimiento del objetivo trazado se abarcaran cuatro capitulos. El capitulo I,
contiene la descripcién de las generalidades de la empresa Ideas Metélicas Ltda. y el
desglose de los problemas existentes en las areas pilotos, como son ensamble y
empaquetado. Por ello el objetivo de este capitulo seréa la focalizacién y caracterizacion
del problema mas critico, para concentrar los esfuerzos en las oportunidades de mejora.

En el capitulo 11, se determinara cual es la causa raiz que esta generando el problema
en las areas de ensamble y empaquetado, asi como la naturaleza y el alcance de esta,
mediante las herramientas de gestion de calidad como son el Brainstorming, diagrama de
afinidad, diagrama de Ishikawa y Pareto, las cuales indicaran los factores que generan el
desequilibrio entre el estado actual del area y estado deseado.

En el capitulo 111, se estableceran las acciones necesarias que permitiran mejorar los

problemas de orden, limpieza y seguridad en las areas de ensamble y empaquetado



mediante la aplicacion de la metodologia de las 5s. En cada inciso se explica de manera
detallada las bases de esta filosofia las cuales son seleccionar, ordenar, limpiar,
estandarizacion y disciplina, acompafiado de evidencias fotograficas que respaldan los
hallazgos encontrados en la investigacion en cada etapa.

En el capitulo 1V, se evalla la relacion costo-beneficio asociados a la implementacion
del plan de mejoramiento dentro de la empresa Ideas Metélicas Ltda. siendo
representado mediante una matriz en donde se encuentran estructurados las estimaciones
de los requerimientos de cada fase; ademas de mostrar el mecanismo de control de
efectividad del plan para la gerencia con la herramienta 5W-2H; el objetivo de este
capitulo sera determinar el conjunto de acciones orientadas a la sostenibilidad de la
metodologia y a la vez establecer el esfuerzo econémico y el resultado que se espera

obtener con la aplicacion de las propuestas.



Objetivos

Objetivo General

Disefiar un Plan de Mejoramiento mediante la aplicacion de la metodologia basada en
las 5S y la Gestion Visual, dentro de las areas mas criticas del proceso de fabricacion de
soportes metalicos como son ensamble y empaquetado con el fin de generar un ambiente
seguro, confortable y propicio para desemperfiar de manera eficiente las tareas
correspondientes.
Objetivos Especificos

- Priorizar los problemas existentes en la empresa Ideas Metélicas Ltda. a través
de un diagrama de Pareto para focalizar los esfuerzos de mejora en las areas mas
criticas como son ensamble y empaquetado.

- Determinar la causa raiz que esta generando el problema mediante el diagrama
de Ishikawa con el fin de enfocar el plan de accion hacia la eliminacién de esta.

- Establecer las acciones necesarias que permitan mejorar los problemas de
orden, limpieza y seguridad en las areas de ensamble y empaquetado mediante la
aplicacion de la metodologia de las 5s y la Gestion Visual, de tal manera que los
empleados se apropien de la sostenibilidad de la solucion.

- Evaluar la relacién costo-beneficio asociados a la implementacion del plan de
mejoramiento dentro de la empresa ldeas Metalicas Ltda. haciendo uso de la
metodologia de las 5W-2H para que la gerencia posea un mecanismo de control

de la efectividad del plan.



Marco Teorico

Dado que la mira central de este documento estara fija en el disefio de propuestas de
mejoramiento hacia la empresa Ideas Metélicas Ltda., serd necesario abordar previamente
ciertas conceptualizaciones que permitirdn comprender y apropiarse del tema en estudio.

La estructura del trabajo estara compuesta por dos ejes conceptuales: Enfoques de

mejoramiento continuo y Herramientas de analisis y solucion de problemas.

Filosofias de mejoramiento

Los enfoques de mejora continua de procesos son filosofias aplicadas en las
organizaciones para ayudar a mejorar su eficiencia y rentabilidad. Actualmente, las

filosofias mas utilizadas son: Circulo de Deming, Lean, Six Sigmay TOC.

El circulo de Deming

Segun (Gaza, 2003). el Circulo de Deming, Circulo de Calidad de Shewhart o PHVA
(Planear, Hacer, Verificar, Actuar) es un enfoque sistematico para la solucion de
problemas que representa los pasos de un cambio planeado, donde las decisiones no se
basan en apreciaciones, sino que se toman de forma cientifica siguiendo las siguientes

Cuatro etapas:



- Planear: En ella se establece la meta, teoria de solucion y el plan de trabajo.

- Hacer: En esta etapa se pone en practica el plan de trabajo.

- Verificar: Se lleva a cabo la validacion de los resultados.

- Actuar: Es la etapa en la que son estandarizados los cambios si los resultados
han sido los esperados, de lo contrario se toman acciones para lograr el

beneficio esperado.

CICLO PDCA

Figura 1. Ciclo PHVA. Copyright Stock Logistic

En el presente trabajo, el Circulo de Deming permitira sistematizar las propuestas

disefiadas y la consecucion del mejoramiento continuo de las mismas.


https://twitter.com/stocklogistic

Six Sigma

Es una Filosofia desarrollada en 1985 por Bill Smith de Motorola que tiene como
prioridad la reduccion de la variabilidad de pardmetros claves de productos y procesos
(Hernandez, 2018). Este enfoque se caracteriza por el uso de la calidad cientifica y
cuantitativa integrada por elementos estadisticos.

De acuerdo con (Hernandez, 2018) el enfoque Six Sigma identifica los proyectos
impulsados por la reduccion de defectos en el proceso y las mejoras operacionales. Sin
embargo, no involucra completamente a los operadores y carece de una vision sistémica
para comprender como estos proyectos afectaran el desempefio general del sistema. Es
decir, puede conducir a la priorizacion de acciones sin impactos financiero y a la

eliminacién de impactos positivos.

TOC (Teoria de las Limitaciones)

Segun (Robledo, 2017) es una filosofia creada en 1970 por Eliyahu M. Goldratt que
proporciona directrices a seguir para mejorar continuamente la capacidad de produccién
teniendo como prioridad atacar las restricciones que limitan la capacidad de los procesos
productivos.

Este aspecto hace que tienda a tener una vision estrictamente financiera, sin considerar

elementos de la cultura empresarial (Hernandez, 2018). Por otra parte, este enfoque
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interpreta la variabilidad como un hecho dando como resultado soluciones que reducen la

variacion, pero no atacan la causa raiz.

Lean Manufacturing

Los ingenieros Eiji Toyota y Taichi Ohno, iniciaron lo que se Ilamaria el Sistema
de Produccién Toyota, y que mas tarde seria Lean Manufacturing. Esta filosofia de
trabajo ha sido divulgada en todo el mundo y puesta en practica por diferentes sectores
productivos, tanto de servicios como de manufactura.

Segun (Tejeda, 2011) Lean Manufacturing es un sistema integrado socio-tecnoldgico
de mejoramiento de procesos, cuyo objetivo principal es eliminar desperdicios o
actividades que no agregan valor al cliente. Al eliminar desperdicios, la calidad aumenta,
mientras que los tiempos y costos de produccién disminuyen en muy poco tiempo.

El modelo Lean es representado por la casa del TPS (Toyota Production System), ver
figura 3, que simboliza una estructura que es fuerte siempre que los cimientos y las
columnas sean fuertes. En el momento que cualquiera de las partes esté en mal estado

debilitaria todo el resto del sistema.



INDICADORES CLAVE DE
DESEMPENO (KPI1)

FLUJO DE CALIDAD SISTEMAS DE
PRODUCCION A LA PRIMERA MANUFACTURA
= Inventario » Pokayoke + Manufactura
justo a tiempo (A prueba de error) calular
= Flujo de una pleza « Calidad desde la « Produccién en lote
« Sisterna con base fuente + Areas de trabajo
Enl la demandr:d - Imﬁciuﬁ:ﬂd& : multifuncionales
« Primeras entradas - trabajo e ar
+ Programacion de
Primeras salidas - Mapa de la cadena un Eunbu
= Cambios rapidos de valor
- Kanban . I'EIEas;pgddo procT?u
- Reduccién de o actua
trabajo en proceso Estado futura]
« Identificacion de
desperdicios

CONCEPTOS . + Mantenimiente Proeductivo Total (MPT)

FUNMDAMENTALES

Figura 2. Estructura de la casa Lean. Copyright 2019 Visual Workplace: Lean 5S and TPM

El presenta trabajo se centrara en los conceptos fundamentales del Lean

Manufacturing: Implementacién de 5S y Gestion visual.

Metodologia 5S
Las 5S es una herramienta que forma parte del famoso método Toyota, originaria

entre los afios 1950 y 1960 por la busqueda constante de incrementar la productividad,

eficiencia y calidad de los productos ofertados.
En el libro “5S: mejora continua, hacer mas con menos”, (Aldavert, Vidal, Lorente J,

& Aldavert, 2016) describe esta metodologia como el conjunto de cinco fases, las cuales
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se definen cada una con una palabra japonesa iniciada por la letra S; que tienen como
objetivo crear un ambiente y espacio de trabajo propicio para el desarrollo de las
actividades.

La primera S, es Seiri que corresponde en castellano a seleccionar, eliminar y reducir
los elementos innecesarios separandolos de los necesarios.

La segunda S, es Seiton que implica el ordenar, clasificar e identificar el sitio
adecuado para cada elemento necesario.

La tercera S, es Seiso que se traduce en limpiar, sanear y anticipar los problemas del
entorno mediante la integracion de estas acciones como parte de la rutina del trabajo.

La cuarta S, es Seiketsu cuyo significado es estandarizar y normalizar, con el fin de
mantener el nivel de avance alcanzado en las tres fases anteriores a través de normas,
manuales y sefializaciones.

La dltima S, recibe el nombre de Shitsuke, que engloba la autodisciplina, auditorias y
habitos con los cuales se busca promover una cultura de apropiacion de la metodologia
generando respeto por los estandares establecidos para la preservacion del orden,
organizacion y limpieza.

En el desarrollo del trabajo esta metodologia permitira darle solucion a la problematica

que se presenta en las areas de ensamble y empaquetado.

Control visual
Segun (Hernandez M. y., 2013), las técnicas de control visual son un conjunto de

medidas practicas de comunicacion que buscan plasmar de forma sencilla y evidente, la
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situacion del sistema productivo de la empresa enfocandose en las irregularidades y
despilfarros que se presenten, es decir, se enfatiza especificamente en aquella
informacion de alto valor afiadido que evidencie perdidas en el sistema y oportunidades
de mejora.

La clave de esta consiste en una buena comunicacion basada en informacion de pocas
palabras mediante anuncios llamativos y de facil captacién. Asi mismo, esta incrementa
la motivacion de trabajador puesto a que los tableros de gestidn visual sirven como
espacios de marco metodoldgico para orientar el flujo de ideas y brindar un contexto de
alguna situacion que se presente para ser analizada. Esto se evidencia cuando las
empresas japonesas fomentan el dialogo entre los integrantes para establecer un proceso
de aprendizaje comUn y compartido, a partir de la experiencia y conocimiento de estos, lo
que trae consigo que el trabajador tenga la oportunidad de contribuir y recibir
reconocimiento.

De acuerdo con lo anterior, la gestién visual sera importante para lograr una buena

comunicacion y brindar soporte en la divulgacion de las propuestas de mejora disefiadas.

Herramientas de analisis y solucion de problemas:

Para la identificacion de problemas, causas y soluciones se emplearan herramientas

de andlisis tales como el diagrama de afinidad, Fishbone, Pareto y 5W2H, las cuales estan

disefiadas para proporcionar vias sistematicas y efectivas de asimilacion de ideas pues
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permiten la sintesis, suficiencia, y orden de la informacion, asi como la participacion de
todos los interesados

Diagrama de afinidad (DA)

Segln (Vilar Barrio, Gomez Fraile, & Tejero Monzon, 1997) el DA es la herramienta
bésica del conjunto de las nuevas herramientas para la mejora de la calidad. También es
conocido con el nombre de método KJ, en honor a su creador Kawakita Jiro. Esta
herramienta se utiliza para conseguir gran cantidad de datos en forma de ideas, opiniones,
temas, aspectos a considerar y organizarlos en grupos con base a criterios afines de
relacion natural entre cada elemento.

El presente trabajo permitira identificar los problemas asociados a la empresa Ideas
Metalicas Ltda. en las areas de ensamble y empaquetado, pues se parten de los
“sintomas” hasta su formulacién concreta. Es esencial en este caso, por la cantidad de
categorias derivadas de la informacidn que se recolectd en la etapa de diagndstico, pues
permite establecer un vinculo y la sintetizacién de la informacién, siguiendo la estructura
que se muestra en la figura 3.

Sin embargo, el DA ni su proceso de construccion, por si mismo, determinan la
manera de establecer prioridades, o las acciones a seguir, por ello es necesario
complementarlo con el diagrama Fishbone, con el que se abrira las puertas a un mayor

detalle de andlisis, soluciones y toma de decisiones.
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SUPERENCABEZADO
~‘ ENCABEZADO }— — ENCABEZADO — — EMCABEZADO —
IDEA IDEA IDEA
IDEA IDEA IDEA
IDEA IDEA IDEA
IDEA IDEA IDEA

Figura 3. Diagrama de afinidad. Copyright SBQ consultores

Fishbone

Es el “diagrama de causa-efecto”, conocido también “espina de pescado”, por la
similitud de su apariencia fisica con la de un esqueleto de un pez, o como diagrama de
Kaoru Ishikawa, en honor a su creador, desarrollado por este profesor en 1943 en Tokio;
tiene como fin permitir la organizacién de grandes cantidades de informacion, sobre un
problema especifico y determinar exactamente las posibles causas y, finalmente, aumenta
la probabilidad de identificar las causas principales. (Bermudez y Diaz, 2010, p.128)

En el articulo “El uso del diagrama causa-efecto en el analisis de casos” Zapata y
Villegas (2006) lo describen como el vehiculo para ayudar a los equipos a tener una

concepcién comun de un problema complejo, con todos sus elementos y relaciones



claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido, tal como se observa en la

figura 4.
Espina principal Espina principal Espina principal
Cousg | Causa 2 Cousa 3
™,
. AN

. CABEZA DEL PEZ

. Efecta
™,

™,

f\ o

/f,/J &1
e
Espina principal Espina principal . Espina principal
Cousa 4 Causa M Couvsa M + T

Figura 4. Diagrama Fishbone. Tomado de Modelos did4cticos: Para situaciones y
contextos de aprendizaje
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Por ello seré de vital importancia la aplicacion de esta herramienta, para el proceso de

identificacion de la causa raiz que dio origen al problema vital que se presenta dentro de

la empresa Ideas Metdlicas Ltda., teniendo en consideracion los factores de materiales,

maquinaria, métodos, mano de obra, métrica y medio ambiente interno para su

construccion.

Pareto

Para Kume (1992) los problemas de la calidad se presentan como pérdidas tanto de

productos defectuosos como en los costos, por ello es importante aclarar cual es el patron
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que sigue dicha perdida, empleando esta herramienta que permite identificar las causas de
los pocos vitales de las muchas triviales.

El diagrama de Pareto fue creado por el economista italiano V. Pareto en 1897 donde
presentd una formulacion en la que mostraba que la distribucion de los ingresos era

desigual, llegando a la conclusion que se daba en todos los campos incluyendo el

empresarial.
Gréafico 1. Diagrama de Pareto. Elaboracién Propia
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El diagrama de Pareto sera importante en el desarrollo de la investigacion debido que,

a través de esta herramienta, se lograra determinar estadisticamente donde se concentra el
80% de las causas, que generan el problema principal.
Luego de analizar las causas es necesario disefiar planes de accion que den solucion a

las mismas.
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Plan de accién 5W2H

Como se cita en (Chiamulera, 2017) el plan de accion 5W2H es un método utilizado
en la estandarizacion de los procesos y el desarrollo de planes de accion, que busca la
comprension mediante la definicion simple de las responsabilidades, métodos, plazos,
objetivos y recursos asociados.

Este método consiste en siete preguntas derivadas de su nombre en inglés, ¢que,
$quién?, ¢por qué?, ;donde?, ;cuando?, ;,coOmo?, ¢cudnto? Segun (Peinado, 2007) , el

método consiste en responder las siete preguntas por cada accion propuesta, ver tabla 1.

Tabla 1.
Método 5W2H

5W 2H
HOW
MUCH
¢Cuanto?

WHAT  WHERE WHY WHO WHEN HOW
¢ Qué? ¢Donde? ¢Por qué?  ¢Quién? Cuando? ¢Como?

, , DON . , Quién . . ;, Clal

(Cudles | ¢29 de ¢Porquées | ¢ Q ¢ Cuando ¢ Cual ¢
la tarea? sera necesaria? lovaa se hara? metodo? sera el
" | ejecutada? ' hacer? ' ' costo?

Fuente: (Peinado, 2007) — Con adaptaciones.

El plan 5W2H sera importante para planificar y comprender de las propuestas de

mejoras disefiadas.
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Capitulo |
Identificacion y priorizacion de los problemas en la empresa Ideas Metélicas

Generalidades

Ideas Metélicas Ltda. es una compafiia ubicada en la ciudad de Cartagena de indias,
Colombia; dedicada a la elaboracién de soportes metélicos para electrodomésticos,
principalmente televisores y equipos de audio. La empresa fue fundada en el afio 1990
por el técnico metalmecénico Luis Rueda Cabrera, quien inici6 su vida profesional
trabajando en diversas compafiias del sector metalmecanico, hasta que decidid
independizarse y fundar Ideas Metalicas Ltda.

En 1990, la naciente empresa contaba con tan solo tres maquinas: una maquina de
soldar, una pulidora y un taladro, que eran utilizadas en la produccion de soportes para
televisores convencionales. Con el paso de los afios Ideas Metélicas Ltda. fue avanzando
e innovando segun los requerimientos del mercado, asi la empresa para mediados del
2005 diversificé su mercado iniciando la fabricacion de soportes para los nuevos
televisores LCD, microondas, rack de audio y pedidos especiales de los clientes. La
diversificacion de productos y mejora continua de la compafiia se vio reflejado en un
aumento del 62% de los clientes, segun afirma su Gerente actual mediante entrevista
realizada por los autores del proyecto.

Ya para el 2007 ldeas Metélicas Ltda. contaba con una mano de obra de 30 personas,
lo cual era suficiente para atender la demanda de los afios mas prospero de la compaiiia,

sin embargo, la recesion en el 2009 y el aumento en la importacion de productos chinos
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afectd su capacidad productiva y su competitividad en el mercado. En la actualidad
cuenta con 8 trabajadores en la planta fisica.

