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Resumen

En la actualidad las organizaciones dirigen sus esfuerzos a la produccion con eficiencia 'y
altos estandares de calidad mediante la reduccion de costos y compra de materias primas
idoneas, buscando un factor diferenciador sobre su competencia. Existen muchas herramientas
atiles para la adecuada gestion de recursos empresariales, ejemplo claro es la metodologia de
mejoramiento continuo 5’S considerada una de las herramientas basicas dentro de la manufactura
esbelta (Lean Manufacturing), consta de cinco principios que tienen como objetivo alcanzar una
cultura de orden y limpieza creando una dinamica donde participen los colaboradores voluntaria
y responsablemente. El proyecto de investigacion se basa en la implementacion de la
metodologia anteriormente mencionada en el taller de carpinteria Cocinas y Bafios EI Diamante
localizada en la ciudad de Villavicencio, su principal actividad econdmica es la fabricacion de
muebles en madera (cocinas integrales, closets, puertas, ventanas, entre otros), alli se presentaba
una situacion particular por la cual los operarios encontraban dificultades para el desarrollo de
sus labores por la falta de organizacion. Para dar solucién al problema identificado se realizé un
diagnostico inicial para detectar las principales falencias, pudiendo comprender el proceso
productivo, posteriormente se ejecutaron los cuatro primeros principios dando a conocer el
funcionamiento de esta herramienta de gestion mediante una sensibilizacion y por ultimo se
realizd la respectiva demarcacion de areas, maquinaria y puestos de trabajo.

Palabras Clave: Compromiso, Cultura Organizacional, Estandarizacién, Mejoramiento,

Orden.



Abstract

At present, organizations direct their efforts to production with efficiency and high-
quality standards by reducing costs and purchasing suitable raw materials, seeking a
differentiating factor over their competition. There are many useful tools for the proper
management of business resources, a clear example is the 5'S continuous improvement
methodology considered one of the basic tools within Lean Manufacturing, it consists of five
principles that aim to achieve a culture of order and cleaning creating a dynamic where
collaborators participate voluntarily and responsibly. The research project is based on the
implementation of the previously mentioned methodology in the Cocinas y Bafios EI Diamante
carpentry workshop located in the city of Villavicencio, its main economic activity is the
manufacture of wooden furniture (fitted kitchens, closets, doors, windows, among others), there
was a particular situation whereby workers found difficulties in carrying out their work due to a
lack of organization. To solve the problem identified, an initial diagnosis was made to detect the
main shortcomings, being able to understand the production process, later the first four principles
were executed, making known the operation of this management tool through awareness and

finally the respective one was carried out. demarcation of areas, machinery and jobs.

Keywords: Commitment, Organizational Culture, Standardization, Improvement, Order
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Introduccion

Todas las organizaciones estan enfocadas a mejorar continuamente todos sus procesos de
inicio a fin puesto que con ello logran mayor competitividad y obtienen ventaja frente a
empresas que comparten los mismos intereses en un mercado especifico. La optimizacion es
parte fundamental para el crecimiento organizacional, si se establecen estrategias para obtener
resultados que permitan mejorar los niveles de satisfaccion al cliente y calidad de la produccion
se obtendra una consolidacion que permita ampliar la demanda hacia nuevos clientes,
internamente el crecimiento se vera reflejado con la generacién de nuevos empleos, gozar de una
clima organizacional idoneo y mejorar la calidad de vida de los colaboradores, sus familias y la
comunidad en general.

De lo anterior es factible deducir y destacar la importancia de realizar una propuesta en
donde sea posible contribuir a una empresa en su desarrollo mediante el analisis de las
oportunidades que debe de explotar y aquellas debilidades necesarias de abordar. El tema de
estudio en esta propuesta es implementar la metodologia 5°S basada en Lean Manufacturing para
el aporten a la mejora continua de la carpinteria EI Diamante con el propdsito de generar una
cultura de orden y limpieza en las areas de pintura y produccién con el propdsito de generar
valor agregado a los procesos eliminando los desperdicios ocasionados por los malos habitos

dentro de la organizacion.



Planteamiento del Problema
Descripcion del Problema

La carpinteria el Diamante ejerce la creacion de productos y fabricacion de muebles en
madera, los inicios del sefior Efrén Gutiérrez roldan como auxiliar de carpinteria, lo motivaron a
emprender su propio negocio en el afio 2000, actualmente la fabrica se encuentra ubicada en la
calle 28 # 48-22 en el barrio Montecarlo en la ciudad de Villavicencio- meta, la razén social que
la identifica es Cocinas y Bafios EI Diamante. Dentro de la estructura propia del organigrama la
carpinteria estd compuesta en tres niveles, el primero esta designado para el administrador, en el
segundo nivel el carpintero y pintor, y finalizando en el tercer nivel estan los cargos auxiliares y
de pintura. Bajo la experiencia del propietario afirma que los muebles con mayor frecuencia de
elaboracion corresponden a cocinas integrales, alcobas, puertas para bafios y closets.

La microempresa lleva una trayectoria de 20 afios, cuenta actualmente con una amplia
infraestructura que permiten el adecuado desarrollo de la fabricacion de mobiliario, uno de los
aspectos importantes y fundamentales para el proceso son las maquinas, segun el administrador
de la carpinteria, esto permite que el desarrollo sea lo mas éptimo posible en tiempo y recursos
empleados, pues al realizar los procesos de produccion con las técnicas oportunas se garantizan
productos con un alto estandar de calidad. EI modelo de negocios se basa en la fabricacién sobre
pedido, este tipo de fabricacion no es del todo facil de realizar, pero cuanta con ventajas sobre el
ajuste de la produccidn, da una rapida respuesta y se obtiene la mejor rentabilidad posible por
unidad (Holweg, 2003).

Segun (Gutierrez, 2020). El principal problema que se presenta en el entorno laboral esta

relacionado directamente con la falta de compromiso de los colaboradores al no asumir las



responsabilidades en la realizaciones de los trabajos especificos, ocasionando la pérdida de
tiempo productivo, baja calidad en el producto final y factores que afectan la movilidad dentro de
los puestos de trabajo como lo son el desorden, limpieza deficiente y poca organizacion, dichas
falencias dan origen al deterioro y perdida de maquinaria, herramientas manuales e insumos
requeridos en los procesos de fabricacion.

Formulacion del Problema

Procolombia, (2019) asegura que la industria del mueble es bien aceptada en el mercado
nacional y gracias al impulso de la economia naranja industrial han crecido las oportunidades,
sin embargo, a nivel local la produccion continla siendo artesanal y con una reducida
mecanizacidn en sus procesos, adicional a ello se presenta el bajo rendimiento de las materias
primas, altos precios de venta y falta de buenas practicas manufactura.

Tradicionalmente las pequefias y medianas fabricas o talleres de carpinteria dedicadas a
la produccion de muebles se han caracterizado por operar de forma ineficiente ya sea por la falta
de planificacion o métodos de trabajo que no corresponden, lo anterior se indica dentro del
articulo “Mejoras en los métodos de trabajo en una linea de carpinteria” (Conde, L., et al,
2016). Este estudio llevado a cabo en la industria venezolana denotaba problemas muy
generalizados dentro de este sector productivo, apuntando a inconvenientes en las zonas de
trabajo obstaculizadas por materiales en transito, falta de una delimitacién de areas y la adecuada
distribucion de planta.

A partir de la situacion presentada en el sector, la carpinteria no es ajena a los problemas
generales de la industria a la cual pertenece, precisamente en la produccién es habitual detectar

fallas en el area de fabricacion de los productos por los pocos parametros de estandarizacion,
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dificultando a los trabajadores durante el desempefio de sus tareas (Diaz, 2020). Adicionalmente

el administrador del taller atreves de informacion obtenida en entrevista directa, expresa que los
problemas se enfocan en los desperdicios de materiales requeridos y tiempo en reprocesar piezas
defectuosas; ausencia de los principios para la organizacion de elementos, falta de separacion de
residuos en la fuente y jornadas de aseo esporadicamente, provocando que los pasillos se
encuentren obstaculizados por lo desechos de material (viruta), tornando un ambiente poco
seguro y saludable para trabajadores de la empresa en donde consecuentemente se da el
incumplimiento de las fechas de entrega del producto terminado.

De acuerdo a la anterior informacion, se formula el siguiente interrogante:

¢Como se podria mejorar las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el proceso

de fabricacion de muebles de madera?



Justificacion

En la carpinteria El diamante el tiempo previsto para la entrega de un mobiliario, ejemplo
la elaboracion de una cocina integral es de 30 dias habiles promediadamente, pero segun dice el
auxiliar del area de produccion, el tiempo requerido es de 40 a 45 dias, ocasionando una baja
productividad dentro de los procesos, este caso es aplicable para los demés productos
generalmente, la ausencia de planeacion y diversos factores generan en la organizacién un indice
alto en tasas de retrasos perjudicando en justa medida a la productividad. Generalmente se
excede en un 30% aproximadamente el tiempo estimado para la entrega de los productos
terminados, en la fabricacion 7 de cada 10 productos presentan demoras a causa de lo expresado
anteriormente, asi lo reitera Efrén Gutiérrez propietario de la carpinteria.

Basado en el conocimiento y comportamiento de la demanda, el propio administrador
indica que se presentan inconformidades de los clientes en referencia a la falta del cumplimiento
para la entrega de los muebles en las fechas establecidas, a pesar de que no se lleva un registro de
dichas inconformidades, el encargado de la carpinteria da validez esta informacidn segun las
experiencias vividas. Adicional a ello se aluden las demoras al tiempo no estimado en el proceso
de secado de la madera, lo cual varia para el alistamiento segun el tipo y porcentaje de humedad
gue contenga esta materia prima como también condiciones climaticas que dificultan el secado
oportuno, otro de los motivos que originan las no conformidades son de caracter externo, al ser
un modelo de negocio que ofrece productos muy personalizados la adquisicion de materiales se
torna cada vez mas dificil al depender de las referencias ofertadas por el proveedor, normalmente

los catalogos son renovados anualmente y dejandose de fabricar algunas referencias, afectando al



cliente en la toma de decisiones sobre los acabados (Formica, pintura, herrajes, entre otros), en
otros casos la falta de stock genera un aumento de precios y prolonga los tiempo de fabricacion.

Este proyecto sera de gran impacto para determinar las mejoras continuas en las
instalaciones de la empresa, cada uno de los eslabones que componen la cadena productiva seran
directamente beneficiados, desde proveedores a clientes finales. El ambiente organizacional sera
idoneo para lograr cambios en la cultura mediante el compromiso adquirido por la direccion para
con los operarios, ello determinaréa el éxito y el logro de los objetivos planteados. El proposito es
incentivar la formacion de una cultura de comunicacién visual y orden respectivamente a través
de la integracién de todo el personal hacia el cumplimiento de los objetivos instaurados,

incrementando asi en todas las areas organizacionales la productividad.



Objetivos
General
Implementar la metodologia de mejoramiento continuo 5°S y delimitacion de areas de
trabajo en el area productiva de la carpinteria EI Diamante, de la ciudad de Villavicencio.
Especificos
e Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de la empresa mediante un
diagrama VSM.
e Aplicar la propuesta de mejoramiento 5°S enfocada a establecer una cultura de orden y
limpieza en el area productiva de la carpinteria EI Diamante.
e Demarcar las areas de trabajo del area de produccion de la carpinteria, teniendo en cuenta

las especificaciones y condiciones de trabajo requeridas.



Marco Referencial
Antecedentes

Las siguientes investigaciones a nivel internacional estan relacionadas al estudio e
implementacion de diversas herramientas contempladas en la metodologia de Lean
Manufacturing, también se presentan articulos enfocados a la industria 4.0 y la aplicacion
metodoldgica en pequefias y medianas empresas (PYMES).

Un estudio desarrollado por Bances (2017) describe la implementacion de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en un taller metallrgico y enfatiza que la
implementacion de la manufactura esbelta es importante para el desarrollo y optimizacion de los
procesos productivos en una organizacién de piezas metalmecanicas con el fin de evitar residuos
de material, Acortar los tiempos de produccion y mejorar las instalaciones de la empresa con el
fin de incrementar la eficiencia y estandarizacion de procesos. La gestion de la metodologia
permitird mejorar condiciones de trabajo en sus respectivas areas. Uno de los objetivos en la
implementacion de las 5°S es permitir una produccion eficiente, incrementar la calidad y acortar
los tiempos de entrega en la organizacion y en el almacén, teniendo en cuenta ventajas como la
seguridad e higiene en los procesos productivos. En resumen, la presente propuesta de
investigacion utiliza herramientas de ingenieria para abordar las deficiencias que se estan
produciendo en una organizacién estableciendo parametros suficientes para alcanzar las metas.

Asi mismo, en su sugerencia de mejora, Robles (2012) implementa la teoria de la
manufactura esbelta en el proceso de produccion de una empresa de cereales, en pro de reducir
tiempos y pérdidas de material, mejorando la eficiencia y uso de los recursos técnicos con el fin

de mejorar los resultados del sector financiero. Los procedimientos y equipos de diagndstico
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permitieron optimizar la seguridad, salud en el trabajo y reducir la contaminacion ambiental; La

reducciéon de errores humanos y la proteccion del personal se ha logrado teniendo en cuenta el
nuevo disefio de la planta, que facilita el ciclo productivo. Esta investigacion contribuye a las
cuestiones metodoldgicas que se han implementado en las distintas areas de la empresa y aborda
los problemas asociados al proceso.

