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INTRODUCCION

De acuerdo con Lopez (2012), “toda empresa que pretenda ser exitosa debe llevar a
cabo una adecuada gestion en sus almacenes”, pues disponer de un almacén
organizado es fundamental para que el proceso productivo se ejecute de forma
eficiente, reduciendo los tiempo de entrega en la atencion de elementos requeridos y

optimizando la capacidad de almacenamiento.

El presente trabajo de investigacion se desarrolld, en una empresa de construcciones
y montajes metalmecanicos. En donde, a partir de la aplicacion de herramientas de
diagnostico, se evidencio la existencia de un problema relacionado con la
desorganizacion en el area del almacén, que generaba un desperdicio de tiempo
empleado en la atencién de los elementos requeridos y una mayor ocupacion del
espacio por elementos incensarios u obsoletos.

Dicho lo anterior el presente proyecto tiene como objetivo disefiar una propuesta de
mejora en el area de almacenamiento de la empresa CMP Ltda., mediante la
aplicacion de las metodologias; 5s y kaizen, que conlleve a la mejora de tiempos de
atencion en el almacén y la optimizaciéon de la capacidad de almacenamiento,

encaminado al aumento de la productividad.

La metodologia que se aplica para el desarrollo del proyecto partié con un diagnéstico
de las condiciones iniciales del almacén, a través de: la aplicacién de una auditoria
inicial que evaluo los niveles de clasificacion, orden y limpieza, de la cual se obtuvo el
punto de partida para el disefio de la propuesta de mejora. Un muestreo de
requerimientos de los elementos de mayor rotacién, que evidencio el tiempo promedio
gue empleaba el almacenista en dar respuesta a lo solicitado. Y finalmente se

determiné la capacidad de almacenamiento de las estanterias.

Posteriormente, se llevd a cabo el disefio y ejecucion de la propuesta de mejora,
mediante la aplicacion de la metodologia 5°S, debido a las soluciones que esta brinda
en cuanto a la adecuada organizacion del lugar de trabajo.

En el mismo sentido, se disefid un plan de trabajo que abarco todas las actividades

necesarias para la ejecucion de la metodologia. Seguido a ello, se realizé la
14



aplicacion de la clasificacion, el orden, la limpieza, la estandarizaciéon y la disciplina,
obteniendo como resultado la reduccioén en los tiempos de atencion del almacenista a

los requerimientos y la optimizacion de la capacidad de almacenamiento.

Y finalizo, con el establecimiento de un plan mejora continua basado en los principios
de la técnica Kaizen; en este se disefio un ciclo de mejora, que consistio en describir
cual fue, el problema, la solucion aplicada, la relacién costo-beneficio y las medidas
gue se deben llevar a cabo para estandarizar la mejora obtenida, a fin de que estas

se puedan mantener y mejorar continuamente con el paso del tiempo.

Al culminar esta investigacion, se obtuvo una mejora reflejada en la reduccion de los
tiempos de atencién de los elementos solicitados y la optimizacion de la capacidad de
almacenamiento; dicha mejora impacto directamente el aumento de la productividad
de la empresa.

Paralelo a ello, también se deja establecido un plan de mejora continua para el

sostenimiento de los resultados obtenidos en el transcurso del tiempo.

15



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, factores como la adecuada disposicion de los elementos en el
almacén vy el tiempo empleado para su busqueda, son fundamentales, para la
optimizacién del tiempo de fabricacién de un producto.

Segun Garcés (2015) “Buena parte del éxito de una empresa, depende en gran
medida de la gestidn que ésta realice en sus almacenes”. Por lo que disponer de una
estructura adecuada, es fundamental para que los procedimientos se realicen de la
mejor manera posible, ahorrando tiempo de entregas (de los elementos requeridos)
gue pueden ser invertido en el proceso productivo.

Cuando la gestion de almacenes es llevada a cabo de manera tradicional, se incurre
mucho a vicios y errores que impactan negativamente el proceso productivo y el
alcance de objetivos. Por ende gestionar los almacenes se ha convertido en una pieza
fundamental para las empresas en los ultimos afos.

Para Lépez (2012) “Una empresa que pretenda ser competitiva en su mercado;
debera calcular y valorar las ventajas que puede generarle la buena gestion de su
almacén, como lo es la optimizacion de los tiempos de entrega de los elementos, el
correcto flujo de las actividades y el correcto aprovechamiento del espacio, con el
fin obtener un &rea estratégica para la consecucion de objetivos”

Dada la importancia de llevar a cabo de forma correcta la gestion en el almacén, se
hace necesario utilizar herramientas que ayuden a mejorar los procesos. Por lo
anterior, es indispensable conocer y aplicar herramientas y técnicas de Lean
manufacturing que permitan facilitar las tareas administrativas y humanas en los
diferentes procesos de la gestibn de almacenes, que permitan optimizar los tiempos
de entrega de los elementos requeridos en el proceso productivo, reducir los

desperdicios y alcanzar los objetivos establecidos.

1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

CMP Ltda., es una empresa especializada en construcciones y montajes
metalmecanicos. Que presta sus servicios a las empresas del sector comercial y naval

de la ciudad de Cartagena,; en la actualidad se visiona con ser la empresa lider en el
16



sector de la construccién y montajes metalmecanicos. El sistema cuenta con una
distribucion en planta estructurada por diferentes areas, entre las cuales se
encuentran: pintura, almacén general, corte y ensamble, soldadura y metalmecanica.
Para la identificacién del problema, se realizaron visitas de campo a la empresa,
entrevistas al almacenista, observacion directa en el area de almacén y la aplicacion
de una inspeccion de area; en la que se valuaron aspecto como: clasificacion, orden,
limpieza, disciplina, estandarizacion, y otros, (Ver anexo 1). Y a partir de los resultados
obtenidos se pudo determinar que existe un problema de desorganizacion el area de

almacén.

Mediante las herramientas de diagndsticos mencionadas anteriormente y la aplicacion
de la técnica 5 porqués se determinaron que las causas que ocasionan la

desorganizacion existente en el almacén son:

v' Falta de clasificacion: en el almacén no existe una adecuada y correcta
organizacion de los elementos, debido a que el area no cuenta con la sefializacion
y demarcacion pertinente que determinen los espacios de almacenamiento y
transito, por ende los elementos, son colocados de forma aleatoria posterior a su

uso.

v' Falta de conocimiento: la persona encargada de la gestién en el almacén, no
tienen conocimiento de la existencia de técnicas o herramientas idéneas que
podrian utilizar para mejorar el proceso llevado a cabo en el almacén debido a la

carencia de formacion profesional.

v' Falta de método: en gran medida los colaborados que prestan sus servicio en la
empresa trabajan de forma tradicional, debido a que no tienen procedimientos
establecidos y por ello las actividades que realizan son llevadas a cabo de forma
empirica por lo que incurren en errores operativos que se ven reflejados en el

area.

v' Falta de apoyo gerencial: gran parte de la desorganizacién presente en el

almaceén, se debe a las decisiones tomadas por la gerencia, debido a que lo

17



elementos dafiados, vencidos, rotos o al que no se le dé ningan uso, no pueden
ser removidos del almacén sin el consentimiento de este. Por lo que en el almacén
estan dispuestos muchos elemento obsoletos en espacios inadecuados por orden
de la gerencia.

Las anteriores condiciones, generan que la problematica identificada impacte

negativamente en aspectos como: tiempo y espacio, ocasionando las siguientes

consecuencias:

v

Pérdida de tiempo: El almacenista dedica un mayor tiempo en realizar la entrega
de los elementos requeridos por el personal de produccion, hecho que impacta
directamente sobre el proceso productivo debido, que al ser requeridos elementos
de seguridad, herramientas o equipos para el desarrollo del trabajo, el tiempo
empleado por el almacenista, es el mismo tiempo de parada de las actividades

del proceso productivo

Obstaculizacion del espacio: Debido a la ausencia de clasificacion, la
existencia de maquinas y elementos innecesarios u obsoletos en el almacén; las
estanterias se encuentran ocupadas en su totalidad, hasta el punto que los
pasillos se estan utilizando para depositar algunos elementos, como es el caso
del pasillo que existe entre el estante 4 y 5 que se encuentra bloqueado en su

totalidad impidiendo el transito del almacenista.