Cabe resaltar que la empresa ideas metélicas Ltda. se encuentra dividida en tres

plantas que se distribuyen de la siguiente forma:

Figura 5. Distribucién de planta por pisos. Elaboracion propia

> Piso 1: area primaria de los soportes, la cual se compone de siguientes areas:

A) Area administrativa J) Almacén de tubos

B) Zona de doblado K) Zona de torno

C) Almacén de tubos cortados L) Zona de taladrado

D) Zona de cortado M) Zona de fresado

E) Elevador N) Sierra eléctrica

F) Escalera 0O) Zona de limado

G) Almacén de laminas P) Almacén de cajas

H) Almacén de laminas cortadas Q) Zona de descarga de insumos

1) Zona de troquelado



> Piso 2: Area de pintura compuesta por las siguientes zonas:

A) Almacén de insumos
B) Zona de horneado

C) Zona de lavado

D) Zona de pintura

E) Zona de pulido
F) Bafios

> Piso 3: Area de ensamble y empaquetado compuesta por las siguientes zonas:

A) Area de almacenado

B) Escaleras

C) Almacén de bolsas

D) Mesa de trabajo

E) Trogueladora de aire

Sin embargo, a lo largo del trabajo se tomara como area piloto, el area de ensamble y

G) Escaleras

H) Elevador

I) Escaleras

J) Zona de secado

K) Zona de secado (pintura)
L) Zona de enfriamiento

F) Estante de tornilleria

G) Mesa de trabajo

H) Troqueladora de aire

I) Almacén de tornilleria
J) Zona de taladro

empaquetado, de tal manera que sirva como ejemplo y las propuestas de mejora se

irradien a los demas pisos, hasta que Ideas Metalicas consiga ser una empresa esbelta.

Productos
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Ideas Metélicas Ltda. Cuenta con una gran variedad de productos derivados de la linea

de soportes y racks, entre los cuales se encuentran los soportes de televisores colgantes,

de pedestal, plegables y reclinables.

Ademas de los soportes para televisor, la empresa también fabrica soportes para

microondas, video-beam y otros tipos de electrodomésticos, dependiendo de los

requerimientos del cliente.



En la figura 6 y 7 se presenta el catadlogo de productos anteriormente mencionados.

SOPORTE LDC Y PLASMA

SOPORTE LDC DE PEDESTAL

g

RACK DE AUDIO

SOPORTE COLGANTE

SOPORTE RECLINABLE
LCD & PLASMA

SOPORTE PLEGABLE
LCD & PLASMA

Figura 6. Productos para TV y audio. Tomado de Ideas Metélicas Ltda.

¥

SOPORTE DE VIDEO
BEAM

SOPORTE T.V 14"- 32"

BANDEJA AUXILIAR DE
RACK

SOPORTE DE HORNO
MICROONDAS

SOPORTE PARA DVD

RACK DE MESA

Figura 7. Productos para video y sonido. Tomado de Ideas Metélicas Ltda.

20
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Misién

Nuestra mision es brindar soluciones efectivas para problemas de ubicacion y espacio
en las instalaciones residenciales o instituciones de nuestros clientes, a traves de la
fabricacion de productos altamente confiables.

Ademas, estaremos dispuestos a satisfacer a nuestros clientes con la fabricacion de

otras estructuras metalicas con disefios especiales (Rueda, 2005).

Vision

Ideas Metélicas sera en el 2016 una empresa de alta competitividad en la fabricaciéon y
distribucion a nivel nacional de productos referentes a soportes y estructuras metalicas
para equipos electrdnicos, siendo nuestra principal carta de presentacion y garantia la
eficiencia y eficacia en el tiempo de entrega, al igual que la confiabilidad de nuestros

productos (Rueda, 2005).

Organigrama
Ideas Metélicas LDTA tiene implementado el siguiente organigrama (ver figura 8), el

cual refleja los niveles de autoridad dentro de la organizacion:
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Gerencia

Auxiliar
Administrativa

Jefe de planta

Soldadores Pintores Operarios

Figura 8. Organigrama de trabajo. Elaboracion propia

Clientes

En el nicho de mercado de la empresa Ideas Metélicas Ltda. sus principales
compradores se encuentran en el sector de los electrénicos como son:

Electronica Gdmez Naranjo y CIA: compafiia que cuenta con mas de diez afios en el

mercado de equipos, aparatos de sonido y video; especializada en la venta de productos al
por mayor y de tal. Se encuentran ubicada en la ciudad de Barranquilla y cuenta con
almacenes en todo el territorio colombiano.

Electrénica Gabriel: compafiia localizada en la ciudad de Cartagena, sus servicios se

centran en la comercializacion de electrénicos, luces, cables, sonido, redes y
componentes eléctricos, ademas de brindar una asistencia técnica para la instalacion de

los equipos adquiridos por el cliente.
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Electronica ABC: pertenece a la region de Antioquia, su principal actividad gira

entorno a la venta de electrdnicos y dispositivos eléctricos.

Audios Laus: empresa dedicada a la compra y comercializacion de productos y
accesorios relacionado con sistemas de audios, fundada aproximadamente hace 8 afios y
es uno de los clientes mas fieles a Ideas Metélicas Ltda.

CESAS: compafiia con mas de 15 afios de experiencia en el sector de la electronica, es
uno de los clientes de Ideas Metélicas Ltda. que presenta un mayor potencial de compra
del portafolio de sus productos, debido a que en los Gltimos afios ha estado en constante

crecimiento, generando asi altos ingresos para la empresa.

Proveedores y Materiales

Ideas Metélicas tiene como funcidn disefiar, fabricar y distribuir soportes con los méas
altos estandares de calidad. Para esto cuenta excelente cadena de suministro que inicia
con sus proveedores:

- El Constructor
- Axalta
- Fajober

Encargados de proporcionarle los siguientes recursos:

- Tubos de hierro - Laminas de acero - Cajas de cartén
- Pintura - Plastico - Jabon liquido
- Tornillos - Acido fosférico - Tapones de caucho
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Identificacion de problemas de la empresa Ideas Metélicas

Hoy en dia, por las dificultades econdmicas la empresa cuenta con 8 trabajadores y
presenta grandes inconvenientes en lo que respecta a la falta de orden y limpieza en las
instalaciones, lo cual se constituye como un enemigo directo de la productividad pues
convierte el lugar de trabajo en un escenario de alto riesgo de accidentes, poco
ergondmico y agradable a la vista, como se demostrard mas adelante en el presente
documento.

Para identificar las principales oportunidades de mejora del &rea de produccion de la
empresa ldeas Metélicas Ltda. fue aplicada una entrevista estructurada en torno al método
de las 5 M, la cual consistio en escuchar la opinién de miembros de la empresa sobre
posibles problemas en las maquinas, materiales, mano de obra, medio ambiente y
métricas.

Las personas que participaron en la entrevista fueron:

Luis Rueda Cabrera quien ademas de ser fundador es el gerente, por la naturaleza de su
cargo nos ofrecié una visién mas estratégica de la organizacion.

Hernando Vanegas Rios quién trabaja desde hace 8 afios como Jefe de Produccién,
este empleado cuenta con un amplio conocimiento sobre el funcionamiento y control de
los procesos productivos.

Por ultimo, fue entrevistada Claudia Blanco Gdmez, que por tratarse de una PYME
cumple funciones de secretaria, pero ademas brinda apoyo al gerente con la planeacion de

tareas y acompania en la vigilancia de los procesos a seguir dentro de la empresa.
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Teniendo en cuenta las opiniones de los participantes anteriormente mencionados, se
extrajeron las siguientes ideas:

BRAINSTORMING

- No existe un aprovechamiento del espacio fisico

- Despacho de productos no conformes

- Falta de indicadores de resultado y desempefio

- No se dispone de un plan de formacion del personal

- Carencia de programas de mantenimiento preventivo

- Sistemas eléctricos al descubierto

- Ineficiencia de parametros

- Sobrecarga de elementos en area de sellado

- Bajo indice de renovacion de maquinas

- Desconocimiento de lo que se almacena en tiempo real

- Poca limpieza y aseo en las instalaciones de trabajo

- Falta de identificacién y etiquetado de insumos

- Aprovisionamiento de insumos por intuicion y no por soporte numérico

- Inadecuada ubicacion de materiales

- Acumulacion de objetos indirectos al proceso de fabricacion



Las opiniones escuchadas, fueron analizadas y agrupadas en el siguiente diagrama de afinidad:

Falta de orden v limpieza en las instalaciones
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Figura 9. Diagrama de afinidad. Elaboracion propia
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En el diagrama de afinidad, se puede observar que los 15 problemas asociados a
materiales y medio ambiente son afines, por lo tanto, pueden ser agrupados a una idea

general que es la falta de orden y limpieza en las instalaciones.

Priorizacion de los problemas de la empresa Ideas Metalicas

Para dar prioridad a los problemas hallados se evalué junto al Jefe de Produccién,
gerente, secretaria e Investigadores el grado de relevancia que tiene cada falencia usando
el diagrama de Pareto. Este grupo de personas sera denominado a lo largo del trabajo
como “Equipo de decision”.

A cada uno de los evaluadores se le asign6 un porcentaje de acuerdo con el
conocimiento del funcionamiento de los procesos y la relevancia en la toma de
decisiones. Bajo esta premisa los porcentajes para el Jefe de Produccion, gerente y
secretaria son 40%, 30% y 10% respectivamente. Los investigadores recibieron una
asignacion del 20% debido a que gracias a los diferentes analisis e investigaciones
realizadas han adquirido un conocimiento significativo acerca de como funciona la
empresa, tanto en la parte administrativa como operativa.

Para la valoracion de los problemas se utilizé una escala numérica del 1-10 teniendo
en cuenta si se considera el problema aceptable (1-3), tolerable (4-5), grave (6-7) o critico
(8-10).

Los resultados de la puntuacion son presentados en la tabla 2.



28

Tabla 2.
Registro de calificacion de problemas

Jefe de
Problemas Produccién
(40%)

Gerente Investigadores Secretaria Promedio

(30%) (20%) (10%0) ponderado

Falta de orden y limpieza en las
P4 instalaciones 9 8 9 8 8,6
P5 Desplazamientos innecesarios 8 5 8 4 6,7
Inexistencia de parametros para evaluar
P1 la calidad y eficiencia de la gestion 6 7 8 5 6,6
Falta de indicadores de resultado y
P2 desempefio 6 7 7 5 6,4
Aprovisionamiento de insumos por
P3 intuicién y no por soporte numérico 6 6 7 6 6,2
P6 Procesos no estandarizados 5 4 8 5 53
P9 Bajo indice de renovacién de equipos 4 3 6 3 4
No se dispone de un plan de formacion
P8 del personal 3 4 5 3 3,7
Carencia de programas de
P10 mantenimiento preventivo 3 3 5 3 3,4
Falta de manual de procedimientos
P7 para nuevo personal 1 3 6 2 2,7

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 3.
Concentracion del 80%

5 Promedio a a
0]0] (G d
pona ado a ad
P4 Falta de orden y limpieza en las instalaciones 8,6 16% 16%
P5 Desplazamientos innecesarios 6,7 13% 29%
Inexistencia de pardmetros para evaluar la calidad y eficiencia 2
R de la gestion 6.6 L2 41%
P2 Falta de indicadores de resultado y desempefio 6,4 12% 53%
Aprovisionamiento de insumos por intuicion y no por soporte 2
e numérico i L2 64%
P6 Procesos no estandarizados 53 10% 74%
P9 Bajo indice de renovacion de equipos 4 7% 82%
P8 No se dispone de un plan de formacion del personal 3,7 7% 89%
P10 Carencia de programas de mantenimiento preventivo 34 6% 95%
P7 Falta de manual de procedimientos para nuevo personal 2,7 5% 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 3.
Grafica de Pareto segun la valoracion de los problemas
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Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 1, los problemas que recibieron mayor puntuacion fueron los
designados para P4, P5, P1, P2 y P3. Los cuales son considerados por los miembros
participes de la valoracion como los que estan ocasionando un gran impacto negativo
dentro de la organizacion.

Después de la valoracion de los problemas, se hizo el grafico de Pareto para identificar
los problemas con la mas alta frecuencia.

En el diagrama de Pareto se evidencia que el 74% de los efectos negativos esta
concentrado en los problemas P4, P5, P1, P2, P3y P6. Esta distribucion es suficiente para
dirigir los esfuerzos en dar solucion a los problemas mencionados, sin embargo, el
problema mas significativo es el P4 con un puntaje de 8,5 por lo tanto en consenso se

establece como prioridad para las acciones de mejora, por lo que es urgente aplicar una
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metodologia de organizacion de espacios que permita mantener el orden y la limpieza en
las areas de la empresa para lograr la disponibilidad de lugares agradables y seguros.

En el siguiente inciso sera analizado con mayor profundidad la falta de orden y

limpieza en las instalaciones.

Caracterizacion del problema

Tal como se evidencia en el Diagrama de Pareto el 74% esta concentrado en los 6
primeros problemas. Sin embargo, el problema més significativo es el P4 el cual se
establece como prioridad, por lo que es urgente aplicar una metodologia de organizacion
de espacios que permita mantener el orden y la limpieza en las areas de la empresa para
lograr la disponibilidad de lugares agradables y seguros.

Teniendo en cuenta el alcance del proyecto, y el interés de la alta gerencia; se acordd
enfocar el plan de mejoramiento al area de ensamble y empaquetado debido a que es el
area que tiene el aspecto mas critico dentro de la empresa. A continuacidn, se presentan

los hallazgos encontrados en las siguientes figuras.

Figura 10. Retazos de plastico resultado del proceso de empaquetado y sellado. Elaboracion
propia
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Figura 11. Desorganizacion en almacén de insumos. Elaboracion propia
En la figura 12 se evidencia el uso de una malla metalica sobrecargada de objetos de

pesados en el cual cada uno de estos no relacionado con el proceso de la estacion sellado.

Figura 12. Malla metélica sobrecargada. Elaboracion propia

En la siguiente figura se refleja la mala distribucion entre los articulos de aseo y la

fuente de hidratacién y merienda, puesto a que estos se encuentran cercanos.
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Figura 13. Fuente de hidratacion y merienda cercana a articulos de aseo y
basura. Elaboracion propia

Posteriormente, en la figura 14 se muestra la desorganizacion en la estacion de ensamble

trayendo como consecuencia suciedad.

Figura 14. Desorden en la estacion de ensamble. Elaboracion
propia
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En la figura 15, la inexistencia de estructuras de almacenaje, lo que trae consigo que la
empresa no tenga control de los materiales u herramientas que utilicen asi mismo los

empleados no cuentan con una nocidn donde exactamente se encuentra lo que requiere.

Figura 15. Inexistencia de estructuras de almacenaje
efectivas. Elaboracion propia

En las siguientes figuras se evidencia el descuido de los elementos de proteccion

personal.

Figura 16.Uso inadecuado y descuido de elementos de proteccién personal.
Elaboracion propia.
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De igual forma, se refleja el deterioro de recursos de emergencia.

Figura 17. Recursos de emergencia en estado de deterioro. Elaboracién propia

Luego de las evidencias fotogréaficas expuestas; es claro la necesidad de tomar
acciones correctivas en las areas de ensamble y empaqguetado de Ideas Metélicas Ltda., y
aunque el personal afirme que la suciedad y el desorden son caracteristicas inherentes a la
actividad que desarrollan, y que de ninguna manera interfieren en el desempefio de sus
funciones, segun las respuestas dadas a la entrevista estructurada realizada; la realidad
esta bastante alejada.

Uno de los principales problemas asociados al desorden en las areas de ensamble y
empaquetado de Ideas Metélicas Ltda. es la seguridad laboral. Actualmente las
condiciones laborales en la empresa son inseguras debido a que los trabajadores estan
expuestos a riesgos de toda indole.

En lo que lleva el afio se han registrado 3 accidentes laborales, aunque ninguno de
ellos ha sido grave pues se han tratado de heridas superficiales o golpes con piezas al

momento de ensamblar los soportes es importante hacer énfasis en mejorar las
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condiciones laborales debido a que son muchos los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores tanto asi que incluso podrian llegar a perder la vida.

En la figura 12, se observa que sobre la estacion de sellado hay una malla metélica
sobrecargada de objetos pesados como muebles, aires acondicionados e incluso una
lavadora, es posible que en algin momento caiga uno de los objetos sobre el trabajador.

Asi mismo, en la figura 18 se evidencia que el ascensor esta suspendido sin ninguna

puerta o bloque de seguridad que evite la caida del personal.

Figura 18. Condicion de inseguriQad en el ascensor. Elaboracion
propia
Por otro lado, la productividad también esté siendo afectada debido a que se estan
generando altos niveles de muda por el mal manejo de los insumos y desperdicios.
Durante las visitas de inspeccion a las areas ensamble y empaquetado por parte de los
autores del proyecto, se observo que no son separadas las piezas defectuosas de las que

van a ser procesadas por primera vez, por lo tanto, el operario desperdicia tiempo
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buscando nuevamente la falla en cada pieza, lo anterior se refleja en la figura 19.
Ademas, los materiales no se encuentran clasificados correctamente, ni etiquetados por lo
que se dificulta saber el lugar preciso donde van las cosas, tal como se evidencia en la

figura 20.

Figura 20. Desorganizacion en el puesto de
trabajo. Elaboracién propia
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La falta de orden y limpieza en las instalaciones también puede llegar a ser una causa
del desmejoramiento de la imagen de la organizacion, lo cual ademaés de afectar las
relaciones con el cliente, no fomenta la motivacion que requiere el empleado.
Por todo lo anterior, con la elaboracion del presente proyecto se busca disefiar un plan
de mejoramiento mediante la aplicacion de la metodologia de las 5S en las &reas de
ensamble y empaquetado con el fin de generar un ambiente seguro, confortable y

propicio para desempefar de manera eficiente las tareas correspondientes.
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Capitulo 11
Establecimiento de la causa raiz que genera la falta de orden y limpieza en las instalaciones

Identificacion de causas de falta de orden y limpieza en las instalaciones

Para el andlisis de la causa raiz del problema se hizo uso del Brainstorming,
herramienta que facilita la identificacion de las causas de un efecto mediante la
generacion de una cantidad significativa de ideas.