En una investigacion, Baluis (2013) sugirié optimizar los procesos para una empresa
dedicada al ensamblado de termas eléctricas utilizando herramientas de la metodologia propias
de la manufactura esbelta, al ejecutar un diagnostico previo en los inventarios sobre los procesos
de fabricacion y la disponibilidad de maquinaria que permitan optimizar los métodos de
produccidn, reflejado en los beneficios de la empresa. El uso de las herramientas se expresara en
la demanda, nivelacion de stocks y flujo con el fin de fortalecer el desempefio de la calidad en la
empresa. Esta investigacion toma en cuenta todos los factores que intervienen en la produccion,
desde la disponibilidad de los equipos hasta los procesos de produccion, lo que contribuye a un
analisis preciso y la oportuna intervencion de las herramientas de Lean Manufacturing en este
proyecto.

De manera similar, Vamsi (2014), en un articulo titulado “A Literature Review on
Empirical Research Methodology in Lean Manufacturing”, considera que el enfoque se
contextualiza principalmente en la industria de la manufactura y los métodos de recoleccion
basados en procesos, donde gradualmente se puedan eliminar todo tipo de desechos de cualquier
organizacion. En el referenciado articulo se analizan mas de 170 estudios investigativos
propiamente empiricos relacionados con el tema entre el afio de 1990 y 2009, donde se realizd

una comparacion especifica resaltando la evolucion de las teorias propuestas por los autores. El
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estudio que se desarrollo es muy importante debido a que se consolidaron publicaciones en este

sector, siendo de gran importancia para la mejora continua en las organizaciones.

Segun Sanders et al. (2016), en el articulo “Implicacion de la industria 4.0 en la
manufactura esbelta: las actividades de investigacion en la industria 4.0”. Se toma en
consideracién una metodologia para mejorar la produccion y reducir costos en las organizaciones
manufacturas o de servicios y se concluye que es necesario pasar con éxito la transformacion de
empresas convencionales a la industria 4.0, siendo necesario contar con sistemas avanzados que
faciliten el flujo y comunicacion de datos.

De acuerdo a Achanga et al. (2016), en el articulo nombrado: “Factores criticos de éxito
para la implementacion Lean en PYMES ”. Detallas las variables criticas que caracterizan el
éxito de la implementacion del concepto de manufactura esbelta en las pequefias y medianas
empresas (pymes), tales como liderazgo, clima organizacional, gestion de finanzas, habilidades,
entre otros factores. Finalmente se concluye que temas son de considerable relevancia para la
aplicacién correcta de las herramientas lean para las pymes.

Mostafa (2013), en el articulo de su autoria titulado “La estructura para implementar la
manufactura esbelta”, especifica el termino de la filosofia de manufactura esbelta como un
conjunto de principios para la eliminacién de todas las formas de desperdicio dentro de una
estructura organizacional. Se determinan cinco principios generales tales como: establecer el
valor desde el punto de vista del cliente, realizar el mapa del flujo de valor para obtener lo que se
pretende, generar flujo a lo largo de la cadena de valor, instaurar un sistema de atraccion y

buscar la perfeccion. Dentro de la investigacion es posible concluir que el autor tiene la intencién
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de brindar un camino efectivo de Lean Manufacturing dentro de una organizacion, destacando

los elementos de éxito identificados en esta transicion.

Segun Ottar (2011), en el articulo titulado: “Challenges and Success Factors for Lean
Manufacturing Implementation in European SMESs”, subraya que la manufactura esbelta es una
filosofia de fabricacion con diversas técnicas y practicas. Destaca que, para lograr el éxito de la
implementacidn, se requiere un analisis minucioso en la descomposicién del concepto en un
grupo de acciones practicas. El proceso de dicha implementacion debera adaptarse a
caracteristicas internas y externas propias de cada organizacion. Se concluye que el papel que
juegan las pequefias y medianas empresas en la economia del viejo continente es determinante
para el autor, puesto que las pymes requieren del mejoramiento en los procesos generales para
agregar valor a la demanda y sobre todo para ser mas competitivas.

Dentro de los estudios a nivel nacional se presentan las siguientes investigaciones,
principalmente aplicando la metodologia 5°S combinada junto a otras herramientas relacionadas
a la filosofia de Lean Manufacturing.

Alarcon (2014), propuso aplicar herramientas basadas en manufactura esbelta dentro de
una organizacion del sector del plastico, las herramientas facilitaron establecer indicadores de
produccidén en la empresa y aumentar la productividad de la planta, la filosofia de mejora
continua brinda a la empresa la posibilidad de eliminar desperdicios de manera general, reducir
costos, mejorar procesos, mantener margenes de utilidad e incrementar la satisfaccion del cliente.
El objetivo en las diferentes areas de trabajo es el estudio las 5’s, con esto se quiere lograr un
funcionamiento eficiente del personal en sus puestos de trabajo y la debida limpieza. Las

estadisticas de produccion han determinado qué maquina procesa mas productos, para mejorar el
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area operativa y tener un mayor impacto en el area de ventas. En conclusion, la investigacion se

fundamenta en herramientas SMED y OOE para la correcta implementacion luego del
diagnostico y determinacion de las deficiencias especificas de un area de produccion dentro de
una empresa que mejoran continuamente los procesos y aumentan la satisfaccion del cliente.

Segun Mio (2018), llevé a cabo un estudio sobre la mejora de la productividad referente
a variables dependientes en desarrollar e investigar nuevos productos en una fabrica de panaderia
donde fue abordado la metodologia de manufactura esbelta y se aplicaron las 5’s, estas
herramientas se requirieron en el disefio experimental de la empresa, abordando la generacion de
residuos y factores para la reduccion, eliminacion de materiales innecesarios, parametrizacion
del orden, limpiezay delimitacion de areas de trabajo, distribucién y ubicacion de la planta, con
el propdsito de mejorar las zonas y aumentar la efectividad en los procesos de la empresa Bimbo.
El procedimiento es permisible al control de las operaciones del area de empaquetado ya que
permite obtener una mayor produccion con altos estandares de calidad y disminucién de costos.
Con el aporte de dicha propuesta, es factible dar una idea concisa del alcance de las herramientas
Lean en la obtencion de resultados eficientes y consecuentemente en una mayor productividad
para la empresa.

De igual forma, Silva (2013) elabora una propuesta para incrementar la produccion en el
proceso de manufactura en una fabrica de calzado. El objetivo es aplicar la filosofia manufactura
esbelta, que permita mejorar la fabricacion, reducir el desperdicio y agregar valor, obtener
beneficios en la reduccidn de inventarios, reduccién de costos de produccion y lograr un
aumento de la calidad de fabricacion. Un aspecto determinante son los principios de

mejoramiento 5’S, que permite la normalizacion de los procesos técnicos para mejorar la calidad
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del producto terminado y flexibilizar el entorno de trabajo. En definitiva, para la debida

implementacion de la propuesta, se necesito realizar un diagndstico para identificar los
problemas que estan dificultando a la empresa en cuanto a los procesos involucrados y la
produccidn, luego de lo cual es indispensable determinar las herramientas ideales a implementar.

Asi mismo, Barroso (2018), presenta un estudio sobre la implementacion de herramientas
de manufactura esbelta para garantizar un alto desempefio en la empresa de calzado del canton
de Ambato, el objetivo es obtener resultados efectivos para mejorar la produccion. Estos
métodos se plantean para agregar valor al disefio de produccion, se brinda de acuerdo a la
demanda, permitiendo a la organizacién mejorar su calidad, demoras, costos y la intencion es
disminuir el gran mayoria las actividades que no contribuyan al proceso productivo, a la mejora
y optimizacién del modelo de produccién de manufactura a través de la eliminacion de
desperdicios, la estrategia operativa esta orientada a eliminar desperdicios en un ciclo corto de
tiempo, disefiada para mejorar el indice de rentabilidad, satisfaccion en el cliente, la motivacion
de los empleados y el tiempo de ejecucion. Por Gltimo, en la investigacion se desarrolla la
metodologia relacionada con el tema investigado, resolviendo los problemas que surgen en la
produccién de calzado, mejorando el disefio de productos y su respectivo proceso productivo,
permitiendo reducir costos y aumentando los beneficios.

Segun Castro (2016), presenta una investigacion para la aplicacion de la metodologia
propia de la manufactura esbelta, con el que se pretende mejorar el proceso productivo de una
linea de envasado, implementacidn en cuestion tiene como objetivo principal la gestién del flujo
de valor, lo que implica un modelo a los pedidos de los clientes y el respectivo nivel de demanda

requerida de forma &gil, rapida, econémica y descartando procesos que no generan valor, la
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finalidad es dar un total aprovechamiento al desempefio de los equipos asi como involucrar

variables de eficiencia y disponibilidad enfatizando el tiempo en que la produccion esta
organizada con respecto al tiempo total. En conclusién, las herramientas llevadas a cabo lograran
el alcance propuesto para las metas inicialmente planteadas por el autor, donde el enfoque inicial
se orienta a mejorar las operaciones y la atencion al cliente que se pueden eliminar al no generar
valor para el proceso.

A nivel regional se presentan una investigacion muy relacionada al actual proyecto bajo
la misma metodologia empleada y sector productivo, tal como se describe a continuacion:

Segun Alvarez et al. (2019) la propuesta de implementacion de la metodologia de
mejoramiento 5’S es la herramienta que se adecuada a mejorar las condiciones en las areas de
trabajo en la empresa "Ebanisteria y Carpinteria JS", una de las posibilidades de mejora, va
enfatizando en el orden y colocacion de materiales, con el fin de incrementar la eficiencia del
proceso fabril en cada una de sus fases y contribuyendo a un clima organizacional idoneo para
los empleados, también se han mejorado las condiciones de seguridad en una instalacién con
condiciones de espacio reducido y desorganizacion general de los lugares de trabajo.

La implementacidn en la carpinteria genero un gran impacto de forma positiva sobre los
trabajadores y logro la motivacion necesaria para garantizar el orden y limpieza en puestos de
trabajo. Finalmente, estas mejoras conllevaron al aumento de la productividad, reduccion de

costos a cusa de perdida y deterioro de materiales o herramientas en esta empresa.
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Marco Tebrico

La metodologia de Lean Manufacturing estd compuesta por una numerosa cantidad de
herramientas enfocadas al mejoramiento en las organizaciones en donde su aplicacién se da en
diferentes niveles segln se requiera (Vargas, 2016). Dentro de la presente investigacion se
emplearon los principios de las siguientes herramientas de la manufactura esbelta:

Metodologia 5°S.

Este término tiene su origen en Japon y principalmente se define asi debido a que todas
las iniciales de las cinco etapas por la cual es compuesto el sistema, corresponden a la “s”, Seiri,
Seiton, Seison, Seiketsu y Shitsuke. (Masaaki, 1998).

El método 5°S es considerado por aportar en la mejora continua de los procesos
enfocados a la manufactura esbelta, en donde su finalidad es la conformacion de un ambiente de
trabajo que se caracterice por ser altamente eficiente, ergondmico y visiblemente ordenado.
(Falkowski, 2013). De acuerdo a Moriones (2010), se le considera una de las practicas de tipo
operativa que reflejan mayores resultados en referencia a investigaciones de manufactura a nivel
mundial.

Al ser un programa de trabajo, se desarrollan distintas actividades de limpieza, orden e
identificacion de anomalias que involucran la participacion de todos tanto a nivel individual
como a nivel grupal, direccionando los objetivos al mejoramiento del ambiente organizacional, la
productividad, seguridad en personas y equipos. (Rey, 2005).

A continuacion, se describen cada una de las etapas de la metodologia:

Eliminar (Seiri). En esta primera fase se clasifica y eliminan aquellos elementos

innecesarios para la labor en un area de trabajo, es necesario realizar una separacion detallada de
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lo que es o no indispensable y controlar el flujo de ello con la finalidad de evitar en lo posible la

acumulacién de desperdicios. Para aplicar correctamente esta etapa inicial, se emplea una técnica
soportada en tarjetas rojas y/o amarillas para indicar claramente el nivel de usabilidad de los
elementos u objetos para posteriormente ser procesados hacia la reubicacion o eliminacion.
(Manzano, et al.,2016).

Ordenar (Seiton). Es importante dar un lugar especifico a cada objeto y para
identificarlo con facilidad al momento de ser empleado, tiene como beneficio aspectos en la
mejora de productividad, acceso rapido a los elementos reduciendo tiempos de espera 'y
seguridad en el area de trabajo. Uno de los mayores inconvenientes que se determinan estan
directamente relacionado a la falta de disciplina y resistencia al cambio de los operarios llevando
a cabo las actividades en la presenta etapa. (Manzano, et al.,2016).

La correcta implementacidn del orden depende de los siguientes recursos:

- Evitar duplicidad de equipos y herramientas

- Lograr un espacio de trabajo adecuado

- Determinar el flujo de materiales u objetos para disponerlos en lugares aptos segun la

frecuencia de uso que presenten.

Limpieza e inspeccion (Seison). La labor de limpieza requiere de una inspeccion para
identificar y eliminar elementos que a priori limitan o afectan las actividades, al realizarse a
conciencia se beneficia el proceso de anticipar las fallas y prever defectos. El correcto desarrollo
de esta etapa depende de la participacion de todo el personal en las jornadas de trabajo en

conjunto con la supervision del cumplimiento de las mismas, generando una implicacion de los
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colaboradores mediante la cooperacion e interés por la organizacién y limpieza en los puestos de

trabajo. (Manzano, et al.,2016).