Es por ello que la empresa debe optar por implementar una estrategia de Lean

manufacturing que permita la mejora de tiempos de atencion de requerimientos, en la

capacidad de almacenamiento y productividad.

1.2.

FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como establecer una propuesta de mejora en el area de almacenamiento de la

empresa CMP Ltda., mediante la aplicacion de las metodologias; 5s y kaizen, que

conlleve a la mejora de tiempos de atencion en el almacén y la optimizacion de la

capacidad de ocupacién del espacio?
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1.3. DELIMITACION DEL PROBLEMA

La investigacion se llevé a cabo en el area de almacenamiento de la empresa CMP
Ltda. Ubicada en el barrio Bellavista, Calle 7B N° 572-21 - Cartagena bolivar. Durante
los meses comprendidos entre enero y octubre del presente afio (2018).

Enmarco su de desarrollo en el la aplicacion de las metodologias 5s y kaizen,

pertenecientes a la filosofia Lean manufacturing.

2. JUSTIFICACION

En la actualidad las empresas, en la busqueda de la mejora de sus procesos
implementan técnicas que le permitan optimizar sus procesos y el tiempo empleado
en la ejecuciéon de estos. El Lean manufacturing es una filosofia de mejora continua
gue permite a las empresa aumentar el nivel de eficiencia en sus procesos, disminuir

tiempos innecesarios, eliminar desperdicios y alcanzar sus objetivos.

CMP Ltda., es una empresa que se visiona con alcanzar el liderazgo del sector de la
construccion y montajes metalmecanicos. Para ello debe implementar mejoras
encaminadas a optimizar los tiempos empleados en la gestién de areas de trabajo.
Por lo tanto el desarrollo del proyecto “propuesta de mejora en el area de
almacenamiento de la empresa CMP Ltda. a partir de las metodologias; 5s y kaizen”
resulta de gran importancia debido a que, este se enfoca en mejorar la organizaciéon
del area del almacén de manera que se reduzcan los tiempo de la entrega de los
elementos requeridos, se optimicen la capacidad de almacenamiento, se mejore el

flujo interno del &rea y aumente la productividad de la empresa.

Tedricamente Lean manufacturing “es una filosofia de reduccién de desperdicios, ya
sea inventarios, tiempos, productos defectuosos, transporte, almacenajes, maquinaria
y hasta personas” (Padilla, 2010 ). Por las razones anteriores es importante el
desarrollo de este proyecto, en la formacion profesional de un ingeniero industrial
dado que permite poner en practica los conocimientos adquiridos durante la carrera,

especificamente produccion.
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En un ambito social el presente es relevante debido a que puede ser utilizado como
un documento consulta de antecedentes por las organizaciones del sector industrial y
a su vez puede servir de referente para la formulacion de propuestas de mejoras a
partir de las metodologias; 5s y kaizen, pertenecientes a la filosofia lean

manufacturing.

3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL.

Disefar una propuesta de mejora en el &rea de almacenamiento de la empresa CMP
Ltda., mediante la aplicacion de las metodologias; 5s y kaizen, que conlleve a la
mejora de tiempos de atencidon en el almacén y la optimizacion de la capacidad de

almacenamiento.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

v' Diagnosticar el area de almacenamiento de la empresa CMP Ltda., mediante la
aplicacién de una auditoria, un diagrama de pareto, hojas de verificacién, estudio
de tiempoy el célculo de la capacidad de almacenamiento, de manera que permita

el conocimiento de las condiciones iniciales.

v'Aplicar la metodologia 5's, que estén encaminadas a la mejora de tiempos de
busqueda y entrega de los elementos dispuestos en el area, eliminando
desperdicios y manteniendo el orden en el lugar de almacenamiento de la

empresa CMP Ltda.

v" Aplicar un plan de mejoramiento continuo, a partir de la metodologia Kaizen, que
asegure el mantenimiento de la mejora del area de almacenamiento de la

empresa CMP Ltda.
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4. MARCO REFERENCIAL

4.1. MARCO TEORICO.

Para el desarrollo de cada uno de los objetivos propuestos en el presente proyecto de
investigacion, se tomo6 como base tedrica las areas tematicas de Ingenieria industrial
correspondientes a, filosofia Lean manufacturing, capacidad de almacenamiento de
estantes, estudio de tiempos, diagrama de pareto y la auditoria 5s. Para su mejor

comprension, a continuacion se expone cada una de ellas:

4.1.1. Filosofia Lean manufacturing.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la
forma de mejora y optimizacién de un sistema de produccién focalizandose en
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos
procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios y los
cuales representan una oportunidad de mejora. Identifica varios tipos de
“desperdicios” que se observan en la produccion (ver llustracion 1). (Hernandez;
Vizan, 2013)

Movimientos

llustracion 1: los 7 desperdicios de Lean manufacturing
7

Desperdicios
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Sobreproduccion: producir productos innecesarios, cuando no se necesitany en
cantidades mayores de las requeridas.

Inventario: materiales almacenados en forma de materias primas, productos
semielaborados y productos finales. Es un sintoma de una fabrica enferma ya que
evita problemas pero no los resuelve, como se vera a continuacion.
Movimientos: originados por los traslados internos de productos de una seccién
a otra de la fabrica.

Defectuosos: impactan en la productividad e interrumpen el flujo normal de
productos.

Reprocesos: procesos aceptados como necesarios.

Operaciones: no todas las operaciones afiaden valor al producto.

Inactividades o espera: tiempos muertos de la maquina o del operario. (Santos,
2003)

Lean manufacturing mira lo que no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor

al cliente y tiende a eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion

sistematica y habitual de un conjunto extenso de técnicas (ver ilustracion 2) que

cubren la practica totalidad de las areas operativas de fabricacion: organizacion de

puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de produccién, mantenimiento,

gestion de la cadena de suministro.

llustracion 2: casa Lean manufacturing

LEAN MANUFACTURING

Efectividad operacional

Justo a i
e Jidoka

Tiempo de ciclo Paradas
cliente automaticas
(Takt time)

Separacion
Flujo contindo hombre-maquina
pieza a pieza

Poka-Yoke
Sistema Pull

Procesos estables y estandarizados — Produccion nivelada — Mejora continua {Kaizen)

Factor Humano: Compromi=zo direccion, Formacion, Comunicacidn, Motivacién y Liderazgo

| VSM | | 55 | SMED TPM | KANBAN

GESTION KPI's
VISUAL

Herramisnts de
disgnostico

Hemramientas de seguimiento

| —— |

Fuente: (Hernandez & Vizan, 2013)
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El techo de la casa esta constituido por las metas perseguidas que se identifican con
la mejor calidad, el mas bajo costo, el menor tiempo de entrega o tiempo de
maduracion (Lead-time). Sujetando este techo se encuentran las dos columnas que
sustentan el sistema: JIT y Jidoka. El JIT, tal vez la herramienta mas reconocida del
sistema Toyota, significa producir el articulo indicado en el momento requerido y en la
cantidad exacta. Jidoka consiste en dar a las maquinas y operadores la habilidad para
determinar cuando se produce una condicion anormal e inmediatamente detener el
proceso. Ese sistema permite detectar las causas de los problemas y eliminarlas de
raiz de manera que los defectos no pasen a las estaciones siguientes. La base de la
casa consiste en la estandarizacion y estabilidad de los procesos: el heijunka o
nivelacién de la produccion y la aplicacion sistematica de la mejora continua.

A estos cimientos tradicionales se les ha afiadido el factor humano como clave en las
implantacion del Lean, factor éste que se manifiesta en multiples facetas como son el
compromiso de la direccién, la formacién de equipos dirigidos por un lider, la
formacion y capacitacion del personal, los mecanismos de motivacion y los sistemas
de recompensa. Todos los elementos de esta casa se construyen través de la
aplicacion de mdltiples técnicas que han sido divididas segun se utilicen para el
diagnéstico del sistema, a nivel operativo, 0 como técnicas de seguimiento.
(Hernandez; Vizan, 2013).