Teniendo en cuenta que era necesario dpticas diferentes, los autores del proyecto junto
con el equipo de decision, fueron quienes llevaron a cabo la sesion lluvia de ideas, donde
el tema central era la falta de orden, organizacion y limpieza con un tiempo limite
estipulado de 2 horas, cada integrante expuso sus propuestas tomando nota de ellas, para
la seleccion de las mejores se establecié como criterio la que ocasionara mayor impacto,

luego del consenso el equipo obtuvo la lista de ideas presentadas en el siguiente formato:



BRAINSTORMING

Es insuficiente el nimero de contenedores para
depositar los residuos generados en el proceso

D Deben trabajar a un ritmo acelerado para poder
cumplir el tiempo de entrega de los pedidos

D Mo ha sido estandarizado un procedimiento para
el manejo adecuado de los productos defectuosos

D Mo existe una cultura de orden y limpieza en los
trabajadores

Es insuficiente el nimero de estructura para el
almacenamiento de los materiales

D Es inadecuada la distribucién del espacio

Desconocen estrategias para mejorar el orden y la
limpieza en las instalaciones

DPresem:ia de grasas y virutas en el lugar de
trabajo.

La gerencia no promueve la cultura de orden y
limpieza

Mo existe codificacion ni identificacion de
insumos

Mo existe soporte numérico de la existencia de
materiales y productos

No ha sido establecido un programa de limpieza

No existe claridad sobre quién es responsable
de limpiar y organizar las instalaciones

Poca supervision en procesos de ensamble y
empaquetado

Falta de criterios para clasificar los articulos

Presencia de objetos innecesarios o en mal
estado

Figura 21. Brainstorming. Elaboracion propia

El Brainstorming dio como resultado 16 ideas nuevas sobre las posibles causas del
problema de falta de orden, organizacion y limpieza en la empresa Ideas Metalicas Ltda.,
sin embargo, como algunas de estas guardaban relacion o eran similares entre si, fueron
agrupadas utilizando el diagrama Fishbone; herramienta que hace posible reunir todas
estas ideas para su estudio desde diferentes puntos de vista aumentando la probabilidad

de encontrar la causa principal.
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Figura 22. Diagrama espina de pescado. Elaboracion propia

Falta de limpieza, orden
y seguridad en las
estaciones ensamble y
empadquetado
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Priorizacion de causas

Para priorizar las causas halladas se evalud junto al Jefe de Produccidn, gerente y secretaria el
grado de relevancia que tiene cada falencia usando el diagrama de Pareto. La metodologia fue la
misma utilizada para la priorizacion de los problemas, es decir el porcentaje y escala de

calificacion se mantuvieron.

Tabla 4.
Registro de calificacion de causas

Jefe de ‘ : .
Causas “Pro duccion Gerente Investigadores Secretaria Total
Ci1 Carencia de contenedores de basura 6 7 7 6 6,5
Deben trabajar a un ritmo acelerado para poder
C2 cumplir el tiempo de entrega de los pedidos 6 ! 6 5 6.2
No ha sido estandarizado un procedimiento para el
c manejo adecuado de los productos defectuosos . . — . o
ca La gerencia no promueve cultura de orden 'y 9 10 9 9 9.3
limpieza
cs Es insuficiente el nimero de estruct.ura para el 10 9 9 7 9.2
almacenamiento de los materiales
Cé6 Es inadecuada la distribucién del espacio 5 4 6 5 4,9
c7 Desconocer] estrategias para mejorar el ordeny la 4 5 7 4 4.9
limpieza en las instalaciones
cs No existe una cultura d_e orden y limpieza en los 8 10 10 8 9
trabajadores
co No existe COdIfIC_aCIOI‘l ni identificacion de 4 4 5 5 43
insumos
c10 No existe soporte numerico de la existencia de 6 6 6 7 6.1
materiales y productos
C11 | No ha sido establecido un programa de limpieza 8 10 9 8 8,8
c12 No eX|§te glarldad sopre quién es responsable de 6 7 6 6 6.3
limpiar y organizar las instalaciones
Poca supervision en procesos de ensamble y
C13 empaquetado 5 4 7 5 51
Cil4 Falta de criterios para clasificar los articulos 8 8 10 8 8,4
C15 Presencia de objetos innecesarios o en mal estado 7 8 8 8 7,6

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo con la tabla, las causas que recibieron mayor puntuacion fueron los designados

para C4, C3, C5, C8 y C11. Las cuales son consideradas por los miembros participes de la
calificacion como las principales causas de la falta de orden y limpieza en las instalaciones.
Después de la valoracion de las causas, se hizo el gréfico de Pareto para identificar cuéles

requieren intervencion prioritaria.

Tabla 5.
Concentracion del 80%

Promedio Frecuencia Frecuencia

CEURES ponderado  relativa acumulada
C8 No existe una cultura de orden y limpieza en los trabajadores 9.3 9% 9%
c3 No ha sido estandarizado un procedimiento para el manejo adecuado 9.2
de los productos defectuosos 9% 17%
c5 Es insuficiente el nimero de estruct_ura para el almacenamiento de los 9.2
materiales 9% 26%
C4 La gerencia no promueve la cultura de orden y limpieza 9 9% 35%
Cl1 No ha sido establecido un programa de limpieza 8.8 8% 43%
Cl4 Falta de criterios para clasificar los articulos 8.4 8% 51%
C15 Presencia de objetos innecesarios o en mal estado 7.6 7% 58%
C1 Carencia de contenedores de basura 6.5 6% 64%
c12 No existe claridad sobre quiéq es resp_onsable de limpiar y organizar 6.3 6% .
las instalaciones 70%
c2 Deben trabajar a un ritmo acelerado para _poder cumplir el tiempo de 6.2
entrega de los pedidos 6% 76%
C10 No existe soporte numérico de la existencia de productos terminados 6.1 6% 82%
C13 Poca supervision en procesos de ensamble y empaquetado 5.1 5% 87%
C6 Es inadecuada la distribucién del espacio 4.9 5% 91%
c7 Desconocen estrategias para mejo_rar el orden y la limpieza en las 49
instalaciones 5% 96%
C9 No existe codificacion ni identificacion de insumos 4.3 4% 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 5.
Pareto de causas
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Fuente: Elaboracion Propia.

En el diagrama de Pareto se evidencia que el 76% de las causas estan concentradas en C4, C3,
C5, C8, C11, C14, C15,C1,C12,y C2.

Esta distribucion es suficiente para dirigir los esfuerzos en dar solucion a las causas
mencionadas, sin embargo, en consenso con el equipo de decisién, se consideran mas
significativas C4, C3 y C8 debido a que implican un cambio en la cultura organizacional
enmarcado en generar conciencia y crear habitos para mantener el orden y la limpieza. Ademas,
conllevan a generar acciones de mejora tanto en los procesos como en la estructura fisica, que
darian solucién a las demas causas identificadas.

En el siguiente capitulo seran propuestas las acciones de mejora darian solucién a las causas

mas significativas y por su puesto al problema central.
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Capitulo 111
Aplicacion metodologia 5S

En el capitulo I y Il se ha concretado que la empresa Ideas Metélicas Ltda. tiene
oportunidades de mejora en lo que respecta a orden y limpieza, ademas se determind que las
principales causas asociadas a la problemaética son la falta de cultura de orden y limpieza en los
trabajadores, el hecho de que la gerencia tampoco la promueva y la ausencia de un
procedimiento estandarizado para el manejo de los productos defectuosos.

Con el objetivo de lograr una solucion integral, sistematizada y que permita el mejoramiento
continuo del orden y la limpieza, se propone la implementacién de la metodologia de las 5S en la
estacion de ensamble y empaquetado.

La metodologia propuesta es una solucion integral porque ademas de dar respuesta a las
causas principales identificadas, proporciona beneficios adicionales relacionados con el orden y
la limpieza, tales como:

- Disminucién del desperdicio.

- Optimizacion del espacio.

- Estandarizacién de operaciones y procesos.
- Resultados tangibles en el corto plazo.

- Mejora la productividad.

- Mejora el clima laboral.

- Trabajo en equipo.
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Ademas, es una solucion sistematizada, debido a que consiste en la ejecucién de cinco

acciones sistematicamente enlazadas y coordinadas. Las tres primeras acciones son operativas, la
cuarta ayuda a mantener el estado alcanzado por las anteriores mediante la estandarizacion de
practicas y la quinta permite convertir las practicas en habitos (Hasing Asin & Rada Alprecht,
2003).

Adicionalmente, las 5S como herramienta del TPS (Toyota Production System) estan
orientado al mejoramiento continuo de los procesos productivos.

Antes de la implementacion de la metodologia de las 5S es necesario verificar si la empresa
tiene estandares de orden y limpieza, esto se hara mediante una prueba diagndstica que permitira
medir el porcentaje de implementacion de las 5S en el area de ensamble y empaquetado de Ideas
Metalicas Ltda., luego de ello se procede a la implementacién, para lo cual se utilizara la

metodologia del ciclo PHVA.

Diagnostico inicial del cumplimiento de las 5S

Para evaluar el estado actual de las 5S, en el area de ensamble y empaquetado se elabord un
cuestionario de 45 preguntas referentes a los factores que componen la metodologia. Se utilizé
como guia en la elaboracion del instrumento, la Herramienta 18 del documento de Inspeccion de
orden y aseo, (ARL SURA, s.f.).

El puntaje asignado a cada pregunta es 0,10, 20 o 30, dependiendo del grado de
implementacion de cada factor. En la siguiente tabla se presenta con mayor detalle el criterio de

calificacion.
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Criterios de evaluacion
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Criterios de calificacion

0

10
20
30

El aspecto analizado no esta implementado

El aspecto analizado esta parcialmente implementado con poco avance
El aspecto analizado esta parcialmente implementado con alto avance

El aspecto analizado est4 implementado

Fuente: Tomado de Herramienta 18 del documento de inspeccion de orden y aseo ARL Sura.

La definicion del criterio fue asignada por el grupo de investigacion, sin embargo, para la

puntuacion se tuvo en cuenta la opinion del equipo de decision conformado por el Jefe de

Produccién, gerente y secretaria, tal como se anot6 en el segundo capitulo.

En las siguientes tablas se presenta el listado de preguntas y el puntaje asignado a cada una:

Tabla 7.
Formato inspeccidn 5s

Puntaje  Puntaje
S BT Posiblje obteniéo
Orden (SEIRI) 360 150
¢Todos los articulos que hay en el sitio de trabajo tienen un uso definido en las 30 20
actividades rutinarias?
¢ Todos los objetos en el &rea de trabajo son necesarios para las actividades 30 10
rutinarias?
¢La organizacion ha implementado una metodologia para disminuir el nimero de 30 0
Uso de articulos en los sitios de trabajo en procura de conservar L’mlcgmente lo necgsarlo?
Articulos ¢ Todos los _d(_)cumentos_ que se encuentran en el sitio de trabajo son necesarios 30 30
para las actividades cotidianas?
¢En el sitio de trabajo se encuentran volantes, mensajes antiguos, o diversos 30 30
papeles que deberian ser descartados?
¢En el sitio de trabajo se encuentra documentacidn obsoleta como resoluciones
derogadas o instrucciones de trabajo no vigentes, formatos que ya no se utilizan, 30 10
informacion ya no vélida?
¢ Todos los articulos que hay en el sitio de trabajo tienen un lugar (puesto)
L 30 10
Ubicacion definido para ser guardado? _ ’ _ ] _
de ¢Los equipos tienen una ubicacidn segln la necesidad, ergonomia y manejo del 30 10
. espacio?
articulos - - - —
¢Las herramientas del puesto de trabajo se almacenan en un recipiente lo 30 20
suficientemente resistente seglin sea corto punzante o pesado?
Funciona | ¢En el sitio de trabajo se mantienen equipos renovados y en buen estado? 30 0
miento de | ;Se mantiene el sitio de trabajo despejado de muebles rotos, dafiados o que no se 30 0

equipos

utilizan en las actividades cotidianas?




Puntaje Puntaje

Elemento

Posible obtenido
Organizacion (SEITON) 270 120
¢Los articulos necesarios en el puesto de trabajo tienen un sistema de
clasificacion como etiquetado, codigo de colores de facil comprension 30 0
y de facil visualizacion?
¢Hay claridad en el control de los documentos? 30 10
. ¢Los documentos se encuentran clasificados, rotulados y debidamente
Sistema de . . Iy
clasificacion protegidos de humedad y suciedad y es facil el acceso en el curso de 30 10
; las actividades cotidianas?
de articulos |- -
¢Los muebles permanecen en su lugar asignado 30 20
¢Los elementos de seguridad, proteccion y de atencion ante
emergencias se encuentran organizados, completos, marcados, con su 30 10
fecha de vencimiento clara y visible, en su lugar asignado y de facil
acceso sin obstaculos o cerramientos inadecuados?
¢Los articulos necesarios en el puesto de trabajo se encuentran en
Acceso a 4
Hieul orden, de manera que se puedan encontrar facilmente y puedan ser 30 10
articulos 1 ijizados por cualquier persona?
necesarios.
¢El lugar asignado para cajas de almacenamiento, o papel esta
. . s 30 30
alejados de cajas eléctricas 0 humedad?
Cuidado de | ¢Las herramientas se mantienen limpias y en buen estado de 30 20
articulos | funcionamiento?
¢Las herramientas tienen un lugar especifico de almacenamiento
P . ~ 30 10
donde esté libre de riesgo de dafios y quedan al alcance del operador?

Puntaje Puntaje

S Posible  obtenido
Aseo (SEISO) 210 60
¢ Todos los articulos, herramientas y superficies del puesto de trabajo 30 20
estan visualmente limpias?
¢ L0s equipos se encuentran visualmente limpios? 30 10
Estado visual de | ¢Contenedores de herramientas, cajas, cajones y estantes se 10 20
articulos. encuentran visualmente limpios?
¢Los muebles del puesto de trabajo estan limpios? 30 10
¢ Los elementos de seguridad, proteccién y de atencién ante 30 0

emergencias se encuentran limpios y en superficies limpias?

¢En el puesto de trabajo hay una adecuada disposicién de las basuras

cumpliendo con criterios de clasificacién segun si el material es 30 0

reciclable o no y si requiere manejo especial por su peligrosidad?

Disposicién ¢Tienen los equipos rotulacion o método de instruccion que describa

adecuada de cémo debe ser llevada a cabo la limpieza segin las recomendaciones 30 0
desechos del fabricante?

Frecuencia de
limpieza.




Puntaje  Puntaje

£ EED Posible  obtenido
Estandarizacion (SEIKETSU) 300 50
¢ Tiene el area de ensamble y empaquetado implementado un
procedimiento o criterios para que la recepcion de articulos, 30 20

equipos y muebles se adapten a los items de orden y aseo?

¢ Tiene la organizacion implementado un proceso para determinar

los objetos, equipos, muebles y accesorios que deben ser 30 10

eliminados?

¢La organizacion tiene implementado un sistema de etiquetado y

Procedimiento para | estaciones para almacenamiento transitorio de elementos que no 30 0
ordeny limpieza. pertenecen al area de trabajo?

¢La organizacién tiene implementado un sistema de turnos para

limpieza que cubra todos los articulos, accesorios, equipos, 30 10

contenedores de documentacién, muebles y rea en general?

¢La organizacion tiene implementado un sistema de listas de

chequeo para verificar que los elementos se encuentren

. . , 30 0
completos, en buen estado, vigentes y ubicados segun el lugar
indicado bajo la rotulacién correcta?
¢La organizacion tiene establecido y documentado un 30 0
- procedimiento que cubra los elementos de las "'5 S"?
Procedimiento - - =
e ¢ La metodologia de orden y aseo de la organizacién es
especifico para 5S . . - L
comunicado a los trabajadores en los procesos de induccion y re 30 0
induccion?
¢La organizacidn tiene establecidos los responsables de los
procesos de capacitacion, evaluacion, mejoramiento y 30 0
Evaluacién v planes de verificacion del proceso de orden y aseo?
. 'y p ¢La organizacion tiene implementado una estrategia de
mejoramiento para 30 10

divulgacion de resultados de los controles?

¢Lleva a cabo la organizacion procesos de evaluacion de
procesos y determinacién de objetivos y planes de mejoramiento 30 0
en orden y aseo?

ordeny limpieza.
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Puntaje Puntaje

£ EED Posible obtenido
Estandarizacion (SEIKETSU) 300 50
¢ Tiene el area de ensamble y empaquetado implementado un
procedimiento o criterios para que la recepcion de articulos, 30 20

equipos y muebles se adapten a los items de orden y aseo?
¢ Tiene la organizacion implementado un proceso para
determinar los objetos, equipos, muebles y accesorios que 30 10
deben ser eliminados?

¢La organizacion tiene implementado un sistema de
etiquetado y estaciones para almacenamiento transitorio de 30 0
elementos que no pertenecen al area de trabajo?

¢La organizacion tiene implementado un sistema de turnos
para limpieza que cubra todos los articulos, accesorios,
equipos, contenedores de documentacion, muebles y area en
general?

¢La organizacion tiene implementado un sistema de listas de
chequeo para verificar que los elementos se encuentren
completos, en buen estado, vigentes y ubicados segun el lugar
indicado bajo la rotulacién correcta?

¢La organizacion tiene establecido y documentado un
procedimiento que cubra los elementos de las "'5 S"?

¢La metodologia de orden y aseo de la organizacion es
comunicado a los trabajadores en los procesos de induccion y 30 0
re induccion?

¢La organizacion tiene establecidos los responsables de los
procesos de capacitacion, evaluacion, mejoramiento y 30 0
verificacion del proceso de orden y aseo?

¢La organizacién tiene implementado una estrategia de
divulgacion de resultados de los controles?

¢Lleva a cabo la organizacion procesos de evaluacion de
procesos y determinacién de objetivos y planes de 30 0
mejoramiento en orden y aseo?
Fuente: Adaptado de herramienta 18 ARL Sura.

Procedimiento para
orden y limpieza.

30 10

30 0

30 0

Procedimiento especifico
para 5S

Evaluacion y planes de
mejoramiento para
orden y limpieza.

30 10

Los resultados del diagndstico inicial de la aplicacion de las 5S son presentados en la

siguiente tabla:
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Tabla 8.
Resultado diagnostico 5s

Elemento Puntaje Posible ~ Puntaje obtenido % Implementacion
Orden (SEIRI) 360 150 41,67%
Organizacion (SEITON) 270 120 44,44%
Aseo (SEISO) 210 60 28,57%
Estandarizacion (SEIKETSU) 300 50 16,67%
Disciplina (SHITSUKE) 270 80 29,63%
Puntaje total 1410 460 32,62%

Fuente: Adaptado de herramienta 18 ARL Sura.