Estandarizacion (Seiketsu). Es la etapa en la que se consolidad la aplicacién de las tres
primeras “S”, si se garantiza su cumplimiento los efectos seran perdurables en el tiempo
convirtiéndose asi en un sistema estandar que fije los espacios especificos a los que corresponden
los elementos como también se ha de tenerse en consideracion la limpieza oportuna de las
maquinas estacionarias y equipos complementarios. Se establecen las rutinas y fijacion de
estandares requeridos para ejecutar las tres fases anteriores garantizando el mejor tiempo posible
en dar respuesta ante anomalias, detectar con anticipacion errores potenciales a ocasionar
accidentes y promover una cultura de limpieza (Manzano, et al.,2016).

Disciplina (Shitsuke). Busca normalizar los métodos estandarizados, dentro de los
elementos fundamentales se caracteriza una cultura de autocontrol en donde la base para obtener
éxito en la implementacion de esta metodologia es la autodisciplina dentro de la organizacion y
ellos depende del compromiso de los colaboradores. Resulta ser la fase mas sencilla dentro de la
metodologia, alli se procura mantener las etapas segun lo propuesto y aplicando las normas, sin
embargo, no deja de tener un alto nivel de complejidad al momento de conservar a lo largo del
tiempo el mismo interés el personal desde la implementacién. (Manzano & Gisbert, 2016).
Value Stream Mapping (VSM).

De acuerdo a Womack & Jones, (2003) el mapa del flujo de valor (VSM) es una
herramienta de diagndstico que permite a la empresa conocer la situacion actual y futura en su
implementacidn, teniendo como objetivo representar un proceso productivo mediante una

representacion grafica en donde se logre visualizar facilmente el flujo de materiales e
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informacidn, se identifican las operaciones que no aportan valor siendo estas eliminadas y

conservando aquellas que agregan valor para una mejora futura. Nash y Poling, (2018) afirman
que la cadena de valor se determina a partir del conjunto de actividades que generan valor
agregado hacia el cliente e implica la ruta que debe seguir el producto desde la etapa inicial
(recepcidn del pedido) a la final (entrega la cliente) y concluyen que esta técnica permite a las
partes interesadas dentro de una organizacion, visualizar y comprender facilmente el proceso y
estructurar un plan de accion para eliminar el desperdicio presente.

Gestion Visual.

También conocido como fabrica visual, Hirano, (1990) indica que esta herramienta tiene
el propdsito de ubicar informacidn trascendental en lugares de trabajo especificos a traves de
sefalizaciones, etiquetas, publicaciones u otros medios similares, esto permite generar un
entorno mas seguro y eficiente para el personal en una planta y asi mismo evita las
capacitaciones repetitivas y supervisiones. Esta herramienta visual cumple la funcion de dar
soporte a otras como lo son 5's, TPM, Trabajo Estandarizado o Kanban en donde es fundamental
generar un lenguaje que facilite la comunicacion de forma clara y concisa para dar a conocer las
mejorar planteadas y la implicacion de los colaboradores en ello. Dentro de los beneficios de
implementar la gestion visual se puede destacar la reduccion de desperdicios y la perdida de la
informacidn por ser deficiente; se adquiere un mayor conocimiento y la productividad aumenta
considerablemente.

La aplicacion efectiva del sistema de fabrica visual han dado como resultado mejoras
considerables en el aumento de la productividad, la exclusion de desperdicios y deficiencia de

informacidn, como también una mejora en adquirir el conocimiento que facilite a los empleados
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en el desarrollo de sus actividades con los menores errores y tension posible, asi lo afirma la Dr.

Gwedolyn, (2013).
Historia y Concepto de Lean Manufacturing.

Para comprender el origen de las herramientas contextualizadas anteriormente es
importante revisar la teoria e historia que surge a partir de toda una filosofia.

Luego de finalizada la primera guerra mundial surgieron cambios en la manufactura de
tipo artesanal, ejemplo de ello es gracias a Henry Ford y Alfred Sloan implementado un nuevo
concepto de manufactura en masa para la fabrica de automdviles General Motors, partir de la
invencion de este sistema Estados Unidos dio inicio al domino econdmico a nivel mundial
mediante sus industrias. (Womack, et al.,2003)

El concepto de Lean Manufacturing se comenzé a utilizar después de la segunda guerra
mundial gracias a Taiichi Ohno y Eiji Toyoda, al visitar durante tres meses la planta de Ford
ubicada en Detroit, Eiji vio la posibilidad de mejorar el sistema productivo en masa para
implementar una manufactura agil conocida inicialmente como “Sistema de Produccion Toyota”
siendo la base del éxito para la Toyota Motor Company y para aquellas empresas que utilizaron
el mismo modelo. (Ohno, 1988)

Se define Lean Manufacturing como aquella filosofia orientada a disminuir los
desperdicios y tal como se comentd anteriormente esta dio su origen gracias al Sistema de
produccidén de Toyota (TPS) por sus siglas en inglés, la metodologia estd compuesta por un
conjunto de herramientas que buscan mejorar continuamente en cuanto a la calidad, disminucion

de costos y tiempo de produccion, de igual forma se implementan para dar soporte a la solucién
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de problemas presentes en la caracterizacion, exclusion o combinacion de desperdicios. (Jones,

etal., 1978)
Tipos de desperdicios en Lean Manufacturing.

La teoria contempla los desperdicios identificables en el flujo de materiales e informacion
a lo largo de un proceso compuesto por diferentes fases, se le considera desperdicio a todo
recurso de material, tecnolégico o humano que no da un valor al producto y por lo contrario lo
hace mas costo. (Ohno, 1988)

A continuacion, se describen los tipos de desperdicios propuestos gracias al autor:

Por Sobreproduccion. Es la derivacion de un modelo de fabricacion en cantidades
superiores a las requeridas y el empleo de equipos que exceden su capacidad, se caracteriza por
tener grandes volimenes de stock y lotes de fabricacion, requerir espacio extra en
almacenamiento, flujo de produccion no balanceado y demasiado material obsoleto. (Ohno,
1988)

Por Tiempo de Espera. Los procesos ineficientes ocasionan tiempo perdido
provocando que los operarios paren sus actividades en una linea de produccion en donde no se
podra continuar con las labores hasta enmendar la falla una de las caracteristicas esta dadas a las
paradas no previstas, tiempo empleado en la ejecucion del reproceso y la espera del operario
hasta que la maquina finalice su tarea y viceversa. (Ohno, 1988)

Por Transporte y Movimientos Innecesarios. Una distribucion de planta deficiente
generara traslados innecesarios del personal y materiales en donde estos Ultimos necesitan que
las maquinas y lineas de produccion se encuentren en disposicion y lo mas cerca posible

evitando que el flujo pierda el ritmo, dentro de las caracteristicas se destaca el exceso de
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actividades requeridas para el movimiento y manipulacion de insumos, contenedores poco

practicos por el tamarfio siendo dificiles de manipular y por ultimo algunas instrumentos de
trasporte de carga suelen hacer recorridos totalmente vacios en planta. (Ohno, 1988)

Por Sobreproceso. Es el efecto de dar valor afiadido con respecto al producto en
procesos poco Utiles ya sea por verificaciones innecesarias u otros trabajos que incrementan el
valor final siendo un factor fundamental para la toma de decision en la compra, este tipo de
desperdicio se caracteriza por la falta de estandarizacion para procedimientos o técnicas mejores,
informacidn excesiva y procesos burocraticos inservibles. (Ohno, 1988)

Por Exceso de Inventario. La acumulacién de stock es el resultado de la produccion
ineficiente reflejando un sintoma que afecta directamente a las operaciones de una compaiiia,
dentro de sus caracteristicas se presentan rotaciones de existencias en tiempos significativamente
prolongados; excesivo espacio de almacenamiento y equipos de trasporte de carga, por ultimo, lo
mas fundamental son los costos de transporte interno y mantenimiento del inventario. (Ohno,
1988)

Por Defectos. Es muy comun que en todas las industrias se presentes defectos por
errores de disefio o fabricacion, aun asi, no deja de representar un gran porcentaje en la pérdida
de produccion debido a que ocasiona un trabajo adicional en reprocesar los elementos afectados.
La diferencia esta marcada en disefiar procesos productivos a prueba de fallas para lograr

productos de una calidad aceptable. (Ohno, 1988)
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Marco Conceptual

Desperdicio

Se le considera a cualquier elemento en un proceso productivo que no afiade valor y por
lo contrario incrementa el costo final. (Yirda, 2021).
Gestion Visual

Estrategia basada en graficos y colores, identificando con facilidad equipos,
herramientas, materiales y rutas mediante un lenguaje visual simplificando la comunicacion.
(Herrero, 2013).
Lead Time

Termino asociado a la logistica, es el tiempo de espera o entrega y se refiere al tiempo
transcurrido desde que es generada la orden de pedido por un cliente al proveedor hasta que se dé
la entrega de la mercancia. (Melero, 2020).
Lean Manufacturing

Traducido al espafiol como Manufactura esbelta, es un conjunto de herramientas que
tiene como finalidad optimizar los procesos en las areas de las empresas mediante la mejora
continua. (Villadiego, 2012).
Metodologia 5"s

Orientada hacia la calidad con origen japones, consta de cinco etapas (Clasificacion,
Orden, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina) asociadas al mejoramiento continuo en el
mantenimiento de areas de trabajo con la finalidad de hacer de estas un espacio limpio,

organizado y seguro. (Lopez, 2015).
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Takt Time

Es un concepto que hace referencia al ritmo en el cual deberian salir los productos en un
proceso pudiendo cumplir con la demanda del mercado, buscando la sincronizacién entre lo
producido y demandado por el cliente. (Yepes, 2008).

VSM

Value Strean Mapping en espafiol es el Mapa de la cadena de valor, es una herramienta
gue mediante una representacion grafica es posible especificar el flujo de materiales e
informacidn de una situacion actual y futura. (Cuatrecasas, 2010).

Marco Geograéfico

El proyecto de implementacion de la metodologia 5’s se ejecutd en las instalaciones de la
Carpinteria EI Diamante, ubicada en la Calle 28 #48-22 en el barrio Montecarlo en el sur de la
ciudad de Villavicencio — Meta tal como se muestra en la figura 1.

Figura 1

Mapa de la ciudad de Villavicencio, ubicacion de la carpinteria EI Diamante.
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Nota: Localizacion geografica de la carpinteria EI Diamante, Fuente: Google maps.
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Villavicencio es la capital del departamento del Meta, cuenta con una poblacion de

557.212 habitantes con una densidad de 397,34 habitantes por kilometro cuadrado y un clima
tropical, se ubica en los llanos orientales region de la Orinoquia en donde las actividades
econdmicas mas destacables son la ganaderia, agricultura y mineria. Segun el DANE (2021) en
cuestion de desempleo para el primer trimestre del 2021 en la ciudad de Villavicencio
corresponde al 20.2% siendo un alto porcentaje a consecuencia de la pandemia mundial que se
esta viviendo. La infraestructura vial hacia la capital del pais es un punto determinante para el
desarrollo de la regién dandole un gran impacto a su desarrollo, permitiéndole a reconocidas
entidades del sector financiero, empresarial y de la construccion apostar en esta, los grandes
proyectos inmobiliarios en los ultimos afios han traido consigo una expansién urbanistica
considerable, dando paso a una creciente demanda de mobiliario (fabricado en madera) interno
para viviendas e incrementando la produccion por temporadas segun lo afirma el administrador
de la Carpinteria El Diamante.

Figura 2

Fachada de las instalaciones de la carpinteria EI Diamante.
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Nota: Fotografia de la entrada principal de la carpinteria, Fuente: Elaboracién propia.



Marco Legal
Tabla 1
Marco Legal
Tipo Nombr&iigitéiad que Articulo Impacto en el proyecto
Los articulos especifican
Por la cual se dictan parametros de orden y control
medidas sanitarias 24,84,85,86 P2 las organizaciones a traves
Ley 9 De 1979 Conareso de la ' ' ’88 "~ de normas preventivas con el
Re Sblica y objetivo de disminuir riesgos de
P ' enfermedades y accidentes
laborales.
Por lo cual se Estos articulos definen y
determinan alaunas especifican que las entidades
disposicionesgsobre publicas y privadas conforman el
Resolucion  vivienda, higiene y reglfmgn gtaineral de HES%OS
2400 de 1979 seguridad en 1 profesionales en apoyo de normas
establecimientos de y ordenamientos orientados a
trabaio. Ministerio de preservar, atender y advertir de
trabaj'o’ accidentes y enfermedades
10- laborales a los trabajadores.
Dentro del articulo de esta norma
Por la cual se internacional, se dictan los
especifican los Cadigos cddigos de colores para la
Nornizslcz)SHA de colores de seguridad 144 demarcacion de las superficies,
para marcar peligros las dimensiones y tipos de franjas
fisicos, Congreso de Los segun corresponda a las zonas de
Estados Unidos. trabajo
La norma determina las sefiales de
Higiene v seauridad seguridad y los respectivos
Norma Técnica Co?ores gsegales de. NTC 1461 colores que indican situaciones de

Colombiana sequridad

emergencia, prevenir riesgos y
accidentes en contra de la salud
fisica y mental.