4.1.2. Metodologias Lean

< Kaizen

Kaizen significa “cambio para mejorar”; deriva de las palabras KAl-cambio y ZEN
bueno. Kaizen es el cambio en la actitud de las personas. Es la actitud hacia la mejora,
hacia la utilizacién de las capacidades de todo el personal, la que hace avanzar el
sistema hasta llevarlo al éxito. Loégicamente este espiritu lleva aparejada una manera
de dirigir las empresas que implica una cultura de cambio constante para evolucionar
hacia mejores practicas, que es a lo que se refiere la denominacion de “mejora

continua”. (Hernandez; Vizan, 2013).
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En las empresas se deben emplear dos tipos de mejoras: las que suponen una

revolucion en la forma de trabajar y las pequefias mejoras cuyos beneficios son menos

espectaculares, pero no por ello menos importantes (Ver ilustracion 3).

llustraciéon 3: Representacion de las pequefias mejoras

. P tiempo -
Situacion final — . . " T'TO‘O
-'.'. :

Pequenas mejoras — ”.”_..- = :

Lastt®tt -t Reingenieria — .

L] . s .
Situacion inicial (J——— — = —

Fuente: (Santos, 20035

Las revoluciones en las empresas se apoyan en la innovacion de los productos y de

los procesos, y se llevan a cabo con técnicas como la reingenieria de procesos.

Suelen suponer fuertes inversiones y se basan, en muchos casos, en la

automatizacion de los procesos. Si no se mantienen los estandares alcanzados, el
esfuerzo necesario para innovar aumentard. Pero ¢por qué conformarse con
mantener los estandares? ¢No se podrian llevar a cabo pequefias mejoras que

redujeran el esfuerzo necesario en la innovacion? (Ver ilustracion 4).

llustracion 4: Representacion de grandes mejoras

tiempo -
O _________________ . TiT'T'T'O

Situacion final

s

Pequenas mejoras —

e .
- .
‘.ll e

Reingenieria —

l-!"".‘

s ®
e ®

Situacion inicial 0'_. ...........................................................
Fuente: (Santos, 2003)

Kaizen se centra en las pequefias mejoras que proponen y llevan a cabo los propios
integrantes de los equipos que las sugieren. La clave de la mejora continua es la

participacion. Todos los empleados deberian participar en este sistema. En estos
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grupos, como en todos los colectivos, se cumple la regla 2-6-2. Esta regla dice que,
de un grupo de 10 personas a las que se propone algo, dos personas siempre
accederan gustosas y entusiasmadas a lo que se propone. Otras dos personas, se
haga lo que se haga, se opondran. Las 6 personas restantes son las que merecen
especial atencion, ya que, dependiendo de cémo se presente el mensaje, accederan
0 Nno.

La base del Kaizen es la resolucion de pequefios problemas que ayuda a mejorar el
proceso. Entonces, lo primero que hay que hacer es saber qué se hace mal y qué
fuentes de problemas existen. De esta forma los esfuerzos se centraran en los
problemas principales, pero, surge la primera duda ¢,qué es un problema?.

(Santos, 2003).

e Los nueve mandamientos principales del sistema Kaizen de mejora
continua:

— Aprender en la practica.

— Todo desperdicio debe ser eliminado.

— Todos los colaboradores deben estar comprometidos en el proceso de
mejora.

— El aumento de la productividad se debe basar en acciones que no exijan
una alta inversion financiera.

— Se debe aplicar en cualquier local o empresa.

— Las mejoras obtenidas se deben divulgar, para existir una comunicacion
transparente.

— Las acciones se deben concentrar en el lugar que mas las necesita.

— El'método Kaizen se debe dirigir de manera que su objetivo sea Unicamente
la mejora de los procesos.

— Dar prioridad a la mejora de las personas debe ser lo mas importante.
(Oliveira, 2017).

e Como implementar KAIZEN.

Todo parte del compromiso. Sin él, la metodologia kaizen no podria aplicarse a la

organizaciéon ni a ninguna de sus areas. A rasgos generales la implementacion del
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modelo surge de un planteamiento y la puesta en marcha de una hipotesis mediante

un experimento que la valide. Y todo esto se resume en los siguientes pasos:
1. Plan (Planear). Teniendo en cuenta la situacion actual de tu negocio debes
partir desde un objetivo marcado. Analizas cual es tu problema y defines el plan

de accién.

2. Do (Hacer). Una vez que tengas claro el primer punto es recomendable que
establezcas y definas las acciones que desarrollaras en tu plan. Y, a

continuacion, deberas ponerlas en marcha.

3. Check (Comprobar). ¢ Como vas a saber qué objetivos se cumplen y cuéles
no? ¢Como piensas calcular el progreso de tus estrategias? En este tercer
punto debes analizar los resultados obtenidos y contrastarlos con la
informacion que tenias antes de poner en marcha las acciones. Solo si se han
obtenido los resultados que te marcaste podras avanzar. De lo contrario,

deberas volver al principio.

4. Act (Actuar). En caso de que las acciones que marcaste logren cumplir con
los objetivos, es necesario proceder a estandarizarlas para fijarlas en los
procesos. Pero recuerda que es un proceso de mejora continua. Cada una de
las acciones la podras utilizar para pensar como mejorar la siguiente vez.
(Antevenio, S.A., 2017).

< Las 5'S.

“Es una metodologia que permite la organizar los lugares de trabajo con el proposito
de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros” (Gutierrez,
2010).

Es una técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su
sencillez y efectividad por lo que es la primera herramienta a implantar en toda
empresa que aborde el Lean Manufacturing. Produce resultados tangibles y
cuantificables para todos, con gran componente visual y de alto impacto en un corto
tiempo plazo de tiempo. Es una forma indirecta de que el personal perciba la

importancia de las cosas pequefias, de que su entorno depende de él mismo, que la
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calidad empieza por cosas muy inmediatas, de manera que se logra una actitud

positiva ante el puesto de trabajo. (Hernandez; Vizan, 2013).

Los principios basicos de las 5S en forma de cinco pasos o fases, que en japonés se
componen con palabras cuya fonética empieza por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y
shitsuke; que significan, respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar (cada cosa
en su sitio y un sitio para cada cosa), limpiar e inspeccionar, estandarizar (fijar la
norma de trabajo para respetarla) y disciplina (construir autodisciplina y forjar el habito

de comprometerse). (Oliveira, 2017)

e Objetivos delas 5's.

La implantacion de las 5S tiene por objetivo evitar que se presenten los siguientes

sintomas disfuncionales en la empresa:

— Aspecto sucio de la planta: maquinas, instalaciones, herramientas, etc.
— Desorden: pasillos ocupados, herramientas sueltas, cartones, etc.

— Elementos rotos: topes, indicadores, etc.

— Falta de instrucciones y sefiales comprensibles por todos.

— No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares, guantes, etc.
— Averias mas frecuentes de lo normal.

— Desinterés de los empleados por su area de trabajo.

— Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales.

— Falta de espacio en la zona de los almacenes.

Cuando en una empresa hay un sentimiento que permite identificarse con los
sintomas apuntados, entonces la implantacién de las 5S es muy recomendable y se

justifica por las siguientes razones:
— Son indiscutibles las ventajas de tener cada cosa en su sitio, limpia y lista para

su uso. Este principio debe ser un habito de comportamiento, que ha de ser
estandarizado.

27



— Se trata de un proyecto que plantea objetivos alcanzables para un grupo
designado para llevarlo a cabo, lo cual posiblemente atraera la voluntad de
colaboracion de otros.

— El periodo de ejecucidn se plantea a corto plazo (tres meses como maximo).

— Presenta resultados tangibles, cuantificables y visibles para todos, ya que se
trata de algo que facilitara el desarrollo del trabajo y sera aplicable con

posterioridad.

e Fases de implementaciéon de las 5’s:
v' Eliminar (Seiri).

La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Por tanto, consiste en separar lo
que se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar

estorbos y elementos inudtiles que originan despilfarros:

o Incremento de manipulaciones y transportes.
o Accidentes personales.

o Pérdida de tiempo en localizar cosas.

o Obsoletos, no conformes, etc.

o Coste del exceso de inventario.

o Falta de espacio.

Uno de los principales enemigos del seiri es el “esto puede ser util mas adelante”, que
conduce a coleccionar elementos innecesarios que molestan y quitan espacio. La
aplicacion del seiri comporta:

o Separar aquello que es realmente Gtil de aquello que no lo es.

o Mantener lo que se necesita y eliminar lo que sobra.

o Separar los elementos necesarios segun su uso y a la frecuencia de utilizacion.

o Aplicar estas normas tanto a materiales tangibles (herramientas, maquinas,

piezas, etc.) como intangibles (informacion, ficheros, etc.).