De acuerdo con el juicio del equipo de decision, el estado de implementacién de las 5s en que
se encuentra el &rea de ensamble y empaquetado es del 32,62%.

Aunque Orden (Seiri) y organizacion (Seiton) son los elementos con mayor puntaje, no tienen
los niveles adecuados y ameritan intervencion.

Por otra parte, el puntaje obtenido en aseo (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y disciplina
(Shitsuke) es significativamente bajo con respecto al maximo posible, por lo tanto, es necesario
hacer especial énfasis en programas de mejoramiento que integren soluciones especificas para

dichos elementos.



o1
Seiri

Seiri es la primera de las 5S, esta tiene como significado clasificar todos aquellos elementos
que se encuentren en el &rea de trabajo los cuales no son necesarios para realizar la labor, en este
caso de ensamble y empaquetado. El objetivo es que en el lugar de trabajo se deje lo que es Util,
en la cantidad requerida y en el momento necesario ( Kumar & Kumar, 2012).

Actualmente, en Ideas Metalicas Ltda. los trabajadores consideran que todo lo que esta
dispuesto en el area de trabajo podria ser Gtil en algin momento. Sin embargo, este criterio los ha
llevado a acumular grandes cantidades de objetos innecesarios o de uso muy ocasional, con la
aplicacion de Seiri se determinaré si es necesario 0 no que permanezcan en el area de trabajo, de
no ser asi se definira su destino.

Para el éxito de la implementacion de Seiri, se utilizard la metodologia del ciclo PHVA, de

esta forma se garantizara el mejoramiento continuo del programa de orden y la limpieza.

Planear

Como punto de partida para la aplicacion de la primera S en la empresa Ideas Metélicas Ltda.
se tiene como plan:
1. Proporcionar la debida capacitacion de la metodologia japonesa 5S, a todos los
empleados que hacen parte de la empresa Ideas Metalicas Ltda.
2. Creacion de un Comité de Decision con miembros de la empresa Ideas Metalicas y

terceros.
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3. Reconocimiento de las areas de trabajo con el comité decision.

4. Disefar la Tag-Red con la que se sefialaran los elementos innecesarios dentro del &rea.

5. Definir los criterios de evaluacion de los elementos pertenecientes al area de ensamble
y empaquetado.

6. Inventariar los elementos que se encuentran dentro del &rea de ensamble y
empaquetado.

7. Analizar cada objeto enlistado (documentos, herramientas, maquinas, productos,
materiales) para determinar si son 0 no necesarios.

8. Colocar tarjeta roja.

9. Proponer las acciones requeridas.

Hacer

Paso 1. Proporcionar capacitacion sobre las 5S a los trabajadores.

El primer paso para de la aplicacion de Seiri, son sesiones de entrenamiento del personal, las
cuales son absolutamente necesarias para comprender la finalidad de lo que se va a hacer en la
empresa Ideas Metalicas Ltda. , para ello, se dictaron varias charlas por parte de los autores del
proyecto apoyados en presentaciones Power Point, donde se mostraron a los 8 trabajadores todos
los conceptos relacionados con la metodologia japonesa, sus beneficios, y videos de

sensibilizacion con el antes y después de empresas.
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Figura 23. Capacitacién metodologia 5s. Elaboracion propia

Al término de la charla se logré motivar y enfocar al personal de la empresa Ideas Metalicas
sobre la importancia del proceso de mejora con las 5s en el area de ensamble y empaquetado en

el que ellos son los actores del cambio.

Paso 2. Creacién de un Comité de Decision

En segunda instancia se conformo el Comité de Decisién, buscando la participacién total de
todos los niveles de la jerarquia los cuales seran los encargados de establecer las metas,
objetivos, fases de la implementacion y responsabilidades, para el area de ensamble y
empaquetado. El cual lo constituye el Gerente General, un Coordinador, Facilitadores y auditores

externos, quedando estructurado de la siguiente manera:
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Director
Gerente y propietario

Coordinador .

Analistas internos

| |
Facilitador Promocion Auditoria

Jefe de produccion Secretaria Externos

Figura 24. Estructura jerarquica del Comité de Decision 5S de la empresa
Ideas Metalicas. Elaboracion propia

Las tareas basicas del Comité de Decision seran:

- Planificar cronograma de capacitaciones (# horas, contenido, instructores)

- Coordinacién de auditorias en el area de ensamble y empaquetado.

- Divulgacion de avances y resultados a toda la empresa.

- Premiacion a trabajadores del area de ensamble y empaquetado como estimulo al

compromiso con la metodologia aplicada.

Cabe aclarar que a lo largo del proceso investigativo se establecieron dos grupos de trabajo, el
primero conocido como Equipo de decision encargado de establecer las puntuaciones para
evaluar los problemas que impactan negativamente la empresa, asi como la causa que lo origina;
y el anteriormente mencionado Comité de decision que velara por el cumplimiento e
implantacion de la metodologia, teniendo como miembros en comuin el Gerente, Jefe de

produccién y Secretaria.
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Paso 3. Reconocimiento de las areas de trabajo.

Posteriormente se realizé una reunion con el lider del comité (Gerente General) donde se
acordaron las actividades a realizar dentro de la organizacion, ademas se otorgaron los permisos
necesarios para recorrer las instalaciones y hacer el registro documental con las respectivas
evidencias fotogréaficas de todos los elementos que conforman el area de ensamble y
empaquetado.

Luego de contar con las autorizaciones de la gerencia se realizo un recorrido de inspeccion
general del area de ensamble y empaquetado. Para facilitar la identificacion del espacio fue
necesario hacer una zonificacion tal como se evidencia en el layout.

Debido a que la empresa no cuenta con un levantamiento de plano, fue necesario la
construccién de uno por parte de los autores del proyecto tomando medidas de dimension

referentes y realizando una simulacion en 3D con el software de disefio Sketchup.
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Terraza
Zona Taladrado
@ Ascensor
® Almacen Insumos

@ Prensadora

@ Almacen Piezas

e Estacion1ly2

@ Rolladora

@ Selladora

Figura 25. Distribucion del area de ensamble y empaquetado. Elaboracion propia

El layout anterior muestra que la zona de ensamble y empaquetado esta conformada por el
area de sellado, almacén de piezas, almacén de insumos (tapones), 2 estaciones de trabajo,
almacén de productos terminados, maquina selladora, prensador manual, taladro de banco,

carretera de rollo plastico y terraza.

En la figura 25 y 26, se muestran diferentes vistas del &rea para observar méas en detalle:



Figura 27. Vista superior del area de ensamble y empaquetado. Elaboracion propia



Paso 4 - 5. Disefio de tarjetas rojas y criterios de evaluacion.

Una vez seccionada el area, el siguiente paso fue el disefio de la tarjeta roja, para lo cual se
utilizé como referencia el formato propuesto en el manual para la implementacion sostenible de
las 5s.

La tarjeta roja permite marcar que en el sitio de trabajo existe algo innecesario, defectuoso, de

uso desconocido o fuera de especiacion y que por lo tanto se debe tomar una accién correctiva.

En la siguiente figura se presenta el formato de tarjeta roja disefiada:

® ~F__
TARTETAROJASS
ez Metalicas LTDA
Propuesta Por:
AreaDep:___ Rerponusble:
Deseripeitn del articule:

CATEGORTA
m Matera prima m Maquinaria
W Hermmimtas m Desperdido
m Producto teminado
m Producto en procesn

OTROS:

TIFO ELEMENTO
Tornilleria: Producto:
Plastico: Varios:
Estante:

ESTADO FISECO:
m Optimo ® Medic & Pévimo
RATON DE TARIETA

m Innecemric  m Usodesconocido
W Defictucss M Foera de especificacion

FRECUENCTA DE TS0
W Diaric ® Frecuente 8 ocasonal
® Rarave ® Nunca

ACCION REQUERIDA
m Elimsinar W Reparar
M Reubicar W Recidar

Fechaimicioe _ / /  Fechafmal: / /

Figura 28. Tarjeta roja propuesta. Elaboracion propia

Para la construccion de la tarjeta roja se tuvieron en cuenta los siguientes criterios de

evaluacion:
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Criterio 1. Categoria:

- Materia prima: componente principal para crear un producto.

- Herramientas: instrumento que facilita la realizacion de una tarea mecanica.

- Producto en proceso: producto que aun no ha terminado su proceso de transformacion.

- Producto terminado: producto final para vender.

- Desperdicio: cosa o parte de ella que queda luego de haberla utilizado es decir sobrante
que debe ser descartado.

Criterio 2. Tipo de Elemento:

- Tornilleria: elemento mecénico utilizado en la fijacién temporal de piezas entre si.

- Plasticos: material maleable durante la fabricacion, lo que permite fundirlo, prensarlo o
extorsionarlo para obtener diferentes formas, como laminas, fibras, placas, tubos,
botellas, cajas, etc.

- Maquinaria: conjunto de elementos méviles y fijos cuyo funcionamiento posibilita
aprovechar, dirigir, regular o transformar energia, o realizar un trabajo con un fin
determinado.

- Estantes: mueble con tablas horizontales que sirve para almacenar cualquier otro tipo de
objetos.

- Productos: aquello que ha sido fabricado, es decir, producido.

- Varios: elemento que no hace parte del proceso productivo de la empresa.

Criterio 3. Estado Fisico:

- : elemento que se encuentra en buenas condiciones de funcionamiento sin

defectos ni desgastes que dificulten su correcta utilizacion.


https://es.wikipedia.org/wiki/Mueble
https://es.wikipedia.org/wiki/Tabla_(carpinter%C3%ADa)
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- : elemento funcional y conservado pero con disminucion de propiedades

mecanicas/electricas.
- Pesimo: elemento que presenta caracteristicas deficientes como deterioro , rotura,
deformacion,polvo y oxidacion.

Criterio 4. Razdén de Tarjeta:

- Innecesario: elemento que no hace halta por tanto se puede prescindir de el.

- Defectuoso: elemento que presenta defectos, imperfecciones o esta incompleto.
- Fuera de especificacion: elemento que no cumple con el estandar de la empresa.
- Uso desconocido: no se conoce la utilidad o funcion del elemento.

Criterio 5. Frecuencia de Uso.

Diario: el elemento se usa todos los dias de la semana.

- : el elemento se usa a menudo a ciertos intervalos, mas de 10 veces en la
semana.
- Ocasional: el elemento se usa menos de 10 veces en la semana en alguna ocasion, pero
no de forma habitual sino dependiendo de la actividad que se realice.
- Raravez: el elemento se usa 1 o 2 veces al mes.
- Nunca: el elemento no tiene uso.
Los anteriores criterios, sirvieron como base para analizar cada elemento que se encuentra
dentro del area de ensamble y empaquetado, asignandole una caracteristica en especificio a cada
uno; pues facilita la colocacion de la tarjeta roja en el paso 8 — 9 y la toma de decisiones en

cuanto a la accion que requiere cada elemento.
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Paso 6 — 7. Inventario y analisis de los elementos del area de ensamble y empaquetado.

Teniendo claros los criterios de evaluacion se procedio a hacer inventario de cada zona con el
acompariamiento del Jefe de Produccion, a continuacion se muestra la lista los elementos,

herramientas y maquinas encontradas dentro de las areas de ensamble y empaquetado.

Tabla 9.
Listado de elementos del area de ensamble y empaquetado.

Cmmm el T
Arandelas 3/16 " Optimo 5Kg Diario

Arandelas 1/4 " Optimo 8kg Diario Sl

Arandelas 5/16 " Optimo 5Kg Diario S|

Arandelas 3/8" Optimo 8kg Diario ]

Tornillo Hexagonal 3/8 x 8" Optimo 10000 u Diario Sl

Tornillo Hexagonal 3/8 x 6" Optimo 10000 u Diario Sl

Tornillo Hexagonal 3/8 x 5" Optimo 10000 u Diario S|

Tornillo 3/8x 2" Optimo 10000 u Diario ]

Tornillo Hexagonal 5/16 x 2" Optimo 5000 u Diario Sl

Tornillo carruaje 3/8x2 1/2" Optimo 10000 u Diario ] ©
Tornillo carruaje 3/8x 1" Optimo 10000 u Diario S| 5
tornillos de stufa 1/4 x 2" Optimo 5000 u Diario ] %
Tornillos de Stufa 1/4 x 1/2" Optimo 15000 u Diario Sl a
Tuercas 1/4" Optimo 5000 u Diario ] =
Tuercas 5/16" Optimo 5000 u Diario ]

Tuerca 3/8" de seguridad Optimo 10000 u Diario Sl

Tuerca normal 3/8" Optimo 10000u Diario ]

Arandela presion 1/4" Optimo 5000 u Diario Sl

Arandela presion 3/8" Optimo 5000 u Diario S|

Remache color natural 6,4 Optimo 10000 u Diario Sl

Tornillo milimetrico 4mm Optimo 20000 u Diario Sl

Tornillo milimetrico 6mm Optimo 20000 u Diario Sl

Tornillo milimetrico 8mm Optimo 20000 u Diario Sl

Tornillo tirafondo 1/4 x 2" Optimo 20000 u Diario Sl

| Eemento | EstaoFisco | Cantlded | Uso | UiISUNG

Tapon redondo 5/8" Optimo 10000 u Diario Sl

Separador plastico 2cm Optimo 10000 u Diario Sl

Separador plastico 3cm Optimo 10000 u Diario Sl

Tapon buje 40 x 20 mm Optimo 15000 u Diario Sl 0
Tapon rectangular 2" x 1" Optimo 15000 u Diario Sl 8
Tapon redondo 5/8 Optimo 15000 u Diario Sl ‘3
Tapon cuadrado 1" X 1" Optimo 15000 u Diario Sl g
Tapon cuadrado 3/4" Optimo 15000 u Diario Sl

Tapon redondo 1" Optimo 15000 u Diario Sl

Niveladores 5/16" Optimo 15000 u Diario Sl

Chazos plasticos 3/8" Optimo 20000 u Diario Sl




TR T T,

Estanterias productos terminados Optlmo Diario

Estanterias de piezas sin ensamblar Optimo 1 Diario Sl

Estanterias almacenamiento de plasticos Optimo 1 Diario Sl

Mesas para proceso de ensamblaje Pesimo 2 Diario Sl 3

Rack de audio Optimo 15 Diario Sl o

Rack de DVR Optimo 6 Diario sl 3

Soporte TV plegable 32" Optimo 20 Diario Sl o

Soporte Tv plegable 42" Optimo 20 Diario S| &

Soporte TV fijo 32" Optimo 15 Diario Sl g

Soporte TV fijo 42" Optimo 15 Diario 3] €

Soporte cabina de audio Optimo 20 Diario Sl ..g

Bandeja para portatiles Optimo 15 Diario Sl L

Bandeja para consola REF 802 Optimo 20 Diario Sl

Bandeja para consola REF 202 Optimo 20 Diario Sl

Bandeja para consola REF 1202 Optimo 20 Diario Sl
Eidortico [ caniad | uso L ilsino

Magquina selladora plastico manual 1 Diario

Magquina carretero de rollo plastico 1 Diario Sl g

Maquina Prensadora de neumatico 1 Diario Sl g

Taladro de banco 1 Diario Sl g_

Taladro manual 1 Diario S| ©

Compresor de tornillos 1 Diario Sl 2

Troqueladora manual de arandelas 1 Diario Sl




| cemento [ tadoisco | Canthdod | Uso | UtISUNO.
NO

Moto Pesimo 1 Nunca

Nevera Pesimo 1 Nunca NO
Aire acondicionado Pesimo 3 Nunca NO
Maquina de gimnasio Pesimo 1 Nunca NO
Sillas playeras Pesimo 2 Nunca NO
Puerta Pesimo 1 Nunca NO
Saco de boxeo Pesimo 1 Nunca NO
Espejo Pesimo 1 NO
Llanta de automovil Pesimo 2 Nunca NO
Lavadora Pesimo 1 Nunca NO
Escoba Pesimo 1 Diario NO
Recolector de basura Pesimo 1 Diario NO
Sillas rimax Pesimo 2 NO
Extintor Pesimo 2 Sl
Envase plasticos de gaseosa Pesimo 4 Nunca NO
Bicicleta/ eliptica Pesimo 1 Nunca NO
Silla para computador Pesimo 1 Nunca NO
Retazos de tablas Pesimo 10 Nunca NO
Botas Pesimo 1 S|
Casco Pesimo 1 S|
Uniforme Pesimo 1 Sl
Flexometro Pesimo 1 Diario S|
Tapa bocas Pesimo 1 Ocasional NO
Transformador Pesimo 1 Diario Sl
Mueble de hogar Pesimo 1 Nunca NO
Magquina para espalda Pesimo 1 Nunca NO
Estufa Pesimo 1 Nunca NO
Desperdicios de carton Pesimo 5 Nunca NO
Bolsa para basuras Pesimo 1 Diario Sl
Magquina de pecho Pesimo 1 Nunca NO
Vasos Pesimo 1 Diario NO
Focos Pesimo 1 NO
Baldosas Pesimo 2 Nunca NO
Canastas para piezas Optimo 4 Diario Sl
Canastas para tapones Optimo 4 Diario Sl
Soporte de cabina Optimo 19 Diario S|
Gancho de soporte Optimo 32 Diario Sl
Tubos para soporte Optimo 16 Diario Sl
Escarabajos Optimo 12 Diario Sl
Placa de pared Optimo 28 Diario Sl
llave Optimo 1 Diario Sl
Martillo 1 Pesimo 1 Diario S|
Martillo 2 Pesimo 1 Diario Sl
Roche electrico Pesimo 1 Diario Sl
Hilo Pesimo 1 Diario Sl
Pilas Pesimo 2 NO
Chanclas Pesimo 2 Nunca NO

Varios

Fuente: Elaboracion propia
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Las tablas anteriores muestran como resultado que dentro del area de ensamble y

empaquetado se encuentran en total 104 elementos, distribuidos de la siguiente manera:
- 24 elementos pertenecientes a Tornilleria.
- 11 pertenecientes a Plasticos.
- 15 pertenecientes a Estantes y productos.
- 7 pertenecientes a Maquinas.

- 47 pertenecientes a Varios.

Paso 8 — 9. Colocar tarjetas rojas y propuesta de acciones

Una vez registrados los elementos en la lista de inventario, el paso a seguir es la asignacion de
las tarjetas rojas.

Para ello, se disefio el flujograma presentado en la siguiente grafica, utilizando como guia
para su elaboracion el Manual de Implementacidn del Programa 5S de la Corporacion Autébnoma

Regional de Santander.