Nota: En la presente tabla se relaciona la normativa propia del proyecto de investigacion, Fuente: Elaboracion

propia.
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Disefio Metodoldgico

El método de investigacion es de caracter hipotético deductivo, sabiendo que el método
deductivo parte de lo general o lo especifico mediante una serie de premisas, este modelo de
procedimientos empleara una investigacion relacionada a la observacién de un fenémeno
concreto por el cual se formularan hipétesis con la capacidad de explicarlo para posteriormente
verificar las hipdtesis propuestas. Bernal (2010).

Tipo y Enfoques de Investigacion

La presente investigacion es de tipo aplicada debido a que en ella se observa meticulosa y
sistematicamente la situacion a estudiar obteniendo asi informacion mediante herramientas como
las entrevistas, analisis, documentos, entre otras. De lo anterior el investigador se encargo de
procesar e interpretar los datos obtenidos, realizo la redaccion de un informe basado en la
ejecucidn de acciones que implicaron su actuar sobre el estudio desarrollado.

Segun Tamayo, et al, (2006) la investigacién aplicada es conocida de igual forma como
dindmica o activa y esta estrechamente relacionada a la pura, debido a que depende de las
contribuciones tedricos y hallazgos, naturalmente se aplica a investigaciones con problemas
especificos dados en situaciones concretas y esta dirigida netamente a la inmediata aplicacion,
evitando el desarrollo de teorias.

Se realizé la investigacién del tema principal del proyecto en consecucién a los objetivos
que se establecieron al inicio, mediante un proceso inicial de observacion se determind la
problematica, al indagar mas de cerca con el personal de la empresa se logro tener un panorama
mas claro y asi poder sentar la documentacion mediante registros fotograficos y formato de

entrevista (ver anexo A), posteriormente al acercamiento inicial se determinaron las herramientas
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0 técnicas acordes a las necesidades del proyecto para su desarrollo de las actividades en cada

fase.
Recoleccion y Analisis de Datos

La primera de las tres fases contempladas para el desarrollo del proyecto de investigacion
se llevo a cabo mediante un diagnostico inicial para determinar el estado actual de la carpinteria,
por lo tanto se requirid de la recoleccién de informacion a través de una ficha de observacion,
(Anexo C) facilitando la obtencién de datos mediante los registros fotograficos del fendbmeno
estudiado sin necesidad de intervenir directamente en este, logrando determinar la naturaleza y
los factores que lo componen en beneficio de proponer soluciones de mejora, para fortalecer la
informacidn fue indispensable aplicar entrevistas al personal, (Anexo A) para conocer de primera
mano la valoracion sobre el entorno laboral.

Para ejecutar la segunda fase del proyecto se dispone de formatos (tarjetas, jornada de
limpieza y lista de chequeo) estructurados bajo la metodologia 5°S para obtener la informacion
que conllevo a la toma de decisiones sobre la organizacidn general de puestos de trabajo,
materiales y herramientas. Por Gltimo, en la fase final se implemento la debida sefializacion y
demarcacidn de areas, esto fue posible gracias a la informacion obtenida dentro de la etapa
inicial en donde se analizaron las necesidades de la carpinteria bajo este aspecto.

Fases y Actividades Metodoldgicas
Define las etapas por las cuales se determinaron las actividades necesarias para la

consecucidn de los objetivos del proyecto tal como se describe a continuacion.
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Fase 1: Diagnostico del Proceso Productivo

Las actividades que se llevaron a cabo en esta etapa inicial corresponden a la evaluacién
del estado actual, empleando registros fotograficos (Figuras 3 a la 9) en donde es posible
registrar la situacion real para el analisis de acciones requeridas en la investigacion; y entrevistas
al personal (Anexo A) para obtener informacion directa, conociendo asi la perspectiva de los
colaboradores en relacion a las actividades realizadas y su entorno.

El VSM como herramienta de diagnostico permitié analizar los procesos de fabricacion y
flujos de materiales e informacion, por lo cual fue necesario aplicarla en la presente fase para la
identificacion general de todas las actividades que se realizan en la carpinteria (Anexo B), desde
la peticion de una cotizacion por el cliente, disefio, compra de materiales, produccion hasta la
entrega final del producto terminado y la relacion de las diferentes variables como lo son tiempo
y cantidades.

Fase 2: Implementacion de la Metodologia 5°S

La herramienta de 5°S se sustentd con actividades orientadas a la elaboracion de tarjetas
(amarillas y rojas), en las cuales se registra informacion determinante para la clasificacion de
elementos en puestos de trabajo y zonas aledafias; formatos de jornada de aseo, en este se
consigna informacién relacionada a el personal responsable de ejecutarlas semanalmente en
areas especificas y listas de chequeo que permitio determinar el conjunto de acciones necesarias
en el puesto de trabajo.

Posterior a esta actividad se dio capacitacion a los colaboradores para dar a conocer los
documentos y sensibilizarlos sobre las metodologias implementadas dentro de la organizacion;

por ultimo las actividades realizadas por el autor corresponden al llenado de la documentacion
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segun el area y gestionar la adquisicion de herramientas para la organizacion de materiales e

insumos (tablero de herramientas y organizadores).
Fase 3: Demarcacion de las Areas de Trabajo

Para dar un mayor orden a la fabrica, se realizo una delimitacion de superficies (segun
norma OSHA 1910.144) mediante cinta adhesiva por la cual sera facil visualizar las zonas de
trabajo, maquinas estacionarias, pasillos y demas espacios del taller, fue necesaria la compra de
la cinta adecuada para este tipo de superficies rusticas y con gran susceptibilidad a conservar el
polvo de aserrin, por otro lado se necesité de limpiar muy bien las zonas donde se adhirieron los
tramos del polimetro (cinta amarilla).

Complementariamente se implementaron las respectivas sefiales de seguridad en cada una
de las areas de produccion bajo la normal NTC 1461, se crearon las figuras mediante una
aplicacién de disefio grafico teniendo en cuenta los pardmetros establecidos por la norma
anteriormente mencionada y se imprimieron sobre un acrilico con el proposito de que la
informacidn no pierda visibilidad por el deterioro natural, con la ayuda de cinta doble faz las
piezas graficas (sefializacion industrial) se ubicaron de acuerdo a la distribucion interna de la

carpinteria en maquinas estacionarias, bancos de trabajo, areas de produccién, entre otros.
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Diagnostico de la Situacion Actual en la Carpinteria

En esta fase inicial de la investigacion se enfatizo en la recoleccion de informacion con el
propdsito de tener un panorama amplio por el cual se permitid vislumbrar las causas que generan
inconformidades en los clientes. Para llegar hasta este nivel de andlisis e interpretacion de la
situacién en cuestion se realizaron entrevistas al personal y la observacion del proceso
productivo mediante recorridos en planta, a continuacion, se profundiza en cada una de estas
actividades ejecutadas.

Entrevista

Se estructurd un formato de entrevista (Anexo A) basado en preguntas abiertas orientadas
a entender como es el funcionamiento de la carpinteria desde sus origenes, a lo cual se ha
respondido por parte del carpintero que las técnicas empleadas no han evolucionado a lo largo
del tiempo y conservan el mismo nivel manufacturero de caracter artesanal sin embargo ha sido
posible adquirir la maquinaria justa para llevar a cabo los procesos fabriles como una agilidad
considerable. Al ser cuestionado por las principales dificultades encontradas con clientes y
proveedores lo mas relevante de la respuesta dada por el colaborador indica que los clientes
expresan una gran satisfaccion por la calidad del producto final sin embargo no dejan de sentir
inconformidad al no cumplir con los plazos establecidos entre ambas partes y una de las
principales causas del incumpliendo esta relacionado con la falta de compromiso de los operarios
con la planificacion inicial, en donde el resultado siempre desemboca a trabajar horas extras sin
justificarse, en cuanto a los proveedores las dificultades presentadas son el bajo stock de insumos
y los tiempos de fabricacion son directamente dependiente a la disponibilidad de estos

materiales. Dentro de los aspectos que considera el personal a mejorar en la produccion, se
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destaco la eficiencia y el servicio al cliente pues alli se genera en gran medida las dificultades e

inconvenientes para la empresa.

En materia de seguridad laboral la responsabilidad es compartida, el administrador no
suministra los elementos de proteccion individual (EPI) y dotacidn a los colaboradores, en donde
estos no ven mayor necesidad para disponer de estos elementos porque segin comentan, el no
ponerse un tapabocas o tapa oidos nunca se han visto afectados en sus actividades o la salud a
mediano plazo.

Por ultimo se pregunto acerca de los recursos en maquinaria, instalaciones, personal y
materias primas disponibles en la carpinteria, de lo cual se determind en las respuestas dadas,
que el personal es insuficientes cuando los pedidos aumentan en un periodo especifico, se cuenta
con las maquinas estacionarias para todos los procesos de fabricacion, sin embargo las
herramientas manuales son escasas debido a que estas son susceptibles de extraviasen y la falta
de planificacion no permite que las materias primas, piezas u otros insumos esenciales lleguen
justo a tiempo para el ensamble de los muebles.

Elaboracion del VSM (Value Stream Mapping)

El VSM como herramienta de diagnostico logro establecer graficamente el flujo de la
informacidn y materiales del proceso productivo de la carpinteria, describiendo cada una de las
actividades que alli se llevan a cabo para la fabricacion de inicio a fin, en el siguiente apartado se
desarrolla con mayor profundidad el mapa del flujo del valor etapa por etapa.

Flujo de Informacion
La partida inicial la determina el cliente cuando realiza un pedido, contactado con el

administrador de la empresa en donde anticipadamente se ha realizado un proceso de
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acercamiento para conocer los requerimientos de fabricacion dando a conocer una cotizacion que

especifique las condiciones del producto, el precio y fecha de entrega. Después de un acuerdo
entre las partes, el administrador se encarga de documentar los pedidos para poder enviar la
orden de compra a los proveedores cumpliendo con los plazos establecidos en la planificacion,
evitando escases del inventario, pudiendo afectar directamente la produccion.
Flujo de Materiales

Corresponde a la trazabilidad de las materias primas e insumos a lo largo de la cadena de
produccidn, la planificacion de fabrica es mensual debido a que los procesos requieren de
tiempos prolongados para la elaboracion de las piezas, en cada etapa de la fabricacion se va
designando los operarios requeridos, cantidad de inventario e indicadores que calculan en tiempo
total de valor agregado y no agregado como también el Lead Time total que se refleja mediante
una linea de tiempo.
Familia de Productos

Con el propdsito de no limitar el VSM a solo una referencia, es factible realizar una tabla
que relacione los productos que pasan por todos los procesos de fabricacion o en su mayoria
obteniendo una familia de productos con caracteristicas similares de produccion, dando como
resultado la seleccién de cocina integral, mueble para bafio y cama; tal como se puede evidenciar

a continuacion. (Ver tabla 2)
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Tabla 2

Seleccion de la Familia de Productos

Procesos
o
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Cocina integral -
Cama X X X x X X x x x x x Famiiade
roductos
§ Ventana X X X X X X X X X X X P
S Centro de entretenimiento X X X X X X X X X X
‘é Comedor X X X X X X X X
o Closet X X X X X X X X X X
Puerta X X X X X X X X X X
Mesa de centro X X X X X X X

Nota: Se determinan las categorias de productos con mayor incidencia en los procesos de produccién, Fuente:
Elaboracién propia.

Descripcidn de Actividades por Proceso

De acuerdo a la secuencia del proceso de produccion en la carpinteria, este generalmente
inicia con el secado de madera tal como se especifica en la tabla 3, existen diferentes medidas
comerciales, dentro de las mas comunes para los trabajos de carpinteria estan el tablon (12 cm de
grosor x 60 cm de ancho x 4 m de altura), el planchon (3,5 cm de grosor a 6 cm x 3 m de altura),
la tabla burra (2,5 cm a 3 cm de ancho x 3 m de altura) y tabla chapa (1 cm de grosor y 2 cm de
ancho x 3 m de altura), cada una de dichas piezas tiene un tiempo de secado variable, el nivel de
humedad esta relacionado con el tipo de madera y sus dimensiones, pero la variable méas
determinante en este caso son las condiciones climéticas, si no se cuenta con buenos dias

soleados los tiempos inicialmente pronosticados se veran afectados.
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Tabla 3

Actividades del Proceso de Secado de Madera

Proceso de Secado de Madera Q7 [<RVINTERIA

V' |cLpiamanTe
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
Ubicar las Descargar en Distribuir Al ingresar las piezas de madera, se ubican
piezas almacén piezas separadamente para el debido secado.
Verificar el Dar el visto Se verifica visualmente que la madera cuente con

Observar piezas

secado bueno al corte  un bajo nivel de humedad.

Nota: Se describen las actividades realizadas en el proceso de sacado de madera, Fuente: Elaboracion propia.

Luego de recibir las piezas de madera se ubican con cierta dispersamente a lo largo del
taller para que circule la mayor ventilacion posible entre la madera en donde se espera que se
disminuya la humedad contenida y una maduracion 6ptima para el procesado sobre el cepillo, al
comprobarse que la materia prima esta lista para el maquinado, lo primero que se realiza es un
cepillado en la debida maquinaria (ver tabla 4), con la finalidad de corregir el encorvamiento
natural de la madera en el proceso de secado, al enderezarse la pieza por una de sus caras el
proceso se torna mas facil en etapas posteriores.