Los beneficios del seiri se pueden ver reflejados en aspectos como:

o Liberacion de espacio util en plantas y oficinas.
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o Reduccion del tiempo necesario para acceder a los materiales, herramientas,
utillajes, etc.

o Facilidad para el control visual.

o Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo.

En la préactica se utiliza una técnica mediante tarjetas rojas (Ver ilustracion 5), que
consiste en adherir dichas tarjetas a todos los elementos que sean sospechosos de
ser prescindibles, bien porque haga mucho tiempo que no se utilicen o bien porque
se han quedado obsoletos, y decidir si hay que considerarlos como un desecho. Si no
se hace nada, las cosas simplemente se acumulan. Hay que dar un paso de- cisivo
aportando todo lo que se necesite en un plazo razonable. A continuacién se muestran
ejemplos de tarjetas rojas y su utilizacién “Eliminar todo lo inutil...del puesto de trabajo
y de su entorno”.

La utilizacion de las tarjetas rojas debe seguir un criterio ordenado de actuacion a

partir de una lista de chequeo de los distintos elementos susceptibles de “evaluacion”.

llustracién 5: Disefio de tarjeta roja.

Fuente: (Rajadell & Sanchez, 2010)
v" Ordenar (Seiton):

Organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se puedan
encontrar con facilidad. Para esto se ha de definir el lugar de ubicacién de estos
elementos necesarios e identificarlos para facilitar la busqueda y el re- torno a su
posicion. La actitud que mas se opone a lo que representa seiton, es la de “ya lo
ordenaré mafana”’, que acostumbra a convertirse en “dejar cualquier cosa en
cualquier sitio”. La implantacién del seiton comporta:

o Marcar los limites de las areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.

o Disponer de un lugar adecuado.

o Evitar duplicidades (cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa).
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Los beneficios del seiton se pueden ver reflejados en aspectos como:
o Una mayor facilidad para el acceso rapido a los elementos que se necesitan.
o Una mejora en la productividad global de la planta.
o Unaumento de la seguridad en el lugar de trabajo.

o Una mejora de la informacién para su accesibilidad y localizacion.

Para poner en practica seiton, hay que asegurar que se disponga de lo necesario en
el momento oportuno y en buenas condiciones, sin tener que hacer busquedas. Para
ello, hay que decidir donde colocar las cosas y como ordenarlas en relacion a la
frecuencia de uso y con un criterio de seguridad, calidad y eficacia. Se trata de
alcanzar el nivel de orden preciso para producir con calidad, eficiencia y dotar a los
empleados de un ambiente laboral que favorezca la seguridad, la calidad y la correcta
realizacion de su trabajo.

El orden consiste en desarrollar una disposicién 6ptima de los elementos para que el
flujo de cosas sea facilmente visible, estudiar la eficiencia de los cambios de utiles,
encontrar modos de estandarizar la disposicién de los medios para facilitar una buena
operatividad y un facil mantenimiento. Las cosas en uso constante deben colocarse
cerca y a mano, las utilizadas ocasionalmente deben mantenerse en areas de
almacenaje comunes, y las usadas solo raramente deben llevarse al almacén (Ver

ilustracién 6).

llustracidn 6: Frecuencia de uso
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archivo

ALGUNAS
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MES

Colocar en el
area

Colocar en
otra area

Fuente: (Rajadell & Sanchez, 2010)
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Algunas reglas de sentido comun para ordenar las cosas:

1.

Eliminar la suciedad, el polvo, el 6xido, la electricidad estéatica y otras particulas
extrafias, colocando los articulos en sobres, cajas de plastico o recubriéndolos
con inhibidores de corrosion.

Decidir los niveles de existencias (maximo y minimo). Los indicadores de
cantidad limitan el nUmero de estantes y espacios a utilizar para mantener
stocks. Cuando no se pueden sefialar cantidades exactas, al menos hay que

indicar cantidades maximas y minimas (Ver ilustracion 7).

llustracion 7: Ejemplo de cdmo debe estar estructurada la estanteria

i

3.
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Fuente: (Rajadell & Sanchez, 2010)

Ordenar los objetos de manera que las personas no tropiecen con ellos,
delimitando zonas de paso, de almacenamiento, etc.

Organizar estantes y muebles en lugares especificos.

Ordenar las areas de almacenaje para facilitar el transporte y para que los
articulos se almacenen y utilicen preferentemente por el método FIFO (first in
first out). Etiquetar y asignar nimeros de localizacion a las areas de almacenaje
e indicar el punto de pedido (unidades disponibles en el momento de lanzar

una orden de aprovisionamiento), el tamafo del lote y el plazo de entrega.
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6. Ordenar las cosas segun lineas rectas, en angulos rectos, en vertical o en
paralelo.

7. Marcar en rojo los contenedores y estantes de articulos defectuosos o de
rechazo.

8. No colocar nunca cosas directamente sobre el suelo.
Escribir claramente las indicaciones de las localizaciones. Confeccionar,
colocar o colgar placas o tableros de sefales que indiquen de forma clara, los
nombre de las cosas, los cédigos de los estantes o muebles para definir el lugar

en donde debe colocarse cada cosa.

v Limpieza e inspeccidn (Seiso).

Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar el fuguai (pala- bra
japonesa traducible por defecto) y eliminarlo. En otras palabras, seiso da una idea de
anticipacion para prevenir defectos. La aplicaciéon del seiso comporta:

— Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

— Asumir la limpieza como una tarea de inspeccidn necesaria.

— Centrarse tanto o0 mas en la eliminacién de las causas de la suciedad que en

las de sus consecuencias.

Los beneficios del seiso se pueden ver reflejados en aspectos como:
— Una reduccién del riesgo potencial de accidentes.
— Unincremento de la vida atil de los equipos.
— Una reduccion del numero de averias.

— Un efecto multiplicador porque la limpieza tiende a la limpieza.

La limpieza es el primer tipo de inspeccién que se hace de los equipos, de ahi su gran
importancia. A través de la limpieza, se aprecia si un motor pierde aceite, si una
maquina produce rebabas, si existen fugas de cualquier tipo, si hay tornillos sin
apretar, etc. En este punto se recuerda al lector una cita del profesor Ytsuda:
‘organizar, ordenar y limpiar no es pagar o pedir al personal que limpie, es un
planteamiento sistematico de gestion”.

“Limpiar para inspeccionar,... inspeccionar para detectar,...detectar para corregir”.
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v'  Estandarizar (seiketsu)

Seiketsu es la metodologia que permite consolidar las metas alcanzadas apli- cando
las tres primeras “S”, porque sistematizar lo hecho en los tres pasos an- teriores es
basico para asegurar unos efectos perdurables. Estandarizar supone seguir un
método para aplicar un procedimiento o una tarea de manera que la organizacion y el
orden sean factores fundamentales.
La estandarizacion fija los lugares donde deben estar las cosas y donde de- ben
desarrollarse las actividades, y en especial la limpieza e inspecciones, tanto de
elementos fijos (maquinas y equipamiento) como moviles (por ejemplo, lo que nos
llega de los proveedores). Un estdndar es la mejor manera, la mas préc- tica y sencilla
de hacer las cosas para todos, ya sea un documento, un papel, una fotografia o un
dibujo.
El principal enemigo del seiketsu es la conducta erratica. Aplicando la tacti- ca del
‘hoy si y mafana no”, lo mas probable es que los dias de incumplimiento se
multipliquen de forma rapida. La aplicacion del seiketsu comporta:

— Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

— Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que estos se apli- can

correctamente.

— Transmitir a todo el personal la enorme importancia de aplicar los estandares.

Los beneficios del seiketsu se pueden ver reflejados en aspectos como:
— Un conocimiento méas profundo de las instalaciones.
— La creacion de habitos de limpieza.
— El hecho de evitar errores en la limpieza, que en algunas ocasiones pueden
provocar accidentes.

— Una mejora manifiesta en el tiempo de intervencion sobre averias.