Objetos Uiles ;—1 Organi }
Objetos dafados ®_. Si- .I Reparar I

e

Objetos de mas 4;»/‘4"'5\ No
L — Si { Transterir ’

Figura 29. Flujograma de decision. Elaboracion propia

Objetos obsoletos
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Luego de aplicar el flujograma anterior, los resultados de la asignacion de tarjetas rojas se

contemplan en la siguiente figura:

ASIGNACION DE TARJETAS ROJAS

Elemento Estado Fisico Cantidad Uso Util SI/NO  Categoria Razoén de tarjeta Accidén requerida

Mesas para proceso de ensamblaje Pésimo 2 Diario Sl Otro Defectuoso Reparar

Moto Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Nevera Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar

Aire acondicionado Pésimo 3 Nunca NO Maquinaria Innecesario Reubicar/Reparar
Maquina de gimnasio Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar

Sillas playeras Pésimo 2 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Puerta Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar

Saco de boxeo Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Espejo 1 NO Otro Innecesario Reubicar
Llanta de automévil Pésimo 2 Nunca NO Otro Innecesario Reciclar
Lavadora 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Escoba Pésimo 1 Diario Sl Herramienta Defectuoso Reubicar/Remplazar
Recolector de basura Pésimo 1 Diario Sl Herramienta Defectuoso Reubicar/Remplazar
Sillas rimax Pésimo 2 NO Otro Defectuoso Reubicar/Remplazar
Extintor Pésimo 2 Sl Otro Fuera de especificacion Remplazar
Envase plasticos de gaseosa Pésimo 4 Nunca NO Desperdicio Innecesario Eliminar
Bicicleta/ eliptica Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar

Silla para computador Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Retazos de tablas Pésimo 10 Nunca NO Desperdicio Innecesario Eliminar
Botas Pésimo 1 Sl EPP otro Reubicar/Remplazar
Casco Pésimo 1 Sl EPP otro Reubicar/Remplazar
Uniforme Pésimo 1 Sl EPP otro Reubicar/Remplazar
Flexémetro 1 Diario S| Instrumento otro Reubicar

Tapa bocas Pésimo 1 Ocasional NO EPP otro Reubicar/Remplazar
Mueble de hogar Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Maquina para espalda Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Estufa Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Desperdicios de carton Pésimo 5 Nunca NO Desperdicio Innecesario Eliminar

Bolsa para basuras Pésimo 1 Diario Sl Otro Defectuoso Remplazar
Maquina de pecho Pésimo 1 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Vasos Pésimo 1 Diario NO Desperdicio Innecesario Eliminar
Focos Pésimo 1 NO Otro Innecesario Eliminar
Baldosas Pésimo 2 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar
Martillo 1 Pésimo 1 Diario Sl Herramienta Defectuoso Remplazar
Martillo 2 Pésimo 1 Diario Sl Herramienta Defectuoso Remplazar
Roche eléctrico Pésimo 1 Diario Sl Herramienta Defectuoso Remplazar

Hilo Pésimo 1 Diario Sl Herramienta Defectuoso Remplazar
Pilas Pésimo 2 NO Herramienta Defectuoso Reubicar/Remplazar
Chanclas Pésimo 2 Nunca NO Otro Innecesario Eliminar

Figura 30.Resultado de asignacién de tarjetas. Elaboracion propia

Cabe anotar que por disposicion de la gerencia no se ejecuté la colocacion real de las tarjetas,
sin embargo, para efectos del documento se simularon los puntos de colocacion de estas, tal

como se observa en las siguientes fotografias:



Maquina
averiada

Recolector de
basura

Botas en
desuso
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Figura 32. Simulacion colocacion tarjetas en Terraza. Elaboracion
propia
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Finalizada la asignacion de tarjetas rojas, se da por terminada la segunda fase del ciclo
PHVA en lo que respecta a Seiri. El paso para seguir es hacer seguimiento y medicion del

proceso de implementacion.

Verificar

Para evaluar que tan efectiva es la implementacion de Seiri en el area de ensamble y
empaquetado de Ideas Metalicas Ltda., se sugiere que de forma trimestral se aplique el
diagnostico de implementacion de las 5S, de este modo se producira constantemente
informacion para analizar y verificar el cumplimiento de la implementacion de Seiri.

Adicionalmente, se propone la aplicacion trimestral del siguiente cuadro de

indicadores:
Tabla 10.
Indicadores de avance Seiri
Indicador Descripcion Formula
Mide el porcentaje de elementos Gtiles con | Num.de elementos utiles
Elementos . . x 100%
tiles respecto al total en el area de trabajo. Total de elementos
Elementos Indica el porcentaje de eIementp_s ut[Ies_ que | Elementos utiles defec,tuosos < 100%

Expresa la proporcion de acciones de mejora
Acciones ejecutadas después de la asignar las tarjetas
ejecutadas rojas, con respecto al nimero total de
acciones definidas.

Calcula la tasa de_ variacién entre _IE)s Puntaje P, — Puntaje P,
resultados de aplicar la evaluacion - x 100
diagnostica entre un periodo y otro. Puntaje Py

Fuente: Elaboracion propia

Acciones de mejora ejecutadas

Num. acciones planteadas

Mejoramiento
continuo
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Habiendo hecho la verificacion de la implementacion de Seiri mediante la aplicacion
del diagnostico de implementacién de las 5S y los indicadores propuestos, el paso a
seguir es tomar las acciones correctivas o preventivas pertinentes para el mejoramiento

continuo.

Actuar

Teniendo en cuenta, que en el alcance del proyecto se ha establecido solo el disefio de
las propuestas de mejoramiento queda a disposicion de la empresa seleccionar y ejecutar
las medidas que considere acertadas para hacer eficaz la implementacién de Seiri.

En este orden de ideas, la empresa Ideas Metélicas Ltda. es responsable de ejecutar las
acciones asignadas en cada una de las tarjetas rojas y las determinadas en la fase de
verificacion.

Sin embargo, con el objetivo de ilustrar los cambios esperados con la implementacion de
Seiri, se simulo el escenario del area de ensamble y empaquetado, si se llevara a la

practica las acciones resultantes de las tarjetas rojas, tal como se observa en la figura 33.



|

Figura 34. Vista frontal de las estaciones de trabajo.

Elaboracion propia.
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Figura 35. Vista frontal de almacén de insumos y zona de taladrado. Elaboracién propia

Seiton

Segun Rodriguez (2011) a palabra Seiton proviene de la union de dos vocablos del
idioma japonés: “sei” y “ton”, que traducidos al espafiol significan “arreglar” y “ordenar/
poner”, las cuales denotan la accion en la que cualquier operario que se desempefie
dentro de la zona pueda encontrar, usar y retornar facilmente los objetos necesarios que
se lograron identificar previamente en la primera “s”.

Entre los beneficios mas representativos para el trabajador y la organizacion se
encuentran:

- Rapido acceso a herramientas y materiales.
- Liberacion de espacio.
- Aumento de seguridad en el area.

- Facilita la identificacion visual de los elementos y sefiales de emergencia, como

alarmas y controles.
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- Optimizacion de tareas.

Para los operarios de la empresa Ideas Metélicas Ltda. el desorden es considerado
como sinénimo de produccion y productividad. Pero, en realidad esta desorganizacion
podria estar afectandolos, pues el entorno fisico se convierte en un obstaculo al momento
de realizar sus labores; causando agotamiento y bajo rendimiento por el niimero de
movimientos de busqueda de los elementos que deben realizar para encontrarlo.

Por ello para el éxito de la aplicacion de Seiton se utilizara la metodologia del ciclo
PHVA, de esta forma se garantizara el mejoramiento continuo del programa de orden y la

limpieza.

Planear

Para lograr situar los elementos de forma ordenada se deben seguir los siguientes
items:

1. Establecer criterios de ubicacion para los elementos pertenecientes al area de
ensamble y empaquetado.

2. Determinar ubicacion de elementos.

3. Decidir forma de colocacion.

4. Definir un nombre y color para cada clase de articulo en el area de ensamble y
empaquetado.

5. Colocar etiquetas visibles a cada articulo con el nombre y color.



6. Sefializacion de cantidad necesaria: niveles minimos y maximos de
almacenamiento.
7. Rotular la ubicacion.

8. Demarcacion del area de trabajo.

Hacer

Paso 1. Criterios de ubicacién

Para iniciar la aplicacion de Seiton, se deben establecer criterios que permitan tomar
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de manera acertada la decision de donde ubicar cada elemento. Tomando como referencia

el Manual de implementacién programa 5S de la Corporacion Autonoma Regional de

Santander, se ha establecido lo siguiente:

Tabla 11.
Criterios de evaluacién

Frecuencia de Uso ¢Dbonde guardar?
Diario Colocar junto a la persona
Frecuente Colocar cerca de la persona
Ocasional Colocar cercano al area de trabajo
Rara vez Colocar en areas comunes
Nunca Colocar en un area temporal

Fuente: Tomado de Manual de Implementacion 5s

Otro factor adicional para tener en cuenta para la ubicacién de los elementos es el
principio de las 3F:
- Facil de ver: El trabajador pueda visualizar la posicion fija del elemento.

- Facil accesibilidad: El trabajador pueda tomar el elemento sin complicaciones.
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- Facil reubicacion inicial: El trabajador pueda retornar el elemento a su lugar de
origen.
Con la definicidon de los criterios se logré establecer los lineamientos para determinar

de forma acertada la ubicacion y forma de almacenar cada elemento.

Paso 2. Determinar ubicacion de elementos

Luego de establecer los criterios de ubicacion, el paso a seguir es definir el lugar en el
que estaran localizados los elementos. Para ello, se utilizd como referencia el inventario
de elementos, herramientas y maquinas encontradas dentro del area de ensamble y
empaquetado en la primera S. En este paso solo seran organizados los elementos que
fueron considerados necesarios.

Para la ubicacion de los articulos se propone la adquision de los siguientes elementos:

Tablero de herramientas: Se utilizara para la colocacién de las herramientas
manuales tales como: martillos, llaves, instumentos de medicion, entre otros. Este tablero
estara ubicado en el lateral derecho del ascensor. Su adquision se justifica por la
necesidad de espacio en la estacion de ensamble debido a que las herramientas se
encuentran esparcidas a lo largo de la mesa impidiendo la realizacion efectiva de la

operacion y el manejo de las piezas.
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Figura 36. Tablero de sombras para herramientas. Elaboracion propia.

Cdbmoda plastica industrial 8 compartimientos: Se utilizara para la colocacion de
elementos plasiticos, tales como tapones, chazos y separadores. Esta estructura estara
ubicada al lado de la entrada de la terraza. Su adquisicién es necesaria debido a que
actualmente el area de ensamble y empaquetado cuenta con una sola comoda de 4
compartimientos donde se encuentran mezclados todos los elementos mencionados al
inicio dificultando la dispocision por la diferencia de diametros y colores.

A continuacion se mostrara la ubicacion propuesta para cada elemento de acuerdo al

criterio de frecuencia asignado en el primer paso:



Arandelas 3/16"
Arandelas 1/4 "
Arandelas 5/16"
Arandelas 3/8"
Tornillo Hexagonal 3/8 x 8"
Tornillo Hexagonal 3/8 x 6"
Tornillo Hexagonal 3/8 x 5"
Tornillo 3/8x 2"
Tornillo Hexagonal 5/16 x 2"
Tornillo carruaje 3/8x2 1/2"
Tornillo carruaje 3/8x 1"
tornillos de stufa1/4x 2"
Tornillos de Stufa 1/4x 1/2"
Tuercas 1/4"
Tuercas 5/16"
Tuerca 3/8" de seguridad
Tuerca normal 3/8"
Arandela presion 1/4"
Arandela presion 3/8"
Remache color natural 6,4
Tornillo milimetrico 4mm
Tornillo milimetrico 6mm
Tornillo milimetrico 8mm
Tornillo tirafondo 1/4 x 2"
Tapon redondo 5/8"
Tapon buje 40 x 20 mm
Tapon rectangular 2" x 1"
Tapon redondo 5/8
Tapon cuadrado 1" X 1"
Tapon cuadrado 3/4"
Tapon redondo 1"
Separador plastico 2cm
Separador plastico 3cm

Tabla 12.

Ubicacion de elementos propuesta

Elemento Criterio ¢;Doénde guardar? Almacenamiento

Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario

Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto ala persona
Junto ala persona
Junto ala persona
Junto ala persona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto ala persona
Junto ala persona
Junto ala persona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto alapersona
Junto a la persona
Junto ala persona
Junto ala persona
Junto ala persona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cerca alapersona
Cerca alapersona
Cerca alapersona
Cerca ala persona
Cerca alapersona
Cerca alapersona
Cerca alapersona

Estacion 1y 2 (compartimientos 1)
Estacion 1y 2 (compartimientos 2)
Estacion 1y 2 (compartimientos 3)
Estacion 1y 2 (compartimientos 4)
Estacion 1y 2 (compartimientos 5)
Estacion 1y 2 (compartimientos 6)
Estacion 1y 2 (compartimientos 7)
Estacion 1y 2 (compartimientos 8)
Estacion 1y 2 (compartimientos 9)
Estacion 1y 2 (compartimientos 10)
Estacion 1y 2 (compartimientos 11)
Estacion 1y 2 (compartimientos 12)
Estacion 1y 2 (compartimientos 13)
Estacion 1y 2 (compartimientos 14)
Estacion 1y 2 (compartimientos 15)
Estacion 1y 2 (compartimientos 16)
Estacion 1y 2 (compartimientos 17)
Estacion 1y 2 (compartimientos 18)
Estacion 1y 2 (compartimientos 19)
Estacion 1y 2 (compartimientos 20)
Estacion 1y 2 (compartimientos 21)
Estacion 1y 2 (compartimientos 22)
Estacion 1y 2 (compartimientos 23)
Estacion 1y 2 (compartimientos 24)
Comoda plastica industrial 1, cajon 1
Comoda plastica industrial 1, cajén 2
Comoda plastica industrial 1, cajon 3
Comoda plastica industrial 1, cajon 4
Comoda plastica industrial 1, cajon 5
Comoda plastica industrial 1, cajén 6
Comoda plastica industrial 1, cajéon 7
Comoda plastica industrial 2, cajén 1
Comoda plastica industrial 2, cajén 2
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Tabla 14.

Continuacion Propuesta de ubicacion

Elemento Criterio ¢Donde guardar? Almacenamiento

Maquina Prensadora de neumatico
Taladro de banco
Taladro manual
Compresor de tomillos
Troqueladora manual de arandelas
Estanterias productos terminados
Estanterias de piezas sin ensamblar
Estanterias almacenamiento de plasticos
Mesas para proceso de ensamblaje
Rack de audio
Rackde DVR
Soporte TV plegable 32"
Soporte Tv plegable 42"
Soporte TV fijo 32"
Soporte TV fijo 42"
Soporte cabina de audio
Bandeja para portatiles
Bandeja para consola REF 802
Bandeja para consola REF 202
Bandeja para consola REF 1202
Extintor
Botas
Casco
Uniforme
Flexometro
Tapa bocas
Transformador
Canastas para piezas
Canastas para tapones
Soporte de cabina
Gancho de soporte
Tubos para soporte
Escarabajos
Placa de pared
llave
Martillo 1
Martillo 2
Roche electrico

Fuente: Elaboracion propia

Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Rara vez
Rara vez
Rara vez
Rara vez
Diario

Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Colocar en areas comunes
Colocar en areas comunes
Colocar en areas comunes
Colocar en areas comunes
Cercaaapersona

Ocasional Cercano al area de trabajo

Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario
Diario

Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaalapersona
Cercaaapersona
Cercaaapersona
Cercaaapersona
Cercaaapersona

Entre estacion 1y 2
Area de perforaciones
Area de perforaciones
Area de perforaciones
Area de perforaciones

Almacen productos terminados

Al lado del area de sellado
Detras del ascensor
Estacion 1y 2
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Porescalera
Primer piso
Primer piso
Primer piso
Tablero de Herramientas
Estacion 1y 2
Detras Prensadora

Estanterias (alamcen de piezas)
Comoda plastica industrial 1y 2

Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Almacen de piezas
Tablero de Herramientas
Tablero de Herramientas
Tablero de Herramientas
Tablero de Herramientas
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Como resultado de la tabulacién anterior, se asigno la ubicacion més adecuada para

cada elemento.

Paso 3. Forma de colocacién

Habiendo definido la posicion de los elementos, es necesario determinar la forma en la
que seradn ubicados, para ello se tendra en cuenta la seguridad, calidad y eficacia (Hasing
Asin & Rada Alprecht, 2003), entendiendo por cada uno de estos factores lo siguiente:

- Seguridad: Se refiere a las condiciones necesarias en la colocacién de los objetos
para prevenir accidentes e incidentes laborales.

- Calidad: Son las condiciones necesarias para que se mantengan en buen estado
fisico y funcional los elementos.

- Eficacia: Se refiere al tiempo requerido para su busqueda, accesibilidad y
reubicacion.

Ademas, para la gestion de los inventarios se propone el método de las Ultimas
entradas y primeras en salir (UEPS) de esta forma se asegura la facil accesibilidad y
reubicacion, de otra forma los trabajadores deberian levantar las Gltimas piezas fabricadas

para acceder a las primeras.

Paso 4 - 5. Definir color y etiqueta para cada elemento

Con el objetivo de que todos los trabajadores visualicen de forma rapida los distintos
tipos de articulos disponibles y su ubicacidn, se asignaran colores distintivos a las clases

de elementos identificados en la primera S.
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Quedando establecida la siguiente matriz de colores:

Tabla 14.
Color de etiqueta segun elemento

Clase

Tornilleria

Plasticos

Productos

Maquinaria
Fuente: elaboracion propia

Teniendo en cuenta la matriz de colores anterior, se asignaran etiquetas adhesivas a
cada elemento con su respectivo nombre. A continuacion, se muestra el disefio que

tendria cada una:

Nombre 6 Cm

' 10 Cm

Figura 37. Disefio de etiquetas. Elaboracion propia

En las siguientes imagenes se muestra la asignacion de etiquetas a algunos de los
elementos:



I Tomillo 1/4* I Tornillo 5/16” Arandela 3/6”

Figura 38. Simulacion de colocacion de etiquetas en compartimientos. Elaboracion
propia.