Tabla 4

Actividades del Proceso de Cepillado

Proceso de Cepillado W |c/RPINTERIA
¥ |EL DIAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion

Preparar Posicionar la  Graduar el Se ubicara la guia y el rodillo segun los
cepillo guia de corte  rodillo. pardmetros requeridos para la pieza.
Cepillar Graduar el Procesar sobre la  Se cepillan dos caras opuestas de las piezas para
superficie rodillo maquina nivelar sus superficies.
Regruesar Graduar altura Procesar sobre la La pieza se regruesa por una cara para darle el
superficie de la base maquina grosor gue se necesite.

Nota: Se describen las actividades llevadas a cabo en el proceso de cepillado, Fuente: Elaboracién propia.
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Cuando el operario cepilla la pieza de madera, esta continua al proceso de corte lineal

(Tabla 5) donde basicamente se saca el despiezado para la fabricacion de los muebles macizos,
en otros casos se necesitan piezas de proporciones mayormente longitudinales que sirvan como
relleno de los entamborados. La maquina empleada es una sierra de mesa con un disco que gira
sobre un eje horizontal y se apoya de guias que son fijadas por los operarios con prensas
manuales en la variacion de las medidas requeridas.

Tabla 5

Actividades del Proceso de Corte Lineal

Proceso de Corte Lineal @ |c/RPINTERIA
v |tL DIAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion

Ubicar laguiade  Prensar laguiade La guia es ubicada en paralelo al disco de

Preparar sierra . . ;
corte corte corte con la distancia que se requiera.

Procesar sobre la  Las piezas son cortadas en la sierra de mesa

Cortar la pieza  Prensar la guia ; . .
maquina sobre las medidas necesarias.

Nota: Se describen las actividades realizadas en el proceso de corte lineal, Fuente: Elaboracion propia.

Al momento de tener las piezas cortadas segun el listado de despiezado, se procede a
darle un aspecto de realzado (Ver table 6), gracias a la maquina estacionaria conocida dentro de
la industria maderera como “el trompo”, se le da un acabado de alto relieve a una de las
superficies de la pieza, usualmente esta técnica se emplea para muebles con un estilo
contemporaneo, en la actualidad y de acuerdo a lo afirmado por el administrador de la
carpinteria, se ha dejado de realizar este proceso debido a las nuevas tendencias del mercado en

donde se demandan muebles con disefios totalmente lisos (minimalista). La maquina emplea un
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motor de 3 HP (caballos de fuerza), esta energia la transfiere a un eje vertical, haciendo girar una

fresa la cual da el acabado final.
Tabla 6

Actividades del Proceso de Realzado

T | CARPINTERIA
Proceso de Realzado v L DLAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
Preparar Montar fresa Graduar alturade  Dependiendo la forma del realzado se montara 'y
trompo la fresa graduara la fresa correspondiente.

Realzar la Graduar altura Procesar sobre la  El operario se dispondré a realzar la pieza sobre el
pieza de la fresa maquina trompo.

Nota: Se describen las actividades llevadas a cabo en el proceso de realzado, Fuente: Elaboracion propia.

Existen dos formas de fabricacion de muebles en cuanto a piezas se refiere, estan las
macizas gque en resumida es una pieza de madera totalmente sélida y por otro lado se encuentran
aquellas que se elaboran mediante un proceso de entamborado (Tabla 7), alli el carpintero alista
dos laminas idénticas de triplex (madera contrachapada) y las rellena con listones para aumentar
el volumen, la calidad del proceso se determina por la habilidad del operario en la precisién del
cortado, la cantidad justa de pegamento (colbdn) y el tiempo necesario para el correcto secado de
esta sustancia.

Dada la evolucion e innovacién dentro del sector industrial, han surgido nuevos
materiales que aumentan la calidad de los acabados en muebles, tal es el caso de la formica, son
laminas entre 120 cm de ancho x 306 cm de largo y un grosor desde 4 a 10 milimetros, lo mas
Ilamativo son los terminados en mate, brillante o 3D. Al emplear este tipo de material el operario

debera tener listo con anticipacién el entamborado y el despiece del laminado para poder
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aplicarle pegamento (PL 285), se deja secar la sustancia durante un poco mas de 15 minutos con

el objetivo de obtener una mayor adherencia al momento de unir la lJamina en cuestién y el
triplex.
Tabla 7

Actividades del Proceso de Entamborado

Proceso de Entamborado ?? CARPINTERIA
¥ |tL DIAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
Marcar longitud de Se cortan las piezas a la longitud necesarias

Cortar en sierra

Cortar piezas . . ;
la pieza en la sierra ingletadora.

P_oswlonar Cortar en sierra Ubicar piezas De_ acuerdo a la Ic_mgltud de las piezas, se
piezas ubican sobre el triplex.

Aplicar Ubicar piezas Afiadir pegamento Con un dlspensado_r de pegamento se aplica
pegamento la cantidad necesaria sobre las piezas.

Se rota a 180° las piezas para que el
Girar piezas Afadir pegamento Rotar las piezas pegamento quede en contacto con la ldmina

de triplex.
Aplicar . - Con un dispensador de pegamento se aplica
P Rotar las piezas Afadir pegamento 1 dIsp rde peg . P
pegamento la cantidad necesaria sobre las piezas.
. Se aplica el veneno en polvo entre las
Aplicar - - . - . .
. . Afadir pegamento  Afadir veneno piezas con el proposito de inmunizar el
Inmunizante
tablero.
Se ubica la ldmina de triplex sobre las
Colocar lamina Afadir veneno Posicionar lamina  piezas con pegamento y asi sellar el
tablero.

Nota: Se describen las actividades realizadas en el proceso de entamborado, Fuente: Elaboracién propia.

La técnica empleada por el operario es determinante para evitar reprocesos a causa de un
mal procedimiento en la unificacion de estos materiales, en donde normalmente la falta de
presion que se debe ejercer da lugar a burbujas de aire en el interior dando un mal aspecto al
producto final. Es importante destacar que, al llevar a cabo este proceso, se evita la aplicacion de

barnices, lacas y pinturas.
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Tabla 8

Actividades del Proceso de Laminado

Proceso de Laminado @ [crreinTERIA
V' |ELDIAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
. - I Con una brocha o espatula se aplica
Aplicar Afiadir pegamento Afiadir pegamento L. .
P Peg I peg pegamento tanto a la ldmina de formica
pegamento a la formica a la pieza .
como a la pieza.
Unir formica Sobreponer Se ponen en contacto la lAmina y la pieza
pieza Y formica sobre la Ejercer presion por las caras donde se aplico el pegamento
pieza y ejerciendo presion.

Nota: Se describen las actividades llevadas a cabo en el proceso de laminado, Fuente: Elaboracion propia.

Este proceso de barrenado (tabla 9), es una técnica de gran utilidad para el posterior
ensamblado de las distintas piezas, mediante la cabeza del taladro que se encuentra montado
sobre el mismo eje de la sierra de mesa, se ajusta una broca de ¥ de pulgada y mediante un gato
de tijera manual se determina la altura para el barrenado, el producto final obtenido en esta etapa
es la formacion de una caja que posteriormente se ensamblara con una pieza en espiga. Los
ensambles adecuados son fundamentales porque de ello depende una estructura que soporte su
propio peso y el montaje de otras piezas.

Tabla 9

Actividades del Proceso de Barrenado

@ | CARPINTERIA
Proceso de Barrenado ZV L DANANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
Preparar Graduar alturade  Seguln la ubicacion del barrenado se
Montar broca .

taladro la broca graduara la altura de la broca.
Realizar Graduar alturade Procesar sobre la  El operario se dispondré a barrenar la
barrenado la broca maguina pieza sobre el taladro.

Nota: Se describen las actividades realizadas en el proceso de barrenado, Fuente: Elaboracion propia.



La sierra ingleteadora es una maquina que funciona principalmente con un disco en un
sistema abatible y rotativo para facilitar cortes en angulo, la naturaleza de este equipo son los
cortes transversales y diferencia de la sierra de mesa que optimiza los cortes longitudinales se
hace mas practico al momento de corta numerosas piezas pequefias de forma agil, a
continuacion, en la tabla 10 se describen las actividades dentro del proceso.

Tabla 10

Actividades del Proceso de Corte de Ingleteadora

CARPINTERIA

Proceso de Corte de ingleteadora T? L

Actividades Inicia Finaliza Descripcion

Precisar angulo de
corte

Se dispondréa del angulo de corte necesario

Posicionar pieza >
para el corte de la pieza.

Preparar sierra

Procesar sobre la  El operario se dispondréa a cortar la pieza

Realizar corte  Posicionar pieza - .
sierra sobre la sierra.

Nota: Se describen las actividades llevadas a cabo en el proceso de corte de ingleteadora, Fuente: Elaboracion

propia.
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Uno de los procesos finales dentro de la elaboracion de muebles de madera corresponde

al ensamblado (Ver tabla 11), con antelacion se ha procesado la materia prima hasta el punto en

el que las piezas ensambladas dan forma al mueble, las técnicas que usualmente se dan en esta

etapa son mediante la unién por pegamento, puntilla o tornillo y la unién por caja y espiga que se

describid anteriormente.
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Tabla 11

Actividades del Proceso de Ensamblado

@ | CARPINTERIA
Proceso de Ensamblado “‘;}?7 E DLAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
Aplicar Afadir pegamento  Afiadir pegamento en  Se aplica pegamento sobre las
pegamento en pieza A pieza B superficies a unir.

Afadir pegamento Se posicionan las piezas en las

Unir piezas . Unir pieza Ay B . .
en pieza B respectivas uniones.
Asegurar N . . Se aseguran las uniones con puntillas
\S€g Unir pieza Ay B Atornillar uniones 9 P
piezas o tornillos.

Nota: Se describen las actividades realizadas en el proceso de ensamblado, Fuente: Elaboracion propia.

Al tener el mueble total o parcialmente ensamblado se da paso al proceso por el cual
toma un aspecto estético (Ver tabla 12), la responsabilidad de un acabado de alta calidad recae
sobre las habilidades del pintor. Inicialmente se da un lijado a toda la superficie para eliminar
desperfectos, con el propoésito de dar premura a esta actividad el auxiliar de carpinteria se apoya
de una maquina lijadora.

Luego se pasa a resanar con masilla para emparejar las zonas imperfectas y finalmente el
pintor dara el color base con la ayuda de un compresor y pistola para pintar. Si la eleccion del
cliente es un color especifico se debera aplicar sellador, fondo y laca, pero en caso de optar por

un acabado natural solo seré necesario aplicar sellador y barniz transparente.
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Tabla 12

Actividades del Proceso de Pintado

. @5 | CARPINTERIA
Proceso de Pintado :? EL DIAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcién
. Seleccionar tipo . - Se lijan las superficies para eliminar
Lijar » Lijar superficies
de lija asperezas.
.. - Resanar Se aplica talco para sellar imperfecciones
Resanar Lijar superficies - . .
imperfecciones en la pieza.
Pintar Resanar Aplicar selladory  Segun el tipo de pintado se aplicara
imperfecciones pintura sellador, pintura y barniz con compresor.

Nota: Se describen las actividades llevadas a cabo en el proceso de pintado, Fuente: Elaboracion propia.

El proceso que culmina la fabricacién del producto final es el montaje de herrajes, tal
como se describe en la tabla 13, el tipo de herrajes varia segun la naturaleza del mueble, por
ejemplo, para las cocinas integrales se emplean manijas, bisagras bidimensionales, rieles y
brazos hidraulicos por el contrario para una cama son necesarios los herrajes en formade L y
platinas. El producto acabado se inspecciona, transporta y/o instala en el domicilio del cliente.
Tabla 13

Actividades del Proceso de Montaje de Herrajes

CARPINTERIA

Proceso de Montaje de Herrajes @/

V' |EL DIAMANTE
Actividades Inicia Finaliza Descripcion
Posicionar Seleccionar tipo de Ubicar herraje en  Se seleccionara el tipo de herraje segun se
herraje la pieza requiera para la pieza.
Ubicar herraje en . . Se asegurar el herraje con atornillador
Asegurar J Atornillar herraje g J

la pieza manual o inaldmbrico.

Nota: Se describen las actividades realizadas en el proceso de montaje de herrajes, Fuente: Elaboracion propia.

Calculo de Indicadores.
Takt Time. Determina el ritmo en que salen los productos en respuesta a la demanda, la

férmula propuesta por Porter (1985), corresponde a:
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Tiempo disponible por periodo
Takt time = P 4 por p

Demanda por periodo del cliente
Tiempo de Ciclo (TC). Determina la duracién de un proceso en unidades de tiempo,

Porter (1985) dispone de la siguiente formula:

C= Tiempo disponible por periodo

Produccion

Tiempo de Inventario (TI). Corresponde al tiempo del inventario en cada proceso, la
ecuacion indicada por Porter (1985) es:

Inventario
TI =

~ Demanda del cliente horas laboradas

Grafica del Value Stream Mapping (VSM).

Ver Anexo B.

Analisis del VSM.

La obtencidon de informacién mediante entrevista y observacion directa en la planta
posibilito la elaborar del grafico, detallando cada uno de los procesos de la organizacion y con
ello poder obtener los indicadores correspondientes a una demanda de 65 piezas diarias, Takt
Time de 14,76 minutos, indicado asi el ritmo de produccion y por Gltimo el Lead Time con un
resultado de 11,97 dias, haciendo referencia al tiempo total que toma la elaboracion de la familia
de productos anteriormente especificada.