El programa de estandarizacion debera incluir actividades de caracter preventivo,
como por ejemplo evitar aquellos puntos de suciedad que obligan a una limpieza
excesiva. La estandarizacion es importante por las siguientes razones:

— Representa la mejor forma, la més facil y mas segura de realizar un trabajo.

— Ofrece la mejor manera de preservar el know-how y la experiencia.

— Proporciona una manera de medir el desempefio y una base para el

entrenamiento.
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— Muestra la relacién entre causa y efecto.

— Proporciona una base para el mantenimiento y la mejora.

— Facilita objetivos e indica metas.

— Crea una base para la auditoria y el diagnéstico.

— Representa un método para evitar errores recurrentes y minimizar la

variabilidad.

v' Disciplina (shitsuke).

Shitsuke se puede traducir por disciplina o normalizacion, y tiene por objetivo
convertir en héabito la utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la
aplicacion normalizada. Uno de los elementos basicos ligados a shitsuke es el
desarrollo de una cultura de autocontrol, el hecho de que los miembros de la
organizacion apliquen la autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las

5S, siendo ésta la fase mas facil y mas dificil a la vez:

— La mas fécil porque consiste en aplicar regularmente las normas establecidas
y mantener el estado de las cosas.
— La mas dificil porque su aplicacién depende del grado de asuncion del espiritu

de las 5S a lo largo del proyecto de implantacion.

La idea de shitsuke es facil de confundir con conceptos como moralidad, ética,
diligencia, pero la palabra shitsuke en japonés originariamente se refiere a las
costuras sobre las telas, y justamente como que estas costuras deben estar
correcta- mente alineadas, asi todas las formas de conducta humana deben estar
de acuerdo con un conjunto de reglas basicas. La conducta correcta crece con la
practicay requiere cambiar los habitos, de manera que en el lugar de trabajo todos
los operarios estén profundamente formados en los conceptos de resolucién de
problemas, estandares de trabajo y puedan ejecutar las tareas asignadas
uniformemente y sin errores. Por todo ello, la aplicacién del shitsuke comporta:
— Respetar las normas y estdndares reguladores del funcionamiento de una
organizacion.

— Reflexionar sobre el grado de aplicacion y cumplimiento de las normas.
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— Mantener la disciplina y la autodisciplina, mejorando el respeto del pro- pio ser

y de los demas.

— Realizar auditorias que deben ser conocidas por todos los miembros del equipo

para facilitar la autoevaluacion.

Los beneficios del shitsuke se pueden ver reflejados en aspectos como:

— Una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos.

— Una mejora del ambiente de trabajo, que contribuira al incremento de la moral.

La creacién de un medio de trabajo en el que las personas sean capaces de
aplicarse a lo que ellos mismos u otros han decidido es indispensable para que
una planta sea excelente. Cuanto mas elevado sea el nivel de la gestion de la
fabrica, mas esfuerzo se hard para crear esta clase de atmoésfera, y mas
importante sera la disciplina. “Cumplir las normas y progresar,...buscando la

mejora continua.” (Rajadell & Sanchez, 2010).

4.1.3. Capacidad de almacenamiento.

La capacidad de almacenamiento de un almacén no se mide por el volumen, sino
por unidades de almacenaje, normalmente palés, aunque también se pueden
contabilizar por cajas, bandejas. Por ello es normal que dicha capacidad vaya en
funcién del tipo de estanterias que posea. Para realizar el calculo matemético, se
ha de considerar la forma en que se van a colocar los productos, ya sea mediante
un sistema de posicion fija [cada referencia se colocar en su propio lugar], ya sea
mediante un sistema de posicion aleatoria [los productos se colocan en el hueco

gue haya disponible]. (Zlav, 2013)

El espacio de almacenamiento es tridimensional, es decir ancho, largo y alto. Para
determinar la capacidad de almacenamiento util del estante, es necesario conocer
las variables basicas: Altura, ancho, largo y numero de niveles. (Organizacion

Panamericana de la Salud, 2001)

Capacidad maxima = (Largo * Acho * Alto * Niveles)
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llustracién 8.Calculo de la capacidad de almacenamiento de los estantes.

CANTIDAD ALTURA HAXINA | CAPACIDAD MAXIMA
TONA 1 cupicuros | DMENSIONESI) 1o wacennse| )
Estanterias de Madera 24 05140 0,50 84
Estneraseticss | 128 025103 025 0%
Totd 0%

Fuente: (Bernal & Diaz, 2011)

4.1.4. Estudio de tiempos

Es una técnica que permite determinar el tiempo de realizacion de una actividad
en condiciones normales de trabajo para un operario promedio y con un ritmo facil
o velocidad normal, para disminuir o retardar la fatiga, considerando los retrasos
personales e inevitables (atribuidos al proceso).

Realizar el estudio de tiempos requiere el siguiente material basico:
— Un cronémetro.
— Un tablero de observaciones.
— Formularios de estudios de tiempo.

— Calculadora e instrumentos de medir, segun el trabajo a estudiar.

Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, el analista tenga la
experiencia 'y conocimientos necesarios y que comprenda en su totalidad una serie

de elementos que a continuacion se describen para llevar a buen término dicho
estudio.

Seleccion de la operacion: Que operacion se va a medir. Su tiempo, en primer
orden es una decision que depende del objetivo general que perseguimos con el
estudio de la medicion.

Seleccién del operador: Al elegir al trabajador se deben considerar los siguientes

puntos: Habilidad, deseo de cooperacién, temperamento, experiencia.

Actitud frente al trabajador:
o El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos.
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o El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de

no criticarlas con el trabajador.

o No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su

colaboracion.

o Es recomendable comunicar al sindicato la realizacion de estudios de

tiempos.

o El operario espera ser tratado como un ser humano y en general
respondera favorablemente si se le trata abierta y francamente.
(Turmero, 2016).

4.1.5. Diagrama de pareto

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran en honor del economista
italiano Vilfredo Pareto (1848-1923) quien realizé un estudio sobre la distribucion
de la riqueza, en el cual descubrié que la minoria de la poblacién poseia la mayor
parte de la riqueza y la mayoria de la poblacion poseia la menor parte de la
riqueza. Con esto establecidé la llamada “Ley de Pareto” segun la cual la

desigualdad econdmica es inevitable en cualquier sociedad.

El Dr. Juran aplico este concepto a la calidad, obteniéndose lo que hoy se conoce
como la regla 80/20. Segun este concepto, si se tiene un problema con muchas
causas, podemos decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del problema
y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema.

Por lo tanto, el Analisis de Pareto es una técnica que separa los “pocos vitales”
de los “muchos ftriviales”. Una grafica de Pareto es utilizada para separar
graficamente los aspectos significativos de un problema desde los triviales de
manera que un equipo sepa dénde dirigir sus esfuerzos para mejorar. Reducir los
problemas mas significativos (las barras mas largas en una Gréfica Pareto) servira
mas para una mejora general que reducir los mas pequefios. Con frecuencia, un
aspecto tendra el 80% de los problemas. En el resto de los casos, entre 2y 3
aspectos seran responsables por el 80% de los problemas.

En relacion con los estilos gerenciales de Resolucion de Problemas y Toma de
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Decisiones (Conservador, Bombero, Oportunista e Integrador), vemos como la
utilizacion de esta herramienta puede resultar una alternativa excelente para un
gerente de estilo Bombero, quien constantemente a la hora de resolver problemas

solo “apaga incendios”, es decir, pone todo su esfuerzo en los “muchos triviales”.

% Cuando se utiliza

v Al identificar un producto o servicio para el andlisis para mejorar la calidad.

v' Cuando existe la necesidad de llamar la atencién a los problema o causas
de una forma sistematica.

v Al identificar oportunidades para mejorar

v' Al analizar las diferentes agrupaciones de datos (ej: por producto, por
segmento, del mercado, area geogréfica, etc.)

v" Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad
de las soluciones

v Al evaluar los resultados de los cambos efectuados a un proceso (antes y
después)

v' Cuando los datos puedan clasificarse en categorias

v' Cuando el rango de cada categoria es importante

Pareto es una herramienta de analisis de datos ampliamente utilizada y es por lo
tanto Gtil en la determinacién de la causa principal durante un esfuerzo de
resolucién de problemas. Este permite ver cuales son los problemas mas grandes,
permitiéndoles a los grupos establecer prioridades. En casos tipicos, los pocos
(pasos, servicios, items, problemas, causas) son responsables por la mayor parte
el impacto negativo sobre la calidad. Si enfocamos nuestra atencion en estos
pocos vitales, podemos obtener la mayor ganancia potencial de nuestros
esfuerzos por mejorar la calidad.
Un equipo puede utilizar la Gréfica de Pareto para varios propoésitos durante un
proyecto para lograr mejoras:

v' Para analizar las causas

v Para estudiar los resultados

v Para planear una mejora continua

v Las Graficas de Pareto son especialmente valiosas como fotos de “antes y

después” para demostrar qué progreso se ha logrado. Como tal, la Gréfica
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de Pareto es una herramienta sencilla pero poderosa.