Figura 39. Simulacion colocacion de etiquetas en mesa de ensamble.
Elaboracidn propia

Cabe anotar que por politicas de la empresa no se pudo colocar de manera real las
etiquetas a los elementos, sin embargo, se simul6 usando Photoshop, para observar los

resultados que se esperarian obtener.
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Paso 6. Sefalizacidon de inventarios

Una vez han sido rotulados los elementos, se establecen los niveles minimos y
maximos de almacenamiento, utilizando 3 colores representativos:
- Verde: Significa visualmente que el nimero de elementos son suficientes para
suplir la actividad productiva.
- Amarillo: Aun cuentan con existencias y por tanto no es necesario abastecer.
- Rojo: Linea preventiva que alerta cuando es necesario reponer los elementos.

En la siguiente imagen se muestra lo descrito anteriormente:

Figura 40. Sefializacién de inventarios. Elaboracién propia

Paso 7. Rotulacién de la ubicacion
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Luego de haber etiquetado cada uno de los elementos dispuestos en el area de
ensamble y empaquetado, el proceso a seguir es la rotulacion de la ubicacion, con el
objetivo de que quede demarcado y sefializado el espacio en el que estaran colocados los
elementos.
Para la rotulacion se utilizara la matriz de colores establecida en el paso 3, dando

como resultado espacios que dan rdpidamente informacién de lo que contienen.

Paso 8. Demarcacion del area de trabajo

A continuacion, se muestra como quedaria el lugar si le aplicaran la division de zonas que
hacen parte del proceso de ensamble y empaquetado, incluyendo la mejora propuesta en

los pasos anteriores:

Figura 41. Demarcacion area de ensamble y empaquetado. Elaboracion propia
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En la figura 41, se observa que cada una de las zonas principales del area de ensamble
y empaquetado se encuentra demarcada por una linea amarilla, que indica el desarrollo de

una actividad especifica por lo que se debe respetar el espacio para evitar accidentes.

Para observar las propuestas de mejora se tienen las figuras 42 y 43 donde se muestra
el tablero de sombras donde se colocarian las herramientas de trabajo y el tablero de

comunicacion interna para informar sobre capacitaciones y programacion de limpiezas.

Figura 43. Tablero informativo. Elaboracion propia



Verificar

Con el objetivo de llevar una medicion de la implementacion de Seiton y ver el

cumplimiento del plan, se sugiere la revision trimestral del diagnéstico de
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implementacion. Ademas, se propone la aplicacion del siguiente cuadro de indicadores:

Tabla 15.

Indicadores de avance Seiton

Indicador Descripcion Formula
Mide el porcentaje de elementos con una , ;
- P . ) Num. de elementos ubicados
Elementos posicién definida con respecto al total en x100%
organizados el drea de trabajo. Total de elementos
Mide la proporcién que existe entre los
Suficiencia de tipos de elementos y las estructuras de NuUm. clases de elementos < 100%
0

espacios de
almacenamiento

almacenamiento.

NUm. de estructuras de almacen

Acciones
ejecutadas

Expresa la proporcidn de acciones de
mejora ejecutadas después de la asignar
las tarjetas rojas, con respecto al nimero

total de acciones definidas.

Acciones de mejora ejecutadas

Num. acciones planteadas

Mejoramiento
continuo

Calcula la tasa de variacion entre los
resultados de aplicar la evaluacién
diagnostica entre un periodo y otro.

Puntaje P, — Puntaje P,

Puntaje P

x 100

Fuente: Elaboracion propia

Habiendo hecho la verificacién de la implementacién de Seiton mediante la aplicacion

del diagnostico de implementacién de las 5S y los indicadores propuestos, el paso a

seguir es tomar las acciones correctivas o preventivas pertinentes para el mejoramiento

continuo.
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Actuar

Teniendo en cuenta, que en el alcance del proyecto se ha establecido solo el disefio de
las propuestas de mejoramiento queda a disposicion de la empresa seleccionar y ejecutar

las medidas que considere acertadas para hacer eficaz la implementacién de Seiri.

Seiso

Una vez implementadas las dos primeras “S” se obtiene un lugar de trabajo ordenado
y organizado, sin embargo, no existen garantias de que se mantenga el espacio limpio.
Seiso, traducido como limpieza es la accidén que daria solucion a este Gltimo problema,
pues su objetivo es inducir a los operarios a eliminar la suciedad y realizar inspecciones
en el area de trabajo para la identificacion de las fuentes de suciedad.
Con la implementacion de Seiso en el &rea de ensamble y empaquetado de Ideas
Metalicas Ltda. se pretende lograr lo siguiente:
- Mejorar la visibilidad del area de trabajo.
- Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.
- Incrementa la vida Gtil del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad.
- Identificar mas facilmente fallas en los equipos.
- Reducir los despilfarros de materiales y energia.

- Evitar las pérdidas por suciedad y contaminacion del producto y empaque.
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Para el éxito de la implementacion de Seiso, se utilizard la metodologia del ciclo
PHVA, de esta forma se garantizara el mejoramiento continuo del programa de orden y la

limpieza.

Plan

Seiri debe implementarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el habito de
mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones.
Realizar campafia 0 jornada de limpieza en el area de ensamble y empaquetado.
1. Planificar la limpieza del érea.
2. Preparar el manual de limpieza a desarrollar en el area de ensamble y
empaquetado.
3. Preparar elementos para la limpieza.
4. Designar area para ubicacion de elementos de aseo.

5. Implantacién de la limpieza dentro del area de ensamble y empaquetado.

Hacer

Paso 1. Campafia de limpieza

Una vez se tienen los elementos indispensables y ordenados como resultado de la
aplicacién de Seiri y Seiton, el paso a seguir es realizar una jornada de limpieza dentro
del area de ensamble y empaquetado; sin embargo, no se puede considerar como la etapa

completa de Seiso sino que demarca el inicio y preparacion para la practica de la limpieza
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permanente, pues crea la motivacién y sensibilizacion de como se veria el lugar, y
serviria como guia para el mantenimiento de la limpieza del area en el tiempo y progresar
a etapas superiores (Montafio Larios, 2016).
En primera instancia se procedi6 a comunicar a los colaboradores del area de
ensamble y empaquetado la fecha de iniciacion y la hora de la camparfia de limpieza, asi
como el proposito de esta, el cual consistio en la identificacion preliminar de las fuentes

de suciedad para eliminar los residuos de polvo y desperdicios.

Las actividades llevadas a cabo el dia de la campafia fueron las siguientes:
1. Identificar las areas con mayor impacto visual de suciedad y registro fotografico

de las condiciones iniciales de las areas

Figura 44.Viruta en area de Taladrado.  Figura 45.Desorden en el area de sellado
Elaboracion propia y almacén de piezas terminadas.
Elaboracion propia
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Figura 47. Polvo en almacén de Figura 46.0bstaculo en area de paso.
insumos. Elaboracion propia Elaboracion propia.

Luego de identificar las zonas con mayor foco de suciedad, se procede a sacudir
el polvo, recoger los residuos plasticos del suelo, quitar los elementos que
obstaculizan el paso, y barrer el lugar de trabajo, con ayuda de los operarios del
area de ensamble y empaquetado, y el equipo de investigacion, a continuacion, se

muestra el proceso:

Figura 48.Recoleccién de soportes por operarios. Elaboracién propia



Figura 50.Recoleccion de cajasy Figura 49. Barrido zona de sellado.
retazos de plastico. Elaboracion propia Elaboracion propia

Figura 51. Colocacion de
basura en bolsas. Elaboracion
propia.

Figura 54.Retiro de polvo de
compartimientos. Elaboracién
propia

Figura 52. Barrido zona de
taladrado. Elaboracion propia

Figura 53. Retiro de polvo de
estructura. Elaboracion propia
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Figura 55. Liberacion de espacios. Elaboracion propia

3. Evidenciar el resultado final de la jornada de limpieza preliminar.

Figura 57. Area de empaque libre Figura 56. Zona de paso sin
de residuos. Elaboracion propia obstaculos. Elaboracion propia
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Figura 58. Almacén de tapones Figura 59. Area de taladrado
limpia. Elaboracion propia sin viruta. Elaboracion propia

Paso 2. Planificar limpieza

Para el mantenimiento de la limpieza, es necesario contar con un cronograma de
trabajo en el que se registren las fechas y el tipo de limpieza a realizar, las cuales pueden
ser, limpieza sencilla, general y profunda, con su respectiva hora de inicio y finalizacion.

A continuacion, se describiran cada una de las actividades concernientes a cada tipo de
limpieza, el nombre del operador responsable y el cargo que posee dentro de la empresa.

Limpieza sencilla: se llevara a cabo en el area de ensamble y empaquetado de manera

diaria, siguiendo los siguientes procedimientos:
- Desalojo de basura.
- Limpieza de estaciones de trabajo 1y 2.

- Barrido de pisos
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- Trapear pisos

Limpieza general: se llevara a cabo cada sdbado del mes en el area de ensamble y

empaquetado, siguiendo los siguientes procedimientos:
- Limpieza de estanterias
- Limpieza de compartimientos
- Limpieza de herramientas de trabajo
- Desempolvar equipos y sillas.
- Retiro de telarafias
- Recoger basura
- Barrer terraza
- Baldear terraza

Limpieza profunda: se llevara a cabo el Gltimo sabado del mes en el area de ensamble

y empaquetado, combinando los procedimientos realizados en la limpieza sencilla y
general, adicionando las siguientes actividades:

- Mantenimiento de planta interior (Ensamble y empaquetado)

- Limpieza de manchas, huellas en las puertas e interruptores de luz

- Limpiezay aspirada de marcos de puertas, cenefas y areas de dificil acceso

- Limpieza de rejillas

- Limpieza de vidrios y ventanas

Para las actividades anteriormente descritas los responsables de la limpieza sencilla'y
general seran Hernando (Jefe de Produccion) y José Armando Grau (operario ensamble y

empaquetado), para el caso de la limpieza profunda, todo el equipo de planta de la
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empresa (8 colaboradores) se encargara de ejecutar la limpieza del &rea piloto; con el fin

de mantener el lugar en 6ptimas condiciones para realizar las labores productivas.

El cronograma final se muestra en la siguiente imagen, el cual se aplica para todos los

meses del afio:

Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
1 2 3 4 5 6
Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza general
5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30- 6:00 PM 5:00 - 6:00 PM
7 8 9 10 11 12 13
Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza general
5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30- 6:00 PM 5:00 - 6:00 PM
14 15 16 17 18 19 20
Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza general
5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30- 6:00 PM 5:00 - 6:00 PM
21 22 23 24 25 26 27
Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza Profunda
5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30- 6:00 PM 4:00 - 6:00 PM
28 29 30 31
Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla Limpieza sencilla
5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM 5:30 - 6:00 PM

Figura 60. Cronograma de limpieza. Elaboracion propia

Paso 3. Manual de limpieza

En el manual de limpieza estaran consignados todos los lineamientos a cumplir dentro

del programa de orden y limpieza de la empresa Ideas Metalicas Ltda. Con el objetivo de

mantener las instalaciones libres de focos de contaminacion y suciedad, garantizando asi
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un area de trabajo limpia, segura y saludable que permita una operacion mas eficiente y
de calidad, con mejor clima laboral y reduccion en los riesgos de accidentalidad.

En su contenido se abordaran los siguientes incisos:

- Propdsito del manual

- Objetivo del programa de orden y limpieza

- Descripcion de funciones de los encargados

- Conceptos generales de limpieza

- Tipos de limpieza

- Implementos de limpieza

- Uso de los elementos de limpieza

- Procedimiento de limpieza

- Recomendaciones salud ocupacional

- Hoja de inspeccion

Se le recomienda aplicar a la empresa el manual de la agencia nacional de vigilancia
sanitaria como guia inicial con el fin de mantener un estandar en la metodologia de

limpieza por parte de los trabajadores.

Paso 4. Elementos de limpieza

Luego de definir las areas, los responsables, la frecuencia, los procedimientos y
técnicas de la limpieza, es importante mencionar cuales son los productos y herramientas

adecuadas para lograr los mejores resultados; por ello se deben usar los de mayor calidad



y cuyas caracteristicas faciliten el proceso, a continuacion, seran enumerados lo mas
relevantes:
Equipamiento:
- Balde con escurridor/ruedas
- Balde para enjuagar
- Contenedor de residuos
- Trapero microfibra — Antibacterial
- Escoba mango plastico
- Palarecolectora de basura

Suministros:

Par de guantes

- Pafios multiuso

- Detergentes

- Hipoclorito de sodio

- Bolsas de basura amarilla — azul y gris
- Esponjas

- Limpiador de vidrios

Materiales opcionales:

- Cepillo de mano
- Armario para productos de limpieza
- Cepillo cerdas largas / cortas

- Espatula
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- Manguera

Descripcioén y caracteristicas de los elementos:

Balde: liviano para su facil traslado y almacenamiento, con capacidad de 36 L, de
color amarillo con escurridor lateral con palanca, que aumenta la eficiencia de escurrido y
disminuye el esfuerzo requerido para dicha actividad y llantas que no dejan marcas en la
superficie ni generan ruido en el desplazamiento.

Contenedor de basura: material PEHD, con capacidad de 240 Litros, color amarillo

azul y gris, con dos ruedas de goma que permiten su movilidad.

Pala: mango de fécil agarre y cubierta de proteccion contra el viento.

Trapero: material microfibra, peso de 250 gramos, de uso semi-industrial, ideal para
limpieza y absorcion de liquidos, con mopa de 15 cm ancho x 30 cm alto.

Escoba: Escoba liviana, con cerdas suaves y de gran resistencia, larga para facil
manipulacion y un pequefio hueco que permite colgarla para comodidad y practicidad de
ésta, con medidas de 130 cm de largo.

Guantes: Capa corrugada en palma para evitar que los objetos se resbalen aun en
presencia de agua y jabon. La capa corrugada le da alta resistencia, durabilidad con firme
agarre.

Pafios: material textil, con tratamiento antibacterial, reusable. Absorbente para uso
tanto en seco como en humedo. Con medidas de 60 x 33 Cm, y contenido de 6 unidades.

Detergentes: Remueve manchas dificiles. Ayuda a prevenir signos de desgaste. No

deja residuos visibles y Permite tratar manchas.
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Bolsas de basura: Pack de 10 bolsas, resistentes al peso y la puncién, con capacidad

de 50 Litros.

Paso 5. Designar area para ubicacion de elementos de aseo

Una vez enlistados los elementos necesarios para ejecutar una optima limpieza, es
vital saber dénde se colocaran dentro del area de ensamble y empaquetado, para ello el
equipo investigador propuso la ubicacion de la terraza en la parte derecha donde se
dispondré de un armario para productos de limpieza, mientras que del lado izquierdo de
la terraza se pondran 4 contenedores de basura en el que seran clasificados los residuos
del proceso de fabricacion, ya sea carton, plastico, metal y organicos. Tal como se

observa en el siguiente plano del &rea:

Figura 5. Contenedores de basura. Elaboracion propia.



Figura 6. Mueble para elementos de aseo. Elaboracién propia.

Verificar

Para evaluar que tan efectiva es la implementacion de Seiso en el area de ensamble y
empaquetado de Ideas Metélicas Ltda., se sugiere que de forma trimestral se aplique el
diagnostico de implementacion de las 5S, de este modo se producira constantemente
informacidn para analizar y verificar el cumplimiento de la implementacion de Seiso.

Adicionalmente, se propone la aplicacion trimestral del siguiente cuadro de

indicadores:
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Indicadores de avance Seiso

Indicador Descripcion Formula
Permite determinar la cantidad promedio de
Consumo bolsas que usa diariamente un trabajador para Num. de bolsas plasticas
. . . 0,
total de depositar los residuos en el area de ensamble y Total dias del mes x100%
bolsas empagquetado.
. Expresa la proporcion de acciones de mejora Acciones de mejora ejecutadas
_ACC'O”es ejecutadas, con respecto al nimero total de Num. acciones planteadas x100
ejecutadas acciones definidas.
Mejoramie | Calcula la tasa de variacion entre los resultados ) B .
nto de aplicar la evaluacion diagnostica entre un Puntaje Py .Punta]e P x 100
continuo periodo y otro. Puntaje Py

Fuente: elaboracion propia

Habiendo hecho la verificacion de la implementacion de Seiso mediante la aplicacion

del diagnostico de implementacién de las 5S y los indicadores propuestos, el paso a

seguir es tomar las acciones correctivas o preventivas pertinentes para el mejoramiento

continuo.

Actuar

Teniendo en cuenta, que en el alcance del proyecto se ha establecido solo el disefio de

las propuestas de mejoramiento queda a disposicion de la empresa seleccionar y ejecutar

las medidas que considere acertadas para hacer eficaz la implementacion de Seiso.

En este orden de ideas, la empresa Ideas Metalicas Ltda. es responsable de ejecutar las

acciones asignadas en el plan como son el cumplimiento de los tres tipos de limpiezas en
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los tiempos estipulados, la adquisicién de los implementos de aseo y la adaptacion del
manual de limpieza propuesto a las necesidades del area de ensamble y empaquetado.

Finalmente se sugiere a la empresa la compra de un contenedor metélico de malla para
posicionarlo debajo de la mesa de taladrado, con el fin de mitigar la aspersion de viruta
sobre la zona, colocando en su interior una bolsa plastica negra, y facilitar asi el traslado
hacia el contenedor de basura correspondiente; a continuacion, se muestra el modelo que

podrian utilizar:

Figura 61.Contenedor metalico de malla. Tomado de Homecenter

Seiketsu

El empleo de las tres primeras S garantiza un alto nivel de orden y limpieza en el lugar
de trabajo, por lo tanto, el paso a seguir es mantener el nivel que se ha alcanzado.

Seiketsu traducido al espafiol como “Estandarizar” busca generar las condiciones
necesarias para mantener el orden, la limpieza y evitar que nuevamente haya

acumulacién de objetos innecesarios.
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Con la implementacion de Seiketsu en el &rea de ensamble y empaquetado de Ideas
Metalicas se pretende lograr lo siguiente:
- Mantener el estado de orden y limpieza alcanzado con las tres primeras s.
- Ensefiar al operario a cumplir normas de limpieza con el apoyo de la direccion
y un adecuado entrenamiento.

- Emplear estandares de limpieza y verificar su cumplimiento.

Para el éxito de la implementacion de Seiketsu, se utilizara la metodologia del ciclo

PHVA, de esta forma se garantizara el mejoramiento continuo.