Esta representacion grafica resume el funcionamiento de la empresa a nivel general, en
donde el flujo de informacidn da inicio con una orden de pedido por parte del cliente dirigido al
administrador de la carpinteria, posteriormente se debera realizar una orden de compra hacia el
proveedor indicando la cantidad y tiempo de entrega de las materias primas e insumos. Por otro

lado, el flujo de materiales complementa el proceso, se especifican cada una de las etapas dentro
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de la cadena de produccién dejando claridad de la planificacion, inventario requerido en su

procesamiento, el porcentaje de disponibilidad de la maquinaria, el tiempo del ciclo y el
contenido de no valor agregado finalizando con la expedicion y entrega del producto terminado.
Evaluacion del Estado Actual de la Empresa

Las actividades llevadas a cabo en el presente apartado, corresponden a las visitas en
fabrica, dandose su desarrollo mediante la observacion y toma de fotografias para el posterior
analisis. En cada una de las areas de la carpinteria fue posible evidenciar el comportamiento y/o
relacionamiento de los colaboradores con su entorno laboral, destacando la falta de compromiso
por mantener el orden en puestos de trabajo, demostrando una gran despreocupacion por la
limpieza en bancos de produccion, no establecer una clasificacion clara y permanente a las
herramientas empleadas, falta de asignacion de zonas para la ubicacion de productos
semielaborados y la disposicion final de residuos producidos en la fabricacion. Seguidamente se
da el analisis de forma detallada sobre los hallazgos encontrados a lo largo del recorrido.
Desorden de Herramientas

En las estaciones de trabajo se identifica la falta de orden en los cajones (ver figura 3)
donde los operarios guardan herramientas de tipo manual, eléctrica e insumos varios, al no
disponerse de un lugar con mejores condiciones en la ubicacion de estos se dificulta la busqueda
de un objeto en especifico al momento de emplearlo en las actividades, también es importante
destacar que se genera un deterioro fisico al sobreponerse una herramienta sobre la otra,

generandose tiempos muertos en la produccion y costos adicionales en adquirir instrumentos.
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Figura 3

Herramientas e insumos

- -~ ES—

N = Herramienta manual
PR

L MO T
B Herramienta eléctrica .

Nota: Fotografias de los cajones en bancos de trabajo, Fuente: Elaboracion propia.

Falta de Clasificacion de Materias Primas.

Como se puede apreciar en la figura 4, las materias primas como lo son triplex de 12 y 15
mm, ldminas de formica y piezas de maderas sobrantes no se encuentran clasificadas segun las
necesidades de emplearse o desecharse, lo mismo sucede con la tornilleria y piezas de los
herrajes que se encuentran combinados en los mismos envases dificultando la busqueda de cada

objeto necesario en el proceso de ensamble.
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Figura 4

Materias primas e insumos

Nota: Imégenes que evidencian la falta de orden y aseo en diferentes puntos de la empresa, Fuente: Elaboracion
propia.
Falta de Orden y Limpieza en Bancos de Trabajo y Area de Pintura.

En esta estacion de trabajo los operarios realizan el ensamble de las piezas y el cepillado
de las mismas, los residuos resultantes de cepillar la madera no son recogidos en el momento de
finalizar la actividad, la acumulacién de la viruta genera un entorno laboral poco agradable para
el trabajador y dificulta su progreso. Otro de los factores que se evidencia en la figura 5 es la
falta de orden y clasificacion de los productos semielaborados y obsoletos, los dispensadores de
pegamento, envases y demas suministros no cuentan con la rotulacién que indiquen informacion

acerca del contenido.
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Figura 5

Bancos de trabajo

Nota: Fotografias de los bancos de trabajo en condiciones precarias referentes al orden y limpieza, Fuente:
Elaboracidn propia.

Falta de Demarcacion en Estaciones de Trabajo.

No existe una demarcacion que delimite las areas y pasillos en la carpinteria (figura 6),
las consecuencias por la falta de sefializacion dan origen a ubicar objetos en las zonas que no
corresponden y dificultan el progreso en el procesado de las piezas de madera sobre las maquinas
estacionarias, otro factor es el desconocimiento permanente por parte de los operarios en

identificar las zonas para ubicar los productos en transito, semielaborados y terminados.
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Figura 6

Area de produccion

Nota: Imégenes que reflejan la falta de demarcacion de las areas de produccion dentro de la carpinteria, Fuente:
Elaboracidn propia.

Ausencia de Limpieza y Condiciones Inseguras en Pasillos y Lugares de Trabajo.

El exceso de viruta y aserrin obstruyen los principales pasillos generando un riesgo
laboral, no es suficiente con realizar una recoleccion semanal debido a que los residuos
generados sobrepasan la capacidad del espacio designado a su almacenamiento temporal. Por
otro lado, se puede evidenciar un problema similar con herrajes obsoletos, muebles en proceso de
ensamble e insumos que no se requieren en su momento en los bancos de trabajo dificultando el

libre desplazamiento de los operarios (ver figura 7).
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Figura7

Pasillos

Nota: Fotografias que evidencian la acumulacion de virutas, aserrin y productos semielaborados ubicados en pasillos

y zonas de frecuente transito, Fuente: Elaboracion propia.

Deterioro en Maquinaria.

No existe un mantenimiento preventivo para las diferentes maquinas estacionaria ni la
limpieza de virutas sobre estas, con el paso del tiempo se va deteriorando el sistema eléctrico y
mecanico. Por consecuencia a esta falencia los riesgos fisicos para los operarios son latentes al
momento de estar utilizando la maquinaria y no contar con un libre movimiento dentro del

perimetro de la estacion de trabajo tal como se muestra en la figura 8.
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Figura 8

Maquinaria

Nota: Imagenes donde se observa la ausencia de limpieza y mantenimiento en maquinas estacionarias, Fuente:
Elaboracidn propia.

Falta de Orden y Limpieza en Area de Pintura.

El proceso de pintado es una de las actividades finales y de las mas importantes debido a
que define la calidad en los acabados mas visibles del producto, es por ello que la importancia de
aplicar selladores, lacas, barnices y disolventes de forma correcta define el nivel de calidad,
como se puede observar en la figura 9, no se tienen rotulado los envases que contienen estas
sustancias, los métodos que se utilizan para poder identificarlos es mediante la observacién o el
olfato siendo esta ultima un factor de alto riesgo para la generacién de una enfermedad laboral a
mediano o largo plazo. Finalmente, es posible identificar que no se cuenta con una zona para la

disposicion final de los envases vacios desechados.



50
Figura 9

Area de pintura

Nota: Fotos que reflejan la acumulacién de residuos generados en el area de pintado, Fuente: Elaboracién propia.

Implementacion de la Metodologia 5°S

Con el cumplimiento de las actividades propias dentro del diagnostico de la situacion
actual de la carpinteria, se lograron determinar las principales causas generadas en relacion a una
baja productividad. Partiendo de esta premisa se logré llegar a la conclusion de que la
herramienta que mas se ajusta al caso de estudio, corresponde a la metodologia 5’S, al ser una
herramienta que parte de aspectos muy basicos para su implementacion y demostrar resultados
favorables a mediano plazo mediante una mejora continua. A continuacion, se desarrollan las
acciones pertinentes en cada una de sus etapas correspondientes a la metodologia seleccionada,
partiendo desde la lista de chequeo, la cual determina inicialmente el cumplimiento de los
criterios para poder dar una evolucién hasta alcanzar el escenario ideal; seguidamente se realiza

la sensibilizacion (capacitacion) a los colaboradores de la organizacion para hacerlos participes
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del proceso de cambio, finalmente se llevan a cabo cada una de las actividades propias de la

herramienta en cuestion, especificamente en sus 4’S iniciales y con respecto a la tltima etapa
(disciplina), no serd contemplada dentro de la implementacion, porque los resultados dependen
del tiempo que tome el desarrollo de las anteriores etapas y para este caso el tiempo se excede en
el estimado para su desarrollo académico.

Lista de Chequeo

Para determinar el nivel de implicacion requerido en la metodologia propuesta es
necesario determinar bajo unos criterios el cumplimiento de las condiciones dadas en cada una
de las areas de la organizacion, asignandoles un valor ponderal segun corresponda en referencia
a las diferentes fases de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y mantenimiento.

El objetivo de esta evaluacion es poder enfocar las estrategias en aquellas zonas del taller
donde se presentan mayores falencias o dificultades que impidan el desarrollo de las actividades
propuestas, al momento de concluir con la valoracion en los puestos de trabajo y de forma
general en los resultados para que exista una relacion con el diagnostico inicial realizado en el
primer objetivo de la investigacion. Se reflejan condiciones precarias en la clasificacion de
articulos e insumos que no pertenecen a los lugares en donde se disponian en su momento,
muchos de ellos se consideraron como desperdicios u obsoletos, lo cual se puede sacar un
beneficio econdmico si se logra vender como objetos de segunda mano o para su reciclaje, la
ausencia del orden causa gran dificultad a los colaboradores impidiendo la facil identificacion de
las &reas, herramientas y maquinaria de trabajo; en cuando a limpieza se refiere las condiciones
no mejoran debido a que no se cuenta con los articulos esenciales (escoba, brocha, pala, bolsas

para la basura, entre otros) para llevar a cabo las jornadas de limpieza, ni se tiene establecido una
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lugar especifico para la disposicion de residuos ordinarios e inertes. Por ultimo, al evaluar la

estandarizacion y el mantenimiento mediante el formato de lista de chequeo (Anexo D) se
destaca la falta de interés por parte del personal en general desde su administrador hasta los
auxiliares en cada area para conservar un entorno ordenado y limpio que garantice el sano
desarrollo de las labores desempefiadas por cada trabajador desde su rol.
Sensibilizacion

Mediante una charla informativa se dio a conocer a los colaboradores de la carpinteria
sobre la metodologia 5’S, sus etapas, la implicacion y responsabilidades que se deben de asumir
para dar cumplimiento a esta herramienta de mejoramiento (Ver figura 10), de igual forma se
socializaron los formatos requeridos para ejecutar las jornadas de limpieza (Anexo E), la
clasificacion y disposicion final de articulos e insumos con tarjetas rojas y amarillas (Anexos F y
G) para llevar un control permanente y dar el seguimiento a las buenas préacticas de limpieza.

Figura 10

Sensibilizacion a los colaboradores sobre la metodologia 5°S.

Nota: Imagen que evidencia la capacitacion impartida a los colaboradores de la carpinteria sobre la metodologia 5°S,

Fuente: Elaboracién propia.
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Implementacion de las 4’°S

La metodologia aplicada a la fabrica aporté elementos de gran valor en la gestion de la
calidad, debido a que en gran medida las acciones ejecutadas fortalecieron la participacion e
involucramiento del personal en su totalidad y adicional a ello se dieron resultados a treves de
aspectos de la mejora continua. A partir de este momento de la investigacion se profundiza en las
acciones con mayor relevancia en todo el estudio, llevando a cabo las actividades determinantes
para la implementacion de la propia metodologia, se describen en cada una de las etapas segun
corresponda, el uso adecuado de formatos, instrumentos para el control del orden y el debido
procedimiento (Diagrama de flujo) para la ejecucién de la herramienta metodoldgica.

Etapa de Clasificacion (SEIRI).

En el desarrollo de esta etapa inicial se identificaron los distinto elementos, piezas e
insumos para su debida clasificacion segun el uso que se le dé, si por el contrario no es necesario
conservarlos se tendran que separar como corresponda. En el caso especifico de la carpinteria se
emplearon tarjetas rojas (Anexo F) para categorizar herramientas, herrajes, muebles y envases de
disolventes con el fin de determinar si estos elementos se encontraban en condiciones para su
uso.

Al realizar esta actividad se puedo observar que los frascos o envases principalmente del
area de pintura contenian lacas, barnices y selladores caducados (Figura 11); por otro lado, en el
area de produccion se identificaron herrajes defectuosos que permanecian almacenados por afios

ocupando un espacio necesario para el correcto transito en pasillos.
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Figura 11

Etiquetado de elementos con tarjetas roja y amarilla.

Nota: En esta fotografia se observa la implementacion de tarjetas en los diferentes elementos empleados en la

carpinteria, Fuente: Elaboracion propia.

Complementariamente se emplearon tarjetas amarillas (Anexo G), a diferencia de las
tarjetas rojas estas determinan una accion preventiva por la cual se especifica el tipo de accion a
realizar con los objetos etiquetados. En uno de los bancos de trabajo se identifico una sierra
circular que se encontraba averiada por lo que fue necesario colocar una etiqueta priorizando su
mantenimiento para el aprovechamiento de esta maquina (Ver figura 12), en otros casos fue
necesario dar un etiquetado a los disolventes que no se encontraban almacenados en el area de

pintura a causa de la mal disposicion de los colaboradores con estos liquidos inflamables. A
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medida que se realizaba esta etapa, el personal mostraba una participacion activa en la

identificacion de cada uno de los elementos que no consideraban como parte de sus puestos de

trabajo.

Figura 12

Etiquetado de maquinaria con tarjeta amarilla.

Nota: Imagen de la sierra circular con su respectiva etiqueta amarilla en donde se indica una accién de

mantenimiento, Fuente: Elaboracion propia.

Etapa de Orden (SEITON).

A continuacion se cumplio con el debido orden de herramientas manuales y otros objetos
en lugares especificos de forma permanente, al identificar con anterioridad aquellos elementos de
uso frecuente se da paso a especificar un lugar para cada cosa y de la misma forma que cada cosa

tenga su lugar con el proposito de que los colaboradores encuentren la herramienta que necesite
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sin necesidad de buscar en diferentes areas, evitando que se generen tiempos muertos dentro de

la produccion de muebles de madera.