% Como se utiliza
v' Seleccionar categorias logicas para el topico de analisis identificado (incluir
el periodo de tiempo).
v" Reunir datos. La utilizacién de un Check List puede ser de mucha ayuda
en este paso.
Ordenar los datos de la mayor categoria a la menor
Totalizar los datos para todas las categorias
Calcular el porcentaje del total que cada categoria representa

Trazar los ejes horizontales (x) y verticales (y primario — y secundario)

AN N NN

Trazar la escala del eje vertical izquierdo para frecuencia (de 0O al total,

segun se calcul6 anteriormente)

v' De izquierda a derecha trazar las barras para cada categoria en orden
descendente. Si existe una categoria “otros”, debe ser colocada al final, sin
importar su valor. Es decir, que no debe tenerse en cuenta al momento de
ordenar de mayor a menor la frecuencia de las categorias.

v' Trazar la escala del eje vertical derecho para el porcentaje acumulativo,
comenzando por el 0 y hasta el 100%

v' Trazar el grafico lineal para el porcentaje acumulado, comenzando en la
parte superior de la barra de la primera categoria (la mas alta)

v Dar un titulo al gréafico

v" Analizar la grafica para determinar los “pocos vitales”.

% Consejos para su construccion / interpretacion

Como hemos visto, un Diagrama de Pareto es un gréfico de barras que enumera
las categorias en orden descendente de izquierda a derecha, el cual puede ser
utilizado por un equipo para analizar causas, estudiar resultados y planear una
mejora continua.

Dentro de las dificultades que se pueden presentar al tratar de interpretar el
Diagrama de Pareto es que algunas veces los datos no indican una clara distincion
entre las categorias. Esto puede verse en el grafico cuando todas las barras son

mas o menos de la misma altura.
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Otra dificultad es que se necesita mas de la mitad de las categorias para sumar
mas del 60% del efecto de calidad, por lo que un buen analisis e interpretacion
depende en su gran mayoria de un buen analisis previo de las causas y posterior
recogida de datos.

En cualquiera de los casos, parece que el principio de Pareto no aplica. Debido a
gue el mismo se ha demostrado como valido en literalmente miles de situaciones,
es muy poco probable que se haya encontrado una excepcion. Es mucho mas
probable que simplemente no se haya seleccionado un desglose apropiado de las
categorias. Se debera tratar de estratificar los datos de una manera diferente y
repetir el Andlisis de Pareto.

Esto nos lleva a la conclusion que para llevar a cabo un proceso de Resolucion
de Problemas /Toma de Decisiones, es necesario manejar cada una de las
herramientas basicas de la calidad, tanto desde el punto de vista tedrico como
desde su aplicacién.

La interpretacion de un Diagrama de Pareto se puede definir completando las
siguientes oraciones de ejemplo:

“Existen (numero de categorias) contribuyentes relacionados con (efecto). Pero
estos (numero de pocos vitales) corresponden al (nUmero) % del total (efecto).
Debemos procurar estas (niumero) categorias pocos vitales, ya que representan

la mayor ganancia potencial para nuestros esfuerzos.”

llustracién 9: diagrama de pareto

Diagrama de Pareto de Defectos
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Fuente: (Sales, 2002)
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4.1.6. Auditoria de 5S

Proceso sistematico, independiente y critico que realiza una persona o un grupo de
personas con objeto de demostrar conformidad de acuerdo a estandares establecidos
por la metodologia 5s. Existen cinco maneras de evaluar el nivel de las 5 S en cada
etapa:
1. Autoevaluacion.
2. Evaluacion por parte de un consultor experto.
3. Evaluacion por parte de un superior.
4. Una combinacioén de los tres puntos anteriores.
5. Competencia entre grupos gemba.
Luego de concluida la auditoria, se entrega informe y notifica la puntuacion alcanzada
por area, para preparar los planes de mejora.
(Fernandez, 2016).
Segun Olofsson (2014) los tres propositos de realizar revisiones periédicas de
Auditoria 5S son:

v Revisar el cumplimiento de los estandares 5S en su fabrica

v" Anote y sefiale lo que no se cumple -jpara corregir lo que esta mal

v Brinde una oportunidad formal para sugerir mejoras

4.2. ANTECEDENTES

Dentro de los beneficios que aporta la aplicaciéon de la filosofia Lean manufacturing a
la gestion del almacén de una empresa, se encuentra la reduccion de los tiempos de
gestion, la optimizacion de los espacios ocupados por elementos innecesarios, y la
mejora continua de los procesos internos. De acuerdo a la revision de antecedentes
realizada (ver tabla 1.), dentro de los investigadores que han abordado esta tematica

en estudio, se destacan:

Tabla 1: antecedentes

Autor- afio Titulo Problema Herramientas de solucién

Aplicacion de:

"Propuesta de implementacion del 1: especificar el valor para el cliente.

Aumentar los niveles de competitividad

(Peralta & Rocha, modelo de gestién Lean . . 2: identificar el flujo de valor.
: para acelerar su posicionamiento en P L
2015) manufacturing en la empresa mercados internacionales 3: flujo contintio.
AJOVER S.A" ’ 4: pull.

5: perfeccion.
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(Infante & Erazo,
2013)

“propuesta de mejoramiento de la
productividad de la linea de
camisetas interiores en una
empresa de confecciones por
medio de la aplicacién de
herramientas Lean
manufacturing”

aumentar la capacidad productiva de la
linea de produccion de camisetas
interiores por medio de herramientas
eficaces y eficientes con el fin de
producir mas utilizando mejor el recurso
existente

Aplicacion del método 5Ss:1. Seiri
2. Seiton

3. Seiso

4. Seiketsu

5. Shitsuke

Aplicacion del método kaizen

(Guachisaca &
Salazar, 2009)

“Implementacién de 5s como una
metodologia de mejora en una
empresa de elaboracion de
pinturas”

Acumulaciones de materiales
innecesarios tanto como producto en
proceso, desperdicios e insumos,
desperdicio de tiempo en la busqueda
de material de envase y de
herramientas, largos tiempos de
preparacién y de limpieza y poco trabajo
en equipo.

Implementacién de metodologia “5S”
Mejora continua

(Silva, 2013)

“propuesta para la
implementacion de técnicas de
mejoramiento basadas en la
filosofia de Lean manufacturing,
para incrementar la productividad
del proceso de fabricacion de
suelas para zapato en la empresa
inversiones CNH S.A.S”.

alcanzar una mejora considerable en la
linea de produccion de suelas de caucho
para zapato através de la
implementacion de técnicas de
mejoramiento continuo bajo el concepto
Lean, logrando la reduccién en los siete
desperdicios, el ordenamiento de la linea
de produccion y el aumento del tiempo
de valor agregado del proceso

Aplicacion del método 5S
VSM (Value Stream Mapping)

(Flérez, Gutiérrez,
Martinez, & Maycot,
2015)

“implementacién del método de
las 5S’s en el area de corte de
una empresa productora de
calzado”

El &rea de corte no cuenta con el nivel
de organizacién y limpieza adecuado,
ademas no tiene una clasificacion y
organizacion de las herramientas, por lo
que se pierde tiempo en buscar una
herramienta

Aplicacion del método 5S’s: 1. Seiri
2. Seiton

3. Seiso

4, Seiketsu

5. Shitsuke

(Giraldo, Pulgarin, &
Gomez, 2012)

“implementacion de la
metodologia 5 s en el area de
carpinteria en la universidad de
san buenaventura”

El material de trabajo no se encuentra
almacenado como es debido, de acuerdo
a su condicion, caracteristicas y utilidad,;
el flujo de las personas, se ve
obstaculizado por la mala ubicacién de
implementos como carretas, trozos de
maderas, sillas en mal estado, entre otros
que ponen en peligro, la seguridad de
quienes circulan por el lugar.