Plan

Para aplicar la cuarta S, se deben llevar a cabo las siguientes acciones.
1. Asegurarse de que las tres primeras “s” se implementan correctamente en el
area de ensamble y empaquetado.
2. Concientizar a los operarios sobre los logros alcanzados en las primeras S.
3. Establecer practicas para mantener o mejorar el nivel alcanzado en la

implementacion de las primeras “s

4. Desarrollo de auditorias externas.



Hacer

Paso 1. Verificacion del cumplimiento de las 3S.
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En esta etapa se analizan los resultados de las mediciones propuestas para verificar el

cumplimiento de Seiri, Seiton y Seiso, dependiendo de los resultados encontrados se

tratard de establecer las acciones correctivas necesarias.

Para facilitar el seguimiento a las mediciones, se ha disefiado el siguiente cuadro

consolidado de indicadores cuya finalidad no es otra que resumir en un unico formato la

informacidn requerida para hacer seguimiento a la implementacion de las 3S.

Tabla 17.

Indicadores de cumplimiento

Resultados por trimestre

Indicadores de seguimiento Meta 1 2 3 4

Elementos Utiles 90%

Elementos defectuosos 10%

g; Espacio ocupado 10%
Acciones ejecutadas 80%

Mejoramiento continuo 80%

Elementos organizados 90%

£ Suficiencia de espacios de almacenamiento | 0.8
3 Acciones ejecutadas 80%
Mejoramiento continuo 80%

Consumo total de bolsas 90

. Cantidad recolectada 48

% Ocupacion en tiempo 2
Acciones ejecutadas 80%
Mejoramiento continuo 90%

Fuente: Elaboracion Propia
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Los resultados de las mediciones anteriores, ademas de ser documentados en informes,
serian publicadas en un tablero de anuncios ubicado en el area de ensamble y
empaquetado para que todos los operarios y la gerencia sean conscientes de los avances

que se han logrado.

Paso 2. Concientizacion de los resultados.

Otra estrategia para generar consciencia de los avances que se han logrado y que
ademas se mantenga la motivacion por mantener el lugar en condiciones dptimas, es la
publicacién del registro fotografico del antes y después de la implementacion de las 3S.

Su visualizacion demarcara un claro contraste sobre las consecuencias de la falta de
orden y limpieza y las ventajas de implementar la 3S. Ademas, es una evidencia de que si
es posible mantener el lugar de trabajo limpio y ordenado.

A continuacion, se presentan algunas de las evidencias fotograficas que serian

publicadas:

Paso 3. Estandarizar practicas de orden y limpieza.

Conexo a la publicacion de las fotografias del antes y después del area de ensamble y
empaquetado, el paso a seguir es establecer practicas y rutinas para repetir regular y

sistematicamente las tres primeras s.
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Teniendo en cuenta que ya han sido establecidas actividades Para la estandarizacion
de las précticas de Seiri, Seiton y Seiso, se opt6 por disefiar una lista de chequeo que
consolidara dicha informacion.
La aplicacién de dicha lista de chequeo estaria ligada al cuadro consolidado de

indicadores, a continuacion se presenta el formato disefiado:

Tabla 18
Lista de chequeo

Practicas para mantener el orden y la limpieza Observaciones

Verificar el inventario de elementos que se encuentran dentro del
area de ensamble y empaquetado.
Analizar objetos enlistados para determinar si son necesarios.
w . "
@, Colocar tarjetas rojas.
=
Proponer acciones de mejora.
Ejecutar acciones de mejora.
Verificar que los articulos tengan etiqueta visible con el nombre y
color.
Colocar etiquetas en los casos necesarios.
= Inspeccionar la sefializacion y rotulacion.
>S5
Revisar que los articulos se encuentren en su lugar.
Colocar los articulos en su lugar.
Comprobar el cumplimiento del plan de limpieza.
Llamar atencién a quienes incumplan el plan de limpieza.
o - —
2 Revisar suficiencia de elementos de aseo.
o
Abastecer inventario de elementos de aseo si es necesario.

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 4. Desarrollo de auditorias externas

En los pasos 1, 2 y 3 han sido establecidas herramientas para conocer si la
implementacion de las tres primeras S funciona como se habia previsto, dichas
herramientas seran utilizadas e interpretadas por el Jefe de Produccion pues es la persona
que tiene mayor conocimiento del proceso y area de empaque y sellado. Teniendo en
cuenta que su interpretacion puede llegar a estar sesgada, resulta necesario el desarrollo
de auditorias 5S externas, con la finalidad de tener una opinidn externa e independiente.

Esta auditoria debe ser hecha por profesionales debidamente calificados para
auditorias 5S y que no tengan relacion directa con Ideas Metéalicas. De acuerdo con la
firma consultora de Gestion “PDCA”, auditoria 5S debe tener los siguientes objetivos:

- Servir como retroalimentacion para evaluacion del plan de implantacion;
- Presentar las oportunidades de mejoras para las areas auditadas;

- Medir el nivel actual de 5S para posteriormente evaluar su evolucién;

- Verificar el nivel actual de 5S para comparar con la meta establecida;

- Servir como herramienta de promocién continua de las 5S;

- Comparar la evolucion del proceso de 5S por toda la empresa;

- Verificar el nivel de consolidacion de la implantacién de las 5S.

Considerando que se requiere por lo menos 12 meses para implementacion de las 58S,

se sugiere la realizacién de la primera auditoria externa en un plazo no menor a 14 meses.
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Verificar

Para evaluar que tan efectiva es la implementacion de Seiketsu en el area de ensamble
y empaquetado de Ideas Metélicas Ltda., al igual que en Seiri, Seiton y Seiso, se sugiere
que de forma trimestral se aplique el diagnéstico de implementacion de las 5S, con el
objetivo de que sirva de fuente para el andlisis y verificacion de la implementacion de
Seiketsu.

Adicionalmente, se propone la aplicacion trimestral del siguiente cuadro de

indicadores:
Tabla 19.
Indicador de avance Seiketsu
Indicador Descripcion Formula
Mide el porcentaje de _
Cumplimiento de indicadores de seguimiento Metas cumplidas % 100%
metas con meta cumplida. Numero de indicadores

Mide la frecuencia con la que
son usadas las listas de | Numero de listas de chequeo utilizadas

Uso de listas de .
chequeo. en el timestre

chequeo

Corresponde a los resultados

de la auditoria externa ., o
Resultado externo Valoracién auditoria externa.

Calcula la tasa de variacién

Mejoramiento entre los resultados de aplicar Puntaje P, — Puntaje P,
continuo la evaluacién diagnostica entre Puntaje P;

un periodo y otro.

x 100

Fuente: Elaboracion Propia
Habiendo hecho la verificacién de la implementacién de Seiketsu mediante la

aplicacion del diagnostico de implementacion de las 5S y los indicadores propuestos, el
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paso a seguir es tomar las acciones correctivas o preventivas pertinentes para el

mejoramiento continuo.

Actuar

Teniendo en cuenta, que en el alcance del proyecto se ha establecido solo el disefio de
las propuestas de mejoramiento queda a disposicion de la empresa seleccionar y ejecutar
las medidas que considere acertadas para hacer eficaz la implementacion de Seiketsu.

En este orden de ideas, la empresa Ideas Metélicas Ltda. es responsable de aplicar el
cuadro consolidado de indicador, la publicacion de las fotografias, la lista de chequeo y

las auditorias externas.

Shitsuke

Shitsuke traducido al espafiol como “Disciplina” es la ultima de las “5S”, esta busca
crear habitos basados en las 4’S anteriores para crear un ambiente de respeto a las normas
y los estandares.

El objetivo de Shitsuke es lograr que los beneficios alcanzados con las primeras “S”
perduren en el tiempo, para ello se hace necesario crear una cultura de orden y limpieza.

Con la implementacién de Shitsuke en el area de ensamble y empaquetado de Ideas
Metalicas se pretende lograr lo siguiente:

- Crear una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa.

- Se siguen los estandares de orden y limpieza establecidos.
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- Es integrado todo el personal.

- El lugar de trabajo se mantendra limpio y organizado.

Para el éxito de la implementacion de Shitsuke, se utilizara la metodologia del ciclo

PHVA, de esta forma se garantizara el mejoramiento continuo.

Plan

Para aplicar Shitsuke, se deben llevar a cabo las siguientes acciones.
- Disefiar un programa de capacitaciones sobre las 5S para los operarios del area de
ensamble y empaquetado.
- Definir el cronograma de las capacitaciones de las 5°S.

- Generar comunicacion interna sobre 5S.

Hacer

Paso 1. Disefio de programa de capacitaciones

Para mantener las 5S es necesario educar constantemente al personal sobre cada una
de ellas. Conforme a lo anterior, se ha disefiado un programa de capacitaciones que
buscara

El programa de capacitaciones se define como la descripcion detallada de un conjunto
de actividades de aprendizaje estructuradas de tal forma que conducen a alcanzar un

objetivo, en este caso, crear una cultura de orden y limpieza en Ideas Metélicas Ltda.
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Dicho programa ha sido disefiado usando como referencia la Guia de Capacitacion:
Elaboracion de Programas de Capacitacion. De acuerdo con la referencia, el programa de
capacitacion se desarrolla a través de los siguientes elementos:
- Tema: Es el asunto que trata una capacitacion.
- Contenido: Es el conjunto de conocimientos especificos relativos a la
capacitacion.
- Objetivo general: Enunciado que establece los propoésitos a lograr a través del
proceso de capacitacion.
- Intensidad horaria: Determinan la cantidad de horas requeridas para dictar el
contenido del curso.
- Actividades de instruccion: Describe de forma detallada como se llevara la
capacitacion.
- Evaluacion: Es el proceso que determina hasta qué punto han sido logrados los

objetivos planteados.

Teniendo en cuenta los elementos anteriormente descritos, ha sido disefiado un
programa de capacitaciones que recopila el conjunto de habilidades y competencias que
permitiria potencializar el orden y la limpieza.

Es importante que la persona encargada de Recursos Humanos, tengan entre sus
funciones principales, la actualizacion periodica del programa de capacitaciones,

teniendo en cuenta el desarrollo de la implementacion de las 5S.
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A continuacion, se presenta el programa de capacitaciones definido para Ideas Metéalicas Limitada:

Tabla 20.
Programa de capacitaciones

INTENSIDAD ACTIVIDADES . .
HORARIA DE EVALUACTON
INSTRUCCION
- Conceptos generales. p
- Factores que intervienen en el Capacitar ﬂpﬂsaﬂal para Definir los Plantear preguntas
L llevar a cabo distintas tareas :
LIMPIEZAY | Procesodelimpieza de limpieza, protocolos conceptos en generales del contenido
5 - Faszes del proceso de limpieza. ’ - - 4 horas pequefios grupos para conocer el nivel de
DESINFECCION S adecuades v participar en el - I
- Productos de limpieza v lan de limpieza visente de apovandose de conocimiento de los
desinfeccion. lpa - esa_p = recursos didicticos. | participantes.
- Métodos de limpieza. tmpr
Formar a los Definir los Plantear preguntas
MEJORES - Calidad en la manufactura. | participantes en la conceptos en generales del contenido
PRACTICASEN - Buenas practicas en la planeacion, implementacion, 2 horas pequefios grupos para conocer el nivel de
MANUFACTURA manufactura. verificacion, sostenimiento, apoyandose de conocimiento de los
mejora continua. recursos didacticos. | participantes.
‘e - @Tﬂmﬁiﬁos e me la cultura de la Definir los Plantear preguntas
SECURIDAD gund_a . . prevencion en los aspectos conceptos en generales del contenido
INDUSTRIAL - Idmnﬁcacmj_ﬂ de riesgos y relativos a 1a gestion de la 4 horas pequefios grupos para conocer el nivel de
control de accidentes. seguridad industrial y salud apoyandose de conocimiento de 1os
- Uso adecuado de los EPP. ocupacional. recursos didacticos. | participantes.
- Manejo de materiales. . Definir los Plantear preguntas
- Estructuras de Conocer las distintas conceptos en generales dﬂlprsontmidn
ALMACENAMIENTO| ;oo oiantn estructuras de 10 A ;
Y DISTRIBUCION : - almacenamiento. su uso e Oras PEQUENOs Srupos para conocer el nivel de
- Mejores practicas en : cia apoyandose de conocimiento de los
almacenamiento. mp ) recursos didacticos. | participantes.

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 2.

Luego de definir el conjunto de capacitaciones necesarias para crear una cultura de
orden y limpieza, es necesario definir las fechas en las que seran llevadas a cabo, lo

anterior con la finalidad de poder organizar con suficiente antelacion cada una.

Tabla 21.
Programacion de capacitacion

MES 1 ‘ MES 2 MES 3

SEMANAS
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3
LIMPIEZA Y DESINFECCION X
MEJORES PRACTICAS EN N
MANUFACTURA
SEGURIDAD INDUSTRIAL X

ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

Fuente: Elaboracion Propia.

Verificar

Para evaluar que tan efectiva es la implementacion de Shitsuke en el &rea de ensamble
y empaquetado de Ideas Metélicas Ltda., se sugiere que de forma trimestral se aplique el
diagndstico de implementacion de las 5S, de este modo se producira constantemente
informacion para analizar y verificar el cumplimiento de la implementacion de Shitsuke.

Adicionalmente, se propone la aplicacion trimestral del siguiente cuadro de

indicadores:
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Tabla 22.
Indicadores de avance Shitsuke

Indicador Descripcion Formula
Mide el porcentaje de c o . q
" apacitaciones ejecutadas
Capacitaciones elementos  Utiles con p T J x 100%
ejecutadas respecto al total en el area Capacitaciones programadas
de trabajo.
Es la nota promedio del
Calidad de | grupo objetivo en la Nota 1 + Nota 2 + Nota,
alidad defa evaluacién de la a0
formacion

capacitacion.

Calcula la tasa de variacion

ent're los resultados .(fle Puntaje P, — Puntaje P,

aplicar la  evaluacion - x 100
- . Puntaje P,

diagnostica  entre  un

periodo y otro.

Mejoramiento
continuo

Fuente: Elaboracion Propia.

Habiendo hecho la verificacion de la implementacion de Seiri mediante la aplicacion
del diagnostico de implementacién de las 5S y los indicadores propuestos, el paso a
seguir es tomar las acciones correctivas o preventivas pertinentes para el mejoramiento

continuo.

Actuar

Teniendo en cuenta, que en el alcance del proyecto se ha establecido solo el disefio de
las propuestas de mejoramiento queda a disposicion de la empresa seleccionar y ejecutar
las medidas que considere acertadas para hacer eficaz la implementacion de Shitsuke.

En este orden de ideas, la empresa Ideas Metélicas Ltda. es responsable de ejecutar el

plan de formacion 5S e implementar las estrategias de comunicacion interna.
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Capitulo IV
Relacion costo-Beneficio

Una vez implementada la metodologia de las 5S en la estacion de ensamble y
empaquetado se procedio a hacer un analisis costo beneficio que permitiera medir el
impacto econdémico que resulta de la ejecucion de las ideas propuestas.

Con el objetivo de lograr un analisis completo y facil de entender ha sido utilizada la
herramienta de gestion 5W2H, que ademas de medir el impacto econdémico que resulta de
la ejecucion de las ideas propuestas, ofrece los siguientes beneficios adicionales:

- Permite realizar la planificacion de manera estructurada y sistematica.

- Permita hacer seguimiento a las actividades propias de cada propuesta.

- Permite planificar en detalle las etapas del proceso de implementacion.

- Acceso rapido a la informacion.

- Aumento de la eficiencia de los procesos.

- Rapidez en la toma de decisiones.

- Mide el esfuerzo y predice problemas futuros.

Metodoldgicamente, la herramienta propuesta consta de 7 preguntas especificas que
sirven de guia para ejecutar las actividades propias de cada propuesta, a continuacién, son
detalladas cada una de ellas:

1. ¢Qué se debe hacer?

2. ¢Por qué esta accién debe ser realizada?

3. ¢Quién debe realizar la accion?

4. ¢Donde se debe ejecutar la accion?



5. ¢Cuando debe realizarse la acciéon?

6. ¢Como se debe realizar la accion?

7. ¢Cuanto sera el costo de la accion a realizar?

Dicha estructura de preguntas fue aplicada dando como resultado los siguientes

planes de accion:

e Plan de accion para Seiri.

Ejecutar las
acciones
definidas en
la asignacion
de tarjetas
rojas

coMo

Eliminar

QUIEN

Tabla 23.
Matriz 5w-2h para Seiri

INICIO

CUANDO

FIN

elementos | CPE'aM9S 1 41/05/2019 | 08/05/2019
. : de planta
innecesarios.
Semento | Cerentey
.. Jefede | 01/05/2019 | 30/12/2019
en pésimo .
Produccién.
estado.
Reparar Gerente y
elementos Jefe de 01/05/2019 | 01/05/2020
deteriorados. | Produccion.

POR QUE

En el rea de
ensamble y
empaguetado se
encuentran
diversos elementos
que resultan
innecesarios en la
operacién; por otro
lado, algunos
elementos que son
necesarios no se
encuentran en
estado Optimo por
lo que requieren
ser reparados 0
remplazados.

CUANTO

$0
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$ 398.500

$200.000

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se puede observar en la tabla 24, la aplicacion de Seiri implica un costo de

$ 598.500, nimero resultante de la cotizacion de los elementos en la pagina oficial de

HOMECENTER entre las fechas del 21 al 27 de enero de 2019.

A continuacion, se precisan a detalle los elementos dispuestos en el plan de accion

anterior con su respectivo beneficio asociado:
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Tabla 24.
Relacion costo-beneficio Seiri
Elementos Accibn requerida Costo ‘ Beneficios
Aire acondicionado | Reubicar/Reparar | $ 200.000
Escoba Reubicar/Remplazar | $ 9.000
Recolector de basura | Reubicar/Remplazar | $ 8.500 Reparar o Reemplazar permitira
- - - trabajar con elementos en 6ptimo
Sillas Rimax Reubicar/Remplazar | $ 26.000 | estado fisico y buen funcionamiento.
Extintor Remplazar $ 49.000
Botas Reubicar/Remplazar | $ 99.900
Casco Reubicar/Remplazar | $ 67.500
Uniforme Reubicar/RempIazar $ 36.000 Reubicar permitiré eliminar las
Tapa bocas Reubicar/Remplazar | $ 13.000 | Pérdidas de productos o elementos
que se deterioran por permanecer un
Bolsa para basuras Remplazar $ 15.900 largo tiempo expuestos en un
Martillo 1y 2 Remplazar $ 55.800 ambiento no adecuado para ellos.
Pilas Reubicar/Remplazar | $ 17.900

Fuente: Elaboracion Propia

e Plan de accién para Seiton.