Una de las estrategias empleadas para esta etapa corresponde a la fabricacion e
implementacion de un tablero de herramientas en donde se pinta la sombra de las herramientas
manuales y eléctricas con laca amarilla, dando un aspecto visual para el facil reconocimiento de
la ausencia de los elementos dentro del tablero (figura 13). El uso de dicho instrumento de
control, repercute directamente a la prolongacion de la vida Gtil de las herramientas debido a que
siempre se han guardado en un cajon unas sobre otras ocasionando deterioro o dafios
permanentes, otro de los escenarios que se presentan con regularidad es la perdida temporal de
estas, por no encontrarse en el momento requerido en un mismo lugar conllevando a retrasos en
la produccion y compra de nuevas herramientas de trabajo.

Los insumos méas empleados en el proceso de produccion son tornillos y puntillas de
diferentes grosores y longitudes, la falta de orden en este aspecto lleva al detenimiento temporal
de los procesos de fabricacion, la situacién mas comun en estos casos es no poder realizar las
labores debido a que no se tenia en el momento el material por la falta de planificacion de
compra e inventariado de los mismo.

El administrador es el encargado de realizar los pedidos a proveedores, al no tener un
plan de fabricacion todas las decisiones son tomadas sobre la marchay es por ellos que los
tiempos pactados para la entrega de los productos terminados naturalmente no se cumplen, si se
afiaden las demoras presentadas por los proveedores para el despacho de las piezas, esta brecha

de incumplimiento se prolonga aiin mas.
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Figura 13.

Tablero de herramientas.

Vi

Nota: Fotografia del tablero de herramientas, medio por el cual se facilitara el orden y/o ubicacién de las mismas,
Fuente: Elaboracion propia.

Para dar solucion al orden de materiales, se adquiri6 un set de tres cajas organizadoras de
plastico para la clasificacién de tornillos segun su longitud y tipo de uso (manijas, rieles o
bisagras), chazos, arandelas y topes (Figura 14). Facilitando el control de inventarios sobre las
cantidades minimas, el oportuno abastecimiento y un &gil manejo de los insumos en las fases de
fabricacion.

La implementacién de instrumentos para el orden como lo son tableros y cajas
organizadoras genera beneficios en la reduccion de costos por la compra innecesaria de
herramienta extraviada, mayor productividad al eliminar desperdicios relacionados al tiempo.
Todo depende del nivel de compromiso de los trabajadores en seguir con esta dinamica

relacionada a ordenar las cosas en su lugar de forma permanente y disciplinada.
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Figura 14

Caja organizadora.
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Nota: Imégenes de las cajas organizadoras, medio por el cual se dispone la clasificacion de piezas para la

fabricacion, Fuente: Elaboracién propia.

Etapa de Limpieza (SEISON).

Cuando se realizo el diagndstico inicial en la carpinteria lo mas evidente fue la falta de
limpieza general en pasillos, maquinas estacionarias y bancos de trabajo. La causa del problema
radica en el insuficiente compromiso del administrador en la asignacion de responsabilidades a
los trabajadores, dirigidas a establecer jornadas de aseo de modo permanente, se propuso como
solucién a esta falencia, la creacion de un formato jornadas de limpieza (Anexo E) en donde se
planifica una programacion semanal en areas de produccion, pintura, pasillos, maquinaria y
bancos. Los trabajadores asignados dispondran de elementos (escoba, pala, trapos y lonas) para
realizar adecuadamente su jornada de aseo dejando como resultado de su labor un taller libre de
virutas, aserrin y retales de madera en pasillos y maquinas (Ver figura 15) que son las que

finalmente producen estos residuos, parte de las actividades de mantenimiento de la maquinaria
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consiste en la eliminacion del polvo de aserrin con el propdsito de evitar su acumulacion en

partes mecanicas provocando averias en el funcionamiento oportuno.

El personal en su totalidad demuestra un alto compromiso y toman las responsabilidades
no solo con la limpieza en sus puestos de trabajo, también asumen el rol de llevar a cabo el aseo
general en periodos semanales con el objetivo de reducir accidentes e incidentes por la
obstruccidn de pasillos y dar un mejor aspecto a su entorno laboral, mientras tanto, el
administrador se compromete a verificar el cumplimiento de las jornadas y suministrar todos los

elementos de limpieza requeridos.

Figura 15

Nota: Esta fotografia refleja el escenario ideal sobre el orden y limpieza de la carpinteria en general, Fuente:

Elaboracion propia.
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Etapa de Estandarizacion (SEIKETSU).

Para el principio de estandarizacion se tuvo una percepcion real de las tres etapas
anteriormente mencionadas, teniendo como base un propdsito enfocado a promover el cambio en
la organizacion hacia el cliente externo como interno, el éxito de esta etapa consiste en
perseverar con el tiempo generando una dinamica de normalizacion, cotidianidad y alcanzar un
alto nivel de sistematizacion a través de formatos, instrumentos de control y demas aspectos
dirigidos al orden y limpieza.

El primer paso para establecer pardmetros de estandarizacion dentro del taller de
carpinteria es el compromiso que deben de tener los colaboradores para que puedan adquirir esas
habilidades con el tiempo, donde finalmente cada uno bajo su criterio pueda reconocer
facilmente un escenario que presenta objetos fuera de su lugar o que propiamente no pertenecen
alli y tenga la capacidad de actuar autbnomamente dando alternativas de solucion a dicho
escenario, aportando a la transformacion del entorno en un ambiente visiblemente ideal (Anexo
M). Se establecié un diagrama con el proposito de indicar graficamente el paso a paso a realizar
en cada una de las tareas y asi cumplir con una estandarizacién en toda la organizacion (figura
16).

Con los conocimientos iniciales que ha tenido el personal desde la sensibilizacion de la
metodologia y dominio sobre la estructura de formatos, etiquetas, instrumentos de control, entre
otros; podran desempefiarse autbnomamente. Al convertirse en una actividad mas dentro de la
practica laboral, se alcanza la transformacién de una cultura en la cual se logra el objetivo de un
taller libre de desperdicios (materiales innecesarios, tiempos muertos, limitacion en la

productividad, reprocesos y dificultades en la movilidad dentro de la fabrica).
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Figura 16

Diagrama de flujo de la metodologia 5°S

[ DIAGRAMA DE FLUJO - METODOLOGIA 5°S J
INICIO
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Nota: Se observa el procedimiento para el diagrama de flujo de la metodologia 5°S, Fuente: Elaboracion propia.

Con el propésito de que el personal este orientado al cumplimiento de los objetivos
propuestos, el diagrama de flujo es una herramienta oportuna que sirve de apoyo para la debida
estandarizacion del proceso. Dentro de la primera etapa (Clasificacion) la persona identifica los
elementos para poder etiquetarlos segln su uso, se determina si los objetos son necesarios para
llevarlos a la proxima etapa, de lo contrario se reciclan o finalmente se desechan. En siguiente
fase (Orden) se rotulan los elementos con el objetivo de identificarlos con facilidad, evitando
caer en equivocaciones dentro de la fabricacion, posteriormente se almacenan los elementos
segun sus caracteristicas, en el caso de puntillas, tuercas, tornillos, entre otros, se dispondran en
cajas organizadoras y en cuanto a herramientas manuales, estas se ubicaran en el tablero de

herramientas. Dentro de la tercera etapa (Limpieza) se llevara a cabo la tarea de diligenciar los
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formatos de jornada de limpieza, dejando establecido los responsables en cada area dentro de

dias especificos para la limpieza de herramientas, materiales, maquinaria, pasillos e
infraestructura en general. La etapa de estandarizacion considera la normalizacion de las etapas
anteriormente mencionadas, seguida de la preservacion de orden y limpieza de forma muy
generalizada sin dejar de contemplar algln area, zona o espacio de trabajo. Finalmente, y a pesar
que esta Ultima etapa (Disciplina) no determina los resultados obtenidos en la investigacion, alli
se deja por sentado el formato de lista de chequeo para que se pueda realizar la auditoria con el
propdsito de tomas acciones correctivas.
Demarcacion de Areas de Trabajo

Esta Gltima fase, el proyecto de investigacion toma principios fundamentales de la
Gestion Visual, haciendo énfasis en la importancia de ubicar informacion de caracter critica justo
en donde mas se necesita, para el presente ejercicio aplicado, se hace referencia a la colocacion
de forma estratégica sobre el uso de sefiales, carteles, etiquetas y cualquier otro medio que
comunique texto o figuras facilmente interpretable en las areas de trabajo de la carpinteria. Al
ejecutar las actividades propuestas en esta fase, la empresa se beneficid en la disminucion de
perdida de la informacion entre procesos, el aumento del aprendizaje del personal en relacién al
entorno laboral y los visuales (sefializacion industrial).
Delimitacion de Zonas

De acuerdo a Rinconez (2011), al delimitar los puestos de trabajo en una organizacion,
esta se potencia como una herramienta de gestion en cuanto a recursos humanos permitiendo que
todos los integrantes se desempefien segun lo esperado y se mejore el clima organizacional. Esta

actividad se realiz6 con cinta adhesiva para demarcacion de superficies, en pro de dar cumplir
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con la correcta delimitacion, se tiene en cuenta los parametros establecidos dentro de la

normativa internacional OSHA 1910 articulo 22 que especifica el ancho de los pasillos entre 90
cm (3 pies) a 120 cm (4 pies) y una ancho sugerido para las lineas marcadas entre 5 cm (2
pulgadas) a 15 cm (6 pulgadas), en cuanto al color de la cinta, esta corresponde a la amarilla
debido a que la norma usa este color para pasillos, carriles de trafico y celdas de trabajo, por otro
lado se determina en la Norma Técnica Colombiana NTC 1461 literal 5.1 (Colores de seguridad)
se asocia el color amarillo a riesgo de peligro y precaucion, siendo oportuno para que los
operarios identifiquen estas sefiales especialmente alrededor de las maquinas (Ver figura 17).

La seguridad es el aspecto mas relevante para los trabajadores, al contar con pasillos
libres de desperdicios, piezas o productos en transito se generara una percepcion asociada a este
factor y la productividad se dara de forma fluida y natural siempre y cuando se garanticen los

parametros basicos de estandarizacion de la metodologia implementada.

Figura 17

Delimitacion de seguridad en sierra de mesa.

Nota: Imagen de la demarcacién con cinta amarilla en la sierra de mesa, Fuente: Elaboracién propia.
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Sefializacion de Areas

Una adecuada sefializacion en los lugares de trabajo puede salvar vidas, es por ello que
este aspecto se considera extremadamente necesario y/o Gtil en la prevencion de los accidentes.
Dentro del plan de sefializacion llevado a cabo en la carpinteria, consistio en determinar el tipo
de riesgos a los cuales estaban expuestos los trabajadores y con dicha informacién se buscaron
los diferentes disefios de sefializacion industrial que mas se adecuan a esta industria. EI personal
cumplié un papel importante dentro de este plan, se culturizaron sobre el sentido o significado
que refleja cada una de las figuras comprendiendo con facilidad las indicaciones a seguir en cada
sefial y tomando las responsabilidades para mantener la disciplina que se comunica en este
aspecto.

Los simbolos o formas graficas en la organizacion cumplen con el objetivo de llamar la
atencion y alertar a los colaboradores cuando se presente una determinada situacion de riesgo,
prohibicion u obligacion, por lo tanto es oportuno implementar este tipo de sefializacion en la
carpinteria puesto que alli los riesgos son latentes, principalmente en la manipulacién de la
madera sobre las diferentes maquinas, ademas existen otras condiciones basicas que se deben
tener a consideracion, como indicaciones referente al uso de elementos de proteccion individual
(Ver figura 18), riesgo eléctrico (Anexo O), puntos de encuentro, rutas de evacuacion,
prohibicion de personal no autorizado y demarcacién de maquinaria y areas en general (Ver

figura 19).
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Figura 18

Sefializacion para el uso de EPI.

‘ | \}"\ o
1)
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DE PROTECCION |
AUDITIVA

Nota: Fotografia de las sefializaciones que indican el uso de elementos de proteccion individual (EPI), Fuente:
Elaboracidn propia.

La normativa colombiana contempla los requisitos basicos para la formas y codigo de
colores en las sefializaciones de seguridad en la NTC 1461, en el capitulo 6 (forma geométrica y
significado de las sefiales de seguridad) y capitulo 8 (Clasificacidn de las sefiales de seguridad),
siguiendo estas medidas se acondiciona la sefializacion en las areas que lo requieren dentro de las
instalaciones del taller. Dentro de la socializacion inicial el personal del area de produccion y
pintura tuvieron la oportunidad de conocer los diferentes tipos de sefiales e interpretar la
informacidn grafica que estas contienen, lo que facilita un clima organizacional seguro gracias a

la gestidn visual realizada.
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Figura 19.

Demarcacion de maquinaria y areas en generales.

Nota: Imagen que evidencia la implementacion de sefiales para la evacuacion en la fabrica y asignacion de rétulos

para las maquinas estacionarias, Fuente: Elaboracion propia.
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Conclusiones

Al ejecutar el diagnostico inicial en la carpinteria fue posible desarrollar el mapa del flujo
de valor (VSM), a partir de la informacion obtenida por observacion directa y testimonios del
personal (entrevista) se logro establecer el flujo de informacion y materiales que componen el
proceso de fabricacion, evidenciandose asi una deficiencia en la produccién a causa del desorden
y falta de compromiso de los colaboradores para generar un cambio del ambiente organizacional.
En aspectos generales al realizar un recorrido de campo estas falencias fueron de mayor
relevancia en todas y cada una de las areas, la problematica se repetia tanto en maquinaria con la
falta de mantenimiento, como en pasillos obstruidos con residuos de virutas, aserrin y productos
en trénsito.