Aplicacion del método 5S’s:
1. Seiri

2. Seiton

3. Seiso

4, Seiketsu

5. Shitsuke

(Hernandez J. , 2016)

“Propuesta de implementacion de
la herramienta de mejora continua
5s en los almacenes de los
talleres aeronauticos de
reparacion en Bogota d.c —
Colombia”.

no se realizaban los debidos controles y
verificacion de los Componentes que
entraban al aimacén generando
problemas econdmicos, retraso en la
reparacion, entrega a tiempos
inadecuados y ocasionando no poder
garantizar su aeronavegabilidad.

Aplicacion del método 5S’s:
1.Seiri
2. Seiton
3. Seiso
4, Seiketsu
5. Shitsuke

(Figueroa, 2017)

“implementacion de las 5s para la
mejora en la gestion de almacén
en Balu general imports s.a.c., ate
vitarte,2016”

No se tiene un inventario de los
productos y cajas dispuesto en el
almacén, afectando directamente el
orden y el cuidado de los productos,
ademas la situacion anterior lleva a la
empresa a tener costos innecesarios y
tiempos muertos.

Aplicacion del método 5S’s:
1. Seiri

2. Seiton

3. Seiso

4. Seiketsu

5. Shitsuke

(Valdez, 2012)

“propuesta de implementacion del
Lean manufacturing para la
optimizacion de los sistemas
logisticos en la empresa
servientrega internacional”

alcanzar un nivel de mejoramiento
continuo y garantizar la optimizacion de
los procesos logisticos utilizando
herramientas de Lean Manufacturing

Aplicacion del método 5S’s: 1. Seiri
2. Seiton

3. Seiso

4. Seiketsu

5. Shitsuke

(Valencia, 2014)

“disefio de un plan de mejora
enfocado al area de llenado de la
compafiia xyz mediante la
aplicacién de herramientas de
Lean manufacturing”

mejorar de la eficiencia operacional para
una linea de produccién seleccionada
del &rea de llenado de la compafiia

Aplicacion del método 5S’s
SMED
TPM

Fuente: Elaboracion propia.
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4.3. MARCO CONCEPTUAL

4.3.1. Almacén

Basicamente es un espacio, recinto, edificio, o instalacion donde se suele guardar la
mercancia, pero al mismo tiempo puede hacer otras funciones, como por ejemplo el
acondicionamiento de productos determinados, hacer recambios (tanto para el

mantenimiento como para la existencia técnica), etc.(lyaestibalis, 2013).

4.3.2. Lean manufacturing

Entendemos por Lean manufacturing (en castellano “"produccién ajustada"), la
persecucién de una mejora del sistema de fabricacion mediante la eliminacion del
desperdicio, entendiendo como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que
no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar.
(Garcia M. R., 2010).

4.3.3. Técnicab's

Es una practica de Calidad ideada en Japon referida al “Mantenimiento Integral” de la
empresa, no sélo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del

entorno de trabajo por parte de todos. (Rosas, 2015).

La metodologia de las 5S se cre6 en Toyota, en los afios 60, y agrupa una serie de
actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que
permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas
condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e
interaccion social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo. (Salazar,
2016).

4.3.4. Kaizen

Kaizen significa mejoramiento. Mas aun, significa mejoramiento progresivo, continuo,
gue involucra a todos en la organizacién —alta administracion, gerentes y trabajadores-
. Kaizen es asunto de todos. La filosofia Kaizen supone que nuestra forma de vida —
sea nuestra vida en el trabajo, vida social o vida familiar- merece ser mejorada de
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manera constante. Kaizen es una estrategia dirigida al consumidor para el
mejoramiento. Comienza comprendiendo las necesidades y expectativas del cliente

para luego satisfacerlas y superarlas. (IMAI, 1998).

4.3.5. Mejora continua

Es un enfoque para la mejora de procesos operativos que se basa en la necesidad de
revisar continuamente las operaciones de los problemas, la reduccidon de costos
oportunidad, la racionalizacion, y otros factores que en conjunto permiten la
optimizacién. A menudo asociada con metodologias de proceso, la actividad de
mejora continua proporciona una vision continua, medicion y retroalimentacién sobre
el rendimiento del proceso para impulsar la mejora en la ejecucion de los procesos.
(heflo, 2017).

4.3.6. Diagrama de pareto.

El Diagrama de Pareto es una grafica de barras que ilustran las causas de los
problemas por orden de importancia y frecuencia (porcentaje) de aparicion, costo o
actuacion. “Un 20% de las fuentes causan el 80% de cualquier problema.

Es una técnica grafica, que consiste en poner de manifiesto los problemas mas
importantes sobre los que deben concentrarse los esfuerzos de mejora y determinar
en qué orden resolverlos. ElI Andlisis Pareto es una comparacion cuantitativa y
ordenada de elementos o factores segun su contribucion a un determinado efecto, el
objetivo de esta comparacion es clasificar dichos elementos o factores en 2
categorias: Las “Pocas Vitales” (los elementos muy importantes en su contribucion) y
los “Muchos Triviales” (los elementos poco Importantes en ella). EI Diagrama de
Pareto es una grafica de barras que ilustran las causas de los problemas por orden
de importancia y frecuencia (porcentaje) de aparicion, costo o actuacion. “Un 20% de

las fuentes causan el 80% de cualquier problema. (paredes, 2012).

4.3.7. Gestion de almacén

En teoria es el conjunto de procesos que optimizan la logistica funcional, permitiendo

tener fiabilidad de la informacién, maximizaciébn de volumen de disponible,
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optimizacién de las operaciones de manipuleo y transporte de mercaderia, rapidez en

entregas y con ello reduccién de costos. (Chuquino, 2015)

4.3.8. Elementos

Para dar claridad al término de “elementos” utilizado en el desarrollo de la
investigacion se define elementos como: herramientas, equipos de proteccion

personal, piezas u insumos depositados en el area de almacenamiento.

4.3.9. Obsoleto

La obsolescencia es la caida en desuso de maquinas, equipos y tecnologias motivada
no por un mal funcionamiento del mismo, sino por un insuficiente desempefio de sus
funciones en comparaciéon con las nuevas maquinas, equipos y tecnologias
introducidos en el mercado. La obsolescencia puede deberse a diferentes causas,
aunque todas ellas con un trasfondo netamente econdmico: = La imposibilidad de
encontrar repuestos adecuados, como en el caso de los vehiculos automoviles. En
este caso, la ausencia de repuestos se debe al encarecimiento de la produccion al
tratarse de series cortas. = La obsolescencia es, también, consecuencia directa de las
actividades de investigacion y desarrollo que permiten en tiempo relativamente breve
fabricar y construir equipos mejorados con capacidades superiores a las de los
precedentes. El paradigma, en este caso, lo constituyen los equipos informaticos

capaces de multiplicar su potencia en cuestion de meses. (educalingo, 2013).

4.3.10. Innecesario

La definicion de este término proviene de su etimologia y es lo que no es necesario.
Esto es aplicable a muchos ambitos, en los cuales se diga algo, o se actle o se lleva
a cabo alguna accion o rutina que no es imprescindible.

Una de las cuestiones donde aparece esa innecesaridad se da en el consumo que
puede estar referido a la compra, 0 acumulacién o consumo de servicios y bienes que
no son esenciales. Con los avances tecnolégicos esto se ha multiplicado
geométricamente. Asi por ejemplo, no es necesario tener en un hogar dos o tres

televisores, o dos o tres computadoras. (actual, 2016).

4.3.11. Productividad
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La productividad es una medida econémica que calcula cuantos bienes y servicios se
han producido por cada factor utilizado (trabajador, capital, tiempo, costes, etc)
durante un periodo determinado. Por ejemplo, cuanto produce al mes un trabajador o
cuanto produce una maquinaria.

El objetivo de la productividad es medir la eficiencia de produccién por cada factor o
recurso utilizado, entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el mejor o maximo
rendimiento utilizando un minimo de recursos.