Tabla 25.
Matriz 5w-2h para Seiton

POR QUE

CUANTO

Mejorar la
identificacion
y acceso a los
elementos de

trabajo

. ” CUANDO
COMO QUIEN
INICIO FIN
Colocar etiquetas | Autores del 15/05/2019 | 18/05/2019
a los elementos. | proyecto.
Rotular la Autores del
ubicacion de los 21/05/2019 | 24/05/2019
proyecto.

elementos.
Demarcz_ir el area | Autores del 25/05/2019 | 28/05/2020
de trabajo. proyecto.
Adquirir nuevas | Gerente y
estructuras de Jefe de 01/05/2019 | 30/12/2019
almacenamiento. | Produccion.

Los elementos
necesarios
deben estar
organizados de
modo que
resulten de facil
USO Y acceso,
asi los
trabajadores
tendran mayor
agilidad para
ubicar las
herramientas de
trabajo y piezas
de ensamble.

$57.000

$61.000

$ 78.000

$487.990

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en la tabla 26, la aplicacion de Seiton implica un costo de

$ 683.990, nimero resultante de la cotizacion de los elementos en la pagina oficial de

HOMECENTER entre las fechas del 21 al 27 de enero de 2019.

A continuacion, se precisan a detalle los elementos dispuestos en el plan de accién

anterior con su respectivo beneficio asociado:

Elementos por adquirir

Tabla 26.
Relacion costo-beneficio Seiton

Costo

Beneficio

Tablero de sombra para Féacil acceso y reduccion del tiempo de
: $ 352.990 p
herramientas busqueda de los elementos
Comoda plastica industrial $  135.000 Organizar los tapones segin didmetro y colores

Fuente: elaboracion propia

Plan de accion para Seiso.

Tabla 27.
Matriz 5w-2h para Seiso

POR QUE

CUANTO

En el &rea de ensamble y
empaquetado sé concentra
el mayor foco de Suciedad

pues debido a la
naturaleza del proceso se
generan gran cantidad de
retazos de plastico,
virutas, polvo, manchas
de grasa y esquirlas de

. > CUANDO
cOMO QUIEN
INICIO  FIN
Ejecutar el | Jefe de
cronogram | Produccion | 1 165919 | 30/12/2019
adela y operarios
) limpieza. de planta.
Disefiar
acciones que
permitan | Disefiar un | Gerente y
_evitar o manual de | Jefe de 01/06/2019 | 01/09/2019
disminuirla | jimpieza. | Produccion.
suciedad y
hacer méas
seguro el
ambiente de Comprar
trabajo. elemgntos Gerente
Y| 01/06/2019 | 08/06/2019
parael secretaria.
aseo.

madera; qué de no
controlarse ocasionan un
mal ambiente de trabajo, y
reducen la vida util de los
equipos, maquinas y
herramientas.

$0

$0

$780.930

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en la tabla 28, la aplicacién de Seiso implica un costo de
$ 780.930, nimero resultante de la cotizacién de los elementos en la pagina oficial de
HOMECENTER entre las fechas del 21 al 27 de enero de 2019.
A continuacion, se precisan a detalle los elementos dispuestos en el plan de accién

anterior con su respectivo beneficio asociado:

Tabla 28.
Relacion costo-beneficio Seiso

Elementos de aseo | Unidades ‘ Costo ‘ Beneficio
Balde con escurridor 1 $ 199.900
Contenedor de residuos 3 $ 254.970
Trapero microfibra 1 $ 25.900
Escoba mango largo 2 $ 19.800
Guantes 4 $ 39.600
Pafios multiuso 1 $ 7.900

oeoees | 1 |'s a0 Pl pcene iy desnfnince

Bolsas de basura 50 $ 5.790
Esponjas 1 $ 9.790
Limpiador de vidrios 1 $ 10.990
Porta escobas 1 $ 12.500
Recolector basura 1 $ 74.900
Manguera 1 $ 62.900

Fuente: Elaboracion Propia
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e Plan de accion para Seiketsu.

Tabla 29.
Matriz 5w2h para Seiketsu

CUANDO
POR  CcuANTO

INICIO FIN

QUE

Concientizar a los operarios
sobre los logros alcanzados | Gerente 10/10/2019 | 25/10/2019 $200.000
en las primeras S

Desarrollo de auditorias E:g‘/?:mq:ﬁ
Mantener | externas para medir el Gerente. 26/10/2019 | 10/11/2019 | te haya | $414.058
la progreso de la laci
disciplina | implementacion de las 5S. acuérr?geam
y nivel de objetos
ordeny | creacion de indicadores innecesari
ase0 | que permitan analizar la osenel
alcanzado | eyolycion de la Supervisor. | 11/11/2019 | 01/12/2019 | 4rea de $0
enlas | implementacion de la ensamble
etapas | metodologia de las 5S. y
anteriores. empaquet
ado.

Buscar nuevas técnicas y/o Comité de
herramientas para la mejora . 01/12/2019 | 31/12/2019 $0

- . | Decision
continua de la metodologia

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se puede observar en la tabla 30, la aplicacion de Seiketsu implica un costo de

$ 614.058, nimero resultante de la cotizacion de los elementos. Calculado por el nimero

de folletos y avisos disefiados en la litografia MASTER IMPRESIONES &

COMUNICACIONES y la mitad de un salario legal vigente a un auditor externo.

A continuacion, se precisan a detalle los beneficios asociados al plan de accion anterior:
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Tabla 31.
Relacion Costo-Beneficio para Seiketsu

Elementos por

g Costo Beneficio
adquirir

Instrumento divulgativo que permitird
Folletos y Publicidad $ 200.000 sensibilizar al operario para mantener en
Optimas condiciones su espacio de trabajo.

Persona que brindara una vision verdadera y
Contrato auditor razonable sobre el grado de implementacion de
$ 414.058 : .
externo la metodologia en el area de ensamble y

empaquetado.

Fuente: Elaboracion propia

e Plan de accion para Shitsuke.

Tabla 302.
Matriz 5w- 2h para Shitsuke

. . CUANDO . .
COMO QUIEN ~ ~  PORQUE CUANTO

INICIO FIN

Integrar la E .
metodologia de S Necesario
las 5S en los ’ hacer de las
. Secretaria. | 01/06/2019 | 30/12/2019 | actividades de $180.533
medios de orden
comunicacion lim ie)z/a un
Crear una | interna. mp
- hébito que haga
cultura de | Ejecutar el .
sensibilidad, | programa de parte del trabajo
' Gerente. 10/06/2019 | 01/05/2020 | de los $828.116

respetoy | capacitaciones
cuidado al |5S.

ordeny la |Participar en
limpieza. | auditorias
externas para | Gerente y
medir el Jefe de 01/10/2019 | 05/10/2019
progreso de la | Produccidn.
implementacion
de las 5S.

operarios, asi se
garantizara el
sostenimiento
de las buenas
practicas
implementadas
en las cuatro
primeras "S".

$828.116

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en la tabla 32, la aplicacion de Shitsuke implica un costo de
$ 1.836.765, nimero resultante de la cotizacion de los elementos como son el tablero de
anuncios y los avisos que se colocaran, sumando a ello el pago a los capacitadores y

auditores externos.

A continuacion, se precisan los elementos dispuestos en el plan de accion anterior:

Tabla 313.
Relacion Costo-Beneficios Shitsuke

Elementos por

" ‘ Costo ‘ Beneficio
adquirir

$ Lugar que permitira dejar mensajes publicos a los
trabajadores sobre jornadas de limpieza,
150.533 ey ) .
programas de capacitacion, horarios de limpieza

Tablero de anuncios

Brindaran una idea clara de los pasos a seguir
Avisos metodologia 5s | $ 30.000 para la correcta aplicacion de cada una de las
etapas de la metodologia de las 5s

Fuente: Elaboracion Propia.

De manera concluyente, en cada S se han explicado los beneficios directos que tiene
cada accion, sin embargo el logro de todos esos beneficios van a redundar en beneficios
globales correspondientes a las siguientes variables:

Tiempos de procesamiento: De acuerdo a las entrevistas realizadas al Jefe de
Produccion, frecuentemente los operarios tardan entre 5y 10 minutos buscando
herramientas y piezas de ensamble extraviadas, dicho tiempo ademas de no generar valor,
disminuye el ritmo de trabajo de los operarios debido a que pierden la continuidad del

proceso que estan realizando.



121

Luego de implementar las mejoras, al asignar un puesto a cada objeto se reduciré la
frecuencia con la que se extravian, lo cual va impactar positivamente en la reduccién del
tiempo de procesamiento.

Productividad: En concordancia con la reduccion en los tiempos de procesamientos,
también se lograra aumentar la productividad ya que los operarios lograrian producir los
soportes y racks en menor tiempo.

Seguridad: al mantener el orden y la limpieza se conseguira reducir la inseguridad en
el rea de ensamble y empaquetado; pues son numerosos los accidentes que se producen
por golpes y caidas como consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, suelos
resbaladizos, materiales colocados fuera de su lugar y acumulacién de material sobrante o
de desperdicio, ademas permitira que las zonas de paso, salidas y vias de circulacion de
los lugares de trabajo estén libres y disponibles para utilizarlas sin dificultades en
cualquier momento de la jornada laboral o en caso de emergencias.

Distribucion de planta: el redisefio de las areas de trabajo permitira un mejor
aprovechamiento del espacio ademas de optimizar la disposicién de los elementos, el

transporte interno de los productos, y el flujo de los procesos de fabricacion.
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Conclusion
La presente investigacion tuvo como objetivo principal el disefio de un plan de
mejoramiento mediante la aplicacion de la metodologia basada en las 5S y la Gestion
Visual, dentro de las areas mas criticas del proceso de fabricacion de soportes metalicos
en la empresa Ideas Metélicas Ltda.

Para el cumplimiento del objetivo trazado se abarcaron cuatro capitulos. En el capitulo
I, fueron identificados y priorizados los principales problemas de la empresa Ideas
Metélicas Ltda., para ello fue aplicada una entrevista estructurada en torno al método de
las 5 M, dando como resultado un listado de 21 problemas identificados, que fueron
reducidos a 10 haciendo uso del diagrama de afinidad.

Para la priorizacion de los problemas, se midi6 el grado de relevancia que tiene cada
uno haciendo uso del diagrama de Pareto, dando como resultado que el problema mas
significativo era la falta de orden y limpieza en las instalaciones por lo que resulto
necesario aplicar una metodologia de organizacion de espacios.

Teniendo en cuenta el alcance del proyecto, y el interés de la alta gerencia; se acordd
que para el disefio de propuestas de mejora se utilizaria al &rea de ensamble y
empaquetado como area piloto debido a que tiene el aspecto mas critico en cuanto a
orden y limpieza dentro de la empresa.

En el capitulo 11, se determino cual es la causa raiz que esta generando el problema de
orden y limpieza en el area de ensamble y empaquetado de esta, mediante la aplicacion

del Brainstorming, diagrama de Ishikawa y Pareto.
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El Brainstorming dio como resultado 20 ideas nuevas sobre las posibles causas del
problema de falta de orden, organizacion y limpieza en la empresa Ideas Metélicas Ltda.,
sin embargo, como algunas de estas guardaban relacion o eran similares entre si, fueron
clasificadas utilizando el diagrama de Ishikawa.

Finalmente, para priorizar las causas identificadas para la falta de orden y limpieza se
evaluo el grado de relevancia que tiene cada falencia usando el diagrama de Pareto,
dando como resultado que 76% de las causas estan concentradas 10 de las 20
identificadas, destacando entre ellas la falta de cultura de orden y limpieza en los
trabajadores, el hecho de que la gerencia tampoco promueva esa cultura, la no
estandarizacién de un procedimiento para el manejo de productos defectuosos y el
insuficiente nimero de estructuras para almacenar los productos y herramientas.

En el capitulo 111, se establecieron las acciones necesarias para mejorar los problemas
de orden y limpieza en el area de ensamble y empaquetado mediante un plan de
implementacién de la filosofia de las 5s y la gestion visual.

Con la implementacion del plan, la empresa Ideas Metélicas Ltda lograra solucionar
los problemas de orden, limpieza y seguridad en las instalaciones dado que se conseguiria
un area de trabajo limpio y organizado donde solo dispondra de los elementos que son
necesarios para el proceso. También generara un espacio de respeto a las normas y un
cambio de mentalidad en cuanto a la forma de realizar las tareas dentro de la
organizacion, disminuyendo considerablemente el tiempo empleado para la ejecucion de

las labores y reduciendo los accidentes como resbalones y caidas.
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Para el éxito del plan, se utiliz6 la metodologia del ciclo PHVA con el objetivo de
estandarizar el método de implementacion y asegurar el mejoramiento continuo del
mismao. Por otra parte, con el fin de garantizar que se logre un cambio en los héabitos y la
cultura organizacional, fueron disefiadas herramientas de control y seguimiento en cada
una de las S, especialmente en Seiketsu y Shitsuke, que lograrian hacer rutinario el orden
y la limpieza de las instalaciones.

Otro factor adicional para el éxito del plan disefiado es que se involucr6 en todos los
procesos de decision a la gerencia pues en este proyecto tiene la misién de direccionar la
implementacién de la filosofia de las 5S, crear un ambiente de respeto a las normas y
motivar a todo el personal de Ideas Metélicas Ltda.

Cabe resaltar que las propuestas brindadas en el documento no fueron
implementadas, debido a que a empresa Ideas Metélicas Ltda. actualmente se encuentra
en proceso de remodelacion y no cuenta con el presupuesto requerido para la ejecucion
de las mejoras descritas en el documento.

Pese a lo anterior, en el capitulo IV, se evalud el costo asociados a la implementacion
del plan de mejoramiento siendo representados con la herramienta 5W-2H, donde ademés

se encuentran estructurados las estimaciones de los requerimientos de cada fase.
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Recomendaciones

Socializacion de los resultados de la aplicacion de la metodologia 5s en el area de
ensamble y empaquetado, con el fin de propiciar el dialogo y retroalimentacion en
torno a los hallazgos de la experiencia investigativa.

Respaldo y apoyo de la gerencia a las estrategias de mejora, de tal manera que la
direccion se involucre totalmente dandole seguimiento y presencia a cada fase de
implementacion de la metodologia de las 5s.

Ejecutar el plan de accion recomendado en cada S, para lograr cambios
significativos en el area de ensamble y empaquetado en cuanto a la falta de orden,
organizacion y limpieza, y generar un entorno de trabajo propicio para
desempefiar las labores productivas.

Disposicién de la empresa para la asignacidn de recursos econémicos, para llevar
a la practica cada plan de accién sugerido en la matriz 5w-2h, los cuales
involucran la adquisicion de herramientas, estructuras de almacenamiento,
elementos de limpieza, y la contratacion de personal para capacitacion y
auditorias.

Los encargados del area piloto asesoren a las demas areas de la empresa Ideas
Metélicas Ltda. para extrapolar la experiencia, tratandose de un despliegue de
conocimientos en cuanto a método de trabajo, controles visuales, estandares y

disciplina.
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e Aplicar listas de chequeo como medio de control, las cuales permitiran evaluar el
estado del puesto de trabajo y los puntos que requieren intervencion.
e Mantener la motivacion de los trabajadores para el desarrollo del programa,
realizando reuniones donde se expongan los resultados del antes y después del
area piloto, generando un impacto visual de la mejora obtenida, de tal manera que

se cree una sensacion de logro.
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ANexos

BANCO DE PREGUNTAS PARA IDENTIFICACION DE CAUSAS

METRICA:
1) ¢Existen indicadores de paro, marcha, alarma, averia, niveles de stock, etc.?
2) ¢Se puede conocer visualmente el nivel de gestion diaria, semanal y las urgencias?

3) ¢Con que frecuencia se realiza aseo en las areas de trabajos?

MEDIO AMBIENTE INTERNO:

1) ¢ Las areas de trabajo se encuentran debidamente delimitadas?
2) ¢Qué tipo de estructuras manejan para el almacenamiento?

3) ¢Las herramientas se encuentran en sitios visibles para su uso?
4) ¢Existen objetos que obstaculizan el paso?

5) ¢Son identificadas las fuentes de suciedad y desorden?

6) ¢Conservan los elementos de trabajo en condiciones 6ptimas?
7) ¢Estan separados los insumos de pequefio tamafio?

8) ¢Considera que los EPP se encuentran en buen estado?

9) ¢Considerar que la planta se encuentra mal distribuida?

10) ¢Qué cosas no son necesarias en su area de trabajo?

11) ¢Disponen de elementos de aseo para mantener la linea de ensamble y
empaquetado siempre limpia?

12) ¢Qué tipo de carteles, avisos, advertencias o procedimientos faltan?
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13) ¢El lugar de trabajo es motivador y confortable?
14) ¢ Considera que hay desplazamientos innecesarios?
15) (Como se podria reorganizar la planta para mejorar?
16) ¢ Las piezas, componentes o materiales son faciles de coger?
17) ¢Donde estan localizadas las piezas rechazadas y en qué cantidades?

18) ¢ Todos los productos o materiales estan identificados?

MATERIALES:

4) ¢Cbémo controlan los residuos que son generados en los procesos?

5) ¢Donde esté localizado el stock y en qué cantidades?

6) ¢Qué podriamos tirar o vender de todo lo que tenemos?

7) ¢Los niveles de stock estan claramente marcados?

8) ¢Cuentan con un orden o un sistema de almacenamiento para sus insumos?
9) ¢Con frecuencia renuevan el stock de los insumos?

10) ¢Considera que los insumos estan almacenados en lugares estratégicos?
11) ¢ Qué sucede con el material sobrante al final del ciclo de produccion?
12) ¢De qué forma calcula la capacidad de su almacén?

13) ¢ De qué cosas podriamos reducir la cantidad que tenemos?

METODOS
14) ¢ Integran la limpieza como parte del trabajo?

15) ¢Es inspeccionada la limpieza?



130

16) ¢Con que frecuencia se realiza aseo en las areas de trabajos?
17) ¢Qué transportes y/o movimientos son realmente necesarios?

18) ¢Se realiza seguimiento a la disponibilidad de materiales?

MANO DE OBRA

1) ¢Existe un responsable de mantener la limpieza?

2) ¢Los empleados estdn motivados a mantener el area limpia y organizada?
3) ¢Existen un plan de formacion para el personal?

4) ¢Estan definidos claramente las funciones de cada miembro?

MAQUINARIA
19) ¢ Cada cuénto cree que es necesario renovar la maquinaria?
20) ¢Las maquinas, las instalaciones y los equipos estan sucios?

21) ¢Existe una gestion del mantenimiento preventivo?