Gracias a la identificacion de la problematica establecida en el diagnostico fue posible
determinar que la herramienta que mas se ajustaba para la solucion de dichas falencias solo podia
corresponder a la metodologia 5°S, con la implementacion de esta filosofia de mejora continua,
se dio inicio a la etapa de clasificacion, donde la creacidn de etiquetas de tipo roja y amarilla
permitieron la categorizacién de los elementos para identificar si correspondia a un elemento que
se pudiese aprovecharse siendo reutilizado o desecharse. Para la etapa de orden, se requiri6 de la
fabricacion de un tablero de herramientas y compra de cajas organizadoras para que los
colaboradores ubiquen los elementos e insumos de trabajo siempre en un mismo lugar, evitando
la perdida ocasional o la duplicidad, en donde el propdsito a seguir es ser mas productivos en la
fabricacion de muebles. En cuanto a la etapa de limpieza, los trabajadores demostraron una gran
implicacion en este principio, pues de ellos depende cumplir con las jornadas de limpieza

establecidas semanalmente de forma complementaria en puestos de trabajo, maquinas
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estacionarias, areas de produccion y pintura. Por Gltimo, en la cuarta etapa que corresponde a la

estandarizacion, fue apropiado el conocimiento adquirido en los anteriores principios por cada
uno de los colaboradores, pues de manera autdnoma podran desarrollar habilidades que le
permitan su actuar sobre cualquier anomalia identificada en su entorno laboral.

Como complemento del proyecto se llevaron a cabo actividades de demarcacion en la
carpinteria, haciendo una delimitacion de pasillos, empleando sefiales de seguridad y mejorando
el aspecto visual de la infraestructura. La comunicacion interna se mejord considerablemente a
causa de la respectiva sefializacion implementada, los operarios tomaron esta medida con gran
conciencia, logrando ver el beneficio de emplear los elementos de proteccion individual segun
las indicaciones visuales en cada estacion de trabajo y reconociendo con facilidad las sefiales de
tipo prohibitivas, de peligrosidad, preventivas y de obligatoriedad; pudiendo actuando
asertivamente frente a cualquier situacién de emergencia que se presente. A partir del ‘Anexo H’
al ‘Anexo P’ se podréa evidenciar la ejecucion de las actividades realizadas en todas las etapas
anteriormente mencionadas y dejando en la carpinteria el registro en imagenes como guia del

escenario ideal a mantener en el tiempo.
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Recomendaciones

Si se desea mantener las zonas de trabajo ordenadas y limpias a largo plazo es necesaria
la implicacién desde la gerencia, motivando a sus colaboradores para que sea posible hacer un
cambio de mentalidad en camino a la transformacion del ambiente laboral.

Emplear siempre los formatos para cada una de las etapas dentro de la metodologia de
mejoramiento continuo y realizar los cambios de forma en los documentos para conservarlos
actualizados en su disposicion final. Por parte de la administracién se debe hacer una
investigacion de nuevas teorias de mejoramiento organizacional con el objetivo de complementar
0 actualizar los conocimientos inicialmente adquiridos.

Se le sugiere a la administracion suministrar la dotacion minima a los operarios y
elementos de proteccion individual (EPI) para que los mismo puedan desempefiar las labores
bajo las justas condiciones de seguridad, adicionalmente se recomienda adquirir herramientas e

insumos (utensilios para el aseo) que faciliten el oportuno desarrollo de las jornadas de limpieza.
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Anexos

Anexo A

Formato de entrevista

Nota:

FORMATO DE v CARPINTERIA

FITREVISTA EL DIAMANTE
Fecha: |+ 08 L) Hojaldel ]
INFORMACION GENERAL
Entrevistado: Lf v Gee Roton Ce: 17 327 068
Cargo: Adminisiro o Cel: OI0 7878 222
PREGUNTAS

1. ¢Coémo ha sido la trayectoria de la carpinteria en la industrial de muebles de madera?
Lo 'mé*g \.:}-I'F 0 ¢ Mo \a-'o..b QG dne sa feontigAn L')'I“\ Ag e o xw K
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2. {Cuélesel procso de fabdcaddn delosproduczos?

3 e&dhshanﬁdohspdnapalesdiWcs onconuadascondcmosvpmedom?
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4. JQué aspectos (calidad, eficiencia, precio, servicio al cliente) estima por mejorar en la produccién y por
qué?
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\ [
L2 Sn s dbigs

5. ¢ Considera que el personal cuenta con todos los recursos necesarios (EPI, dotacion y herramientas)
para llevar acabo sus actividades?

M‘\}S. ho ta%-n ¢l e
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6, ¢Los recursos (maquinaria, personal, instalaciones, materias primas) son sufiGentes para desempefiar
oportunamente |a actividad eeonénica?
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Elaboracién propia.
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Anexo B

Grafica (VSM)

Custamer Demand
65 pieces /day
(Takt Time 14,769 mir)

mensual

~ 11

Proveedor

Planificacion mensual

AN

\
gas [ SECad0 de madera Cepillada i Realzado borad |—Llaminado | Barrenado
B 1 Y [ - " . ingleteadora " i herrajes .
&2 1 ©2 I\ o2 &1 1 | &2 Q2 1\ &1 1\o:
7 CleTime 1371amns  CueTme 1%2mn 2 Cidelime 45min

&1 o2
18 Cycle Time: 7 day i Cycle Time: €657 min 28 Cycle Time: 3428 min 4 CydeTime: 240min 43 Cyde Time: 2232 min 24 CycleTime: 40min 26 CydeTime 3692 min 62 Cycle Time: 1548 min 32 Cycle Time: 30 min
NVACT. 13564 min NVACT: 856 min NVACT: 48 min WVACT. 446 min NVACT. 8min WVACT: 7384 min NVACT. 3,08 min WACT.  Gmin HUACT. 27428 min MVACT. 384 min NVACT: 45 min
Dispon: 5% Dispon,  65% Dispon 5% Dispor:  45% Disgon:  T5% Disgon: 5% Dispon:  75% Dispor  35%
Total CT = 7,098 day
2658462 min 2067692 min__ B85Tmin 4135385 min__ 3428 min 59,0769 min 240 min 6350769 min 2232 min 3544615 min a0 min 384 min 3692 min 9156923 min 1548 min 4726154 min 30 min 1033846 min___ 13704 min 738462 min 192 min 29,5385 min 25 min Total VA CT = 7,681 day
6720 min | 55,006 min 27424 min 192 min 17,86 min | | 32 min 29536 min | 12,384 min 24min 109712 min 153,6 man | Omin Total NVACT = 0217 day
Lead Time = 11,975 day

CONVENCIONES
Cycle Time  Tiempo de ciclo
VACT Contenido de valor agregado

NVA CT Contenido de no valor agregado
Dispon Disponibilidad
Lead Time  Tiempo de espera

Nota. Se especifica el flujo de materiales e informacion del proceso productivo general de la carpinteria ElI Diamante, Fuente: Elaboracion propia.




Anexo C.

Ficha de Observacion

FICHA DE OBSERVACION
Fecha Dia: 13 | Mes:03 Aflo:1) | 1-Muy deficlente
Area; Pmdou&m 2-Deficiente
Obsaervador: | Sarvi/ (ak\dmn(i Qy.qln\ =8 3-Aceptnble
4-Excelente
Aspoctos Calificaci6én S-Muy oxcolente
Area de fabricacién 1/12|3|4]58 Obsarvacién *
A. Bancos X (dn )rwirta
B. Maquinaria X ?(L\\Q & vroff(rl\vnsujo
C. Materlales e Insumos A Sin ordenar
D. Herromientas X Fa olry dind
E. Pasillos 3 0bstiades
Arca do pintura
A. Bancos A T & orden
B. Moquinaria A Sin Vel
C. Materiales e Insumos A DepacizAs 4 no ialoladas
D. Herromientas A /j:x\mu.'ac\}l\g
E. Paslllos A Varcmbonelt Ninv(os
Almacenamiento '
E. Pasillos % Paeete O r¢ 5:53\;').3

Nota. Elaboracion propia.



Anexo D

Lista de chequeo 5°S
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LISTA DE CHEQUEO (5'5)

Criterio V CAWPINTTRIA
3-Se mantieno en dptimas condicdionas ELTUNAUANTT
2- Se cumplen las condiciones de forma sistemAnica Fe(nnzl {l [ 09 [ 2
1- So dan las condiclones de forma esporidica Arear PyrdsGdn
0: No so cumplan las condicionos Inspecciom [1° 7
N/A - No aplica Valomcdén

CLASIFICACION — SETRI
{El suelo se encuentra libre de elemontos no deseados? X
{Los bancos, armaros y estantes estan [ibres de objetos no deseados? A
¢So almacenan loy articulos a mzon de la frecuencia do uso? A
¢Las paredes so0 ancuontran libros do viejos cartoles o avisos? A
LEl entorno do una parcepcion sin desorden? A
ORDEN —SEITON
¢Se [dontifica la seNaliracion en las Instalacdlones desde la entrodn? A
{Los matenalos y/o herramientas estin debldamento etiquatndas? M
L{Cadn una do las dreas so ancuontran clarnmonto ldentificadas? A
{Llay droas de basurns y desperdidos estdn domarcadas? A
{Es posiblo encantrar articulas y documentnclon con faclidod? A
LIMPIEZA — SEISO
{Se encuontra disponiblas horarios de limplora? A
{Los plyos, puortas, vontnnas y parmdes conservan un alto nivel de limplera? A
{5e emplean adecundamonte las herrnmientas do limpleza? A
{La moquinana, equipas y herramientns mantienen altos niveles de limpleza? A
{El antorno da unn percepcion de orden? A

ESTANDARIZACION — SEINETSU
{Dlanamanto se vorifica madianto una lista los procodimiontos? A
¢Se emplean con regulnridod listas de verlficaddn pam la Inspeccdén? A
{Las etiquetns y avisos estdn estondarizadas? A
{Paslllos principaley y secundarlos cuentan con el tamafio y color estindar? A

MANTENIMIENTO — SHITSUKE
¢Esld establezido el cmo y cudndo se implomontan las actividades de 5°s7 A
¢Exdste un apayo en recursas desde I gerencla hada el progroma de 5°S? A
¢Las primeras 3°S se han estableddo como parte del trabajo diario? "
LS50 capacitn al porsonal parm mantonor la organimaa6n on drnay do trabajo? A

Nota: Elaboracién propia.



Anexo E

Formato jornada de limpieza

Jomodb de limplezn

>

CARPINTERIA -

El DIAMANTE
Samann Aran

flesponsable hiow 1 2 3 Produccidn| Pinturn Pasillos Bancas Almnodn
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Fasre Wi DAgye A Lin—m 1r Ju(- Sob
Paa Yagn Nl e % Lun = Hic- Jz - Sab
Epron [ dueret OAr A Lon- Mier [Gor-Sab
Anihal Rk NAvb [ Jue - )y

Nota: Elaboracion propia.

Anexo F

Formato tarjeta roja

Nota: Elaboracién propia.

CUCHAY ¥ UAnUd

CL (s

D Maquinana
D Heramienta
EAcoesonos
D Disposilivos
l_l Otro;

Articulo: /oo

TARJETA ROJA
Matenal innecesaro

0/0 \r\u\.Q'O\

Malena prima

:] Producto en transito
D Producto lerminado

D Elementos de limpleza

LausSa;

D No es necesario

[:] Defectuoso
Desperdicio

D Contaminante




Anexo G

Formato tarjeta amarilla

COCBIAY Y IR0} TARJETA AMARILLA =
Y. Accion preventiva Ll

Anlculo: Har '%Q

Categoria;

DMaqmnana DM&mne prima

I:] Hemamienta [:! Producto en transito
EAcoesonos D Producto terminado
D Dispositivos D Elementos de impleza
:]Otro:
Causa:

E]No es necesano Defectuoso
DExcedema D Desperdicio
E]Obsolelo D Contaminante

Acci6n preventiva;
\)mdc(\g trng fﬂc\do:!(i Qs))\do 0 3 00 Cion

Reallzado por: “o.ar [, V‘(m( Qz Fecha: 76/0%/ 101/

Nota: Elaboracion propia.

Anexo H

Tarjetas rojas y amarillas en bancos.

Nota: Elaboracion propia.
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Anexo |

Tarjeta amarilla en area de produccion.

Nota: Elaboracion propia.

Anexo J

Rotulacion de maquinaria.

Nota: Elaboracion propia.
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Anexo K

Rotulacién de insumos.

Nota: Elaboracion propia.

Anexo L

Rotulacion de equipos de pintura.

Nota: Elaboracién propia.
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Anexo M

Delimitacion en area de produccion.

Nota: Elaboracion propia.

Anexo N

Sefializacion para el uso de EPI en area de pintura.

USO OBLIGATORIO.
DEMASCARILLA AT,

[PERSONAL DI ESTA
Anrea

Nota: Elaboracion propia.



Anexo O

Sefializacion de riesgo eléctrico.

Nota: Elaboracién propia.

Anexo P

Sefializacidn de prohibicion en las instalaciones.

Nota: Elaboracién propia.

82