Teniendo esto en cuenta, la férmula para calcular la productividad es el cociente entre

produccion obtenida y recursos utilizados. (Arias, 2016)

4.3.12. Estandarizacién

La Estandarizacion permite la creacion de normas o estandares que establecen las
caracteristicas comunes con las que deben cumplir los productos y que son
respetadas en diferentes partes del mundo.

La estandarizacién es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un producto,
servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen a un tipo, modelo
0 norma en comun.La estandarizacion es una actividad técnica especializada que
ofrece muchos beneficios a las sociedades; permite que las empresas puedan
acceder a mercados internacionales, contribuye a la reduccion de costos de
produccion y facilita el avance en la tecnologia. (Economia, 2015)

4.3.13. Ciclo de mejora continta

El ciclo de mejora continua, es una metodologia de gestion que describe los pasos
esenciales que deben llevarse a cabo de forma sistematica para lograr la mejora

continua en la gestion. (Castellano, 2016)

4.3.14. Clasificacion

Identificar la naturaleza de cada elemento: Separe lo que realmente sirve de lo que
no; identifique lo necesario de lo innecesario, sean herramientas, equipos, Utiles o

informacion. (ingenieriaindustrialonline, 2016)
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4.3.15. Ordenamiento

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como
necesario. Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que
se emplean con poca frecuencia. Utilizar la identificacion visual, de tal manera que le
permita a las personas ajenas al area realizar una correcta disposicion. Identificar el
grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposicién que disminuya los

movimientos innecesarios. (ingenieriaindustrialonline, 2016)

4.3.16. Limpieza

Limpiar consiste en Integrar la limpieza como parte del trabajo, asumir la limpieza
como una actividad de mantenimiento autbnomo y rutinario, eliminar la diferencia
entre operario de proceso y operario de limpieza, eliminar las fuentes de

contaminacion, no solo la suciedad. (ingenieriaindustrialonline, 2016)

4.3.17. Disciplina

La disciplina consiste en establecer una cultura de respeto por los estandares
establecidos, y por los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y
limpieza, promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia, promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor, aprender
haciendo, ensefiar con el ejemplo, haga visibles los resultados de la metodologia 5S.

(ingenieriaindustrialonline, 2016)

5. DISENO METODOLOGICO

5.1. METODOLOGIA

Para el disefio de la propuesta de mejora en el area de almacenamiento de la empresa
CMP Ltda. mediante la aplicacién la filosofia de Lean manufacturing, se realizaron
actividades encaminadas al cumplimiento de los objetivos especificos propuestos (Ver
tabla 2).
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Tabla 2: Fases para la ejecucion del proyecto

Fases

Actividades

Tiempo

Fase 1
Diagnastico

o

(©]

Realizar visitas de campo.

Realizar entrevistas informativas con el
almacenista, documentando aspectos
relevantes.

Observacion directa.

Aplicar auditoria inicial

Recolectar informacion en formatos de
verificacion

Realizar diagrama de pareto

Realizar el analisis de tiempo

Realizar el célculo de capacidad de
almacenamiento.

1 mes

Fase 2
Disefio y
ejecucion

O

Realizar visitas de campo
Determinar la metodologia a utilizar.
Disefar la propuesta con base en los
principios de la metodologia 5°S
Aplicacion de la metodologia 5°S

1 mes

Fase 3
Mejora

(©]

Visitas de campo.

Establecer un esquema Kaizen

Analizar la relacién costo beneficio de la
mejora

1 mes

Fuente: elaboracion propia

5.2. METODOLOGIA DEL PROYECTO.

A continuacién se presenta el proceso secuencial y progresivo llevado a cabo para

dar solucion a la situacion anterior. Es importante mencionar que estas actividades se

realizaron en conjunto con la ayuda del almacenista.

5.2.1. Fase 1: diagnostico

En esta etapa se realiz6 un diagnéstico en el area de almacén, que consistio en la

aplicacién de una auditoria inicial que evalué los niveles de clasificacion, orden y
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limpieza; un estudio de tiempo a través de un muestreo de requerimientos de los

elementos de mayor rotacion, y la determinacion de la capacidad almacenamiento.

5.2.2. Fase 2: disefio y ejecucion

En esta etapa se aplicé la metodologia de mejora, las 5°S, en donde inicialmente se
disefi6 un plan de trabajo que abarco todas las actividades necesarias para la

ejecucion y finalmente se realiz6 la aplicacion.

5.2.3. Fase 3: evaluacion

En esta etapa se establecio, un plan de mejora continua basado en la técnica Kaizen,

a través del desarrollo de un ciclo de mejora.

5.3. TIPO DE INVESTIGACION

Para llevar a cabo el desarrollo del proyecto se utilizaron los siguientes tipos de

investigacion:

v' Investigacion de campo: debido a que sera necesario recolectar los datos de
investigacion directamente donde esta ocurriendo el problema, es decir en el
area de almacén.

v Investigacién descriptiva: porque se describira la forma como se lleva a cabo
el proceso de almacenamiento en la empresa.

v' Investigacion cuantitativa: debido a que se deben plantear indicadores que
evaluen la gestion de la propuesta de mejora.

v Investigacion aplicada: debido a que se aplicara los principios de la

metodologia seleccionada.

5.4. POBLACION Y MUESTRA

Para el desarrollo de la propuesta de mejora, se tomo como poblacion la empresa
C.M.P. Ltda. y como muestra de estudio las actividades llevadas a cabo en el area

de almacenamiento.
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5.5.

VARIABLES A ESTUDIAR

Las variables de estudios identificadas para el desarrollo del proyecto son las

siguientes:

v
v

5.6.

Tiempo de atencion de los requerimientos.

Capacidad de almacenamiento.

FUENTES DE RECOLECCION DE INFORMACION

Las técnicas que se utlizaran para la recoleccion de datos y la obtencion de

informacion pertinente para el desarrollo de los objetivos planteados, seran:

5.6.1.
v

5.6.2.

AR NERNERN

5.7.

Fuentes primarias:
Se contara con la informacién suministrada por el almacenista de la empresa
y la observacion directa del area.

Asesorias realizadas con el docente disciplinar y metodologico.

Fuentes secundarias:
formatos

libros

Tesis

sitios web

publicaciones.

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE INFORMACION

Para la ejecucion de la propuesta fue necesario recolectar informacion mediante la

aplicacion de técnicas e instrumentos, tales como:

v

AN N N N NN

Observacion directa

Entrevistas

Auditoria

Muestreo de tiempo

Pareto

Calculo de capacidad de almacenamiento
Inspeccién de area
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6. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En la presente seccion se describen aspectos generales sobre la empresa objeto de

estudio, como: la ubicacion, historia, filosofia organizacional, productos y clientes.

6.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

C.M.P. L.tda. se dedica a la prestacion del servicio de construcciones montajes y
proyectos metalmecanicos; es una sociedad que fue constituida, mediante escritura
publica 0084 de la Notaria Sexta de Cartagena, el 9 de febrero de 1999, matriculada
con Registro Mercantil N° 138.847 de la Camara de Comercio y NIT. 806.006.059-5

de Cartagena, (Ver ilustracion 10)

llustracion 10: Fachada de la empresa C.M.P. Ltda.

Fuente: Empresa C.M.P. Ltda.

6.2. UBICACION DE LA EMPRESA

Cuenta con oficinas y talleres propios, ubicados en el barrio Bellavista, Calle 7B N°
572-21, telefax: 6570682 y teléfono: 6765463. (Ver ilustracion 11).
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llustracién 11: Ubicacion empresa C.M.P. Ltda

~
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Fuente: Google maps.
6.3. AREAS DE TRABAJO DE LA PLANTA

La empresa C.M.P. Ltda. Cuenta con una distribucion en planta estructurada en cinco

areas de trabajo (Ver ilustracion 12); Area metalmecanica, area de corte y ensamble,
area de pintura, area de soldadura y area de almaceén.

llustracién 12: Plano de la empresa CMP Ltda.
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Fuente: elaboracion propia
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6.3.1. Area metalmecanica

En esta area se ejecutan todos los procesos de mecanizado que se llevan a cabo
durante el proceso productivo, aqui se encuentran dispuestas las maquinas
necesarias para realizar el proceso de fresado, cepillado, taladrado, doblado y

torneado.

6.3.2. Area de soldadura

En este es donde se llevan a cabo el proceso de fijacién de piezas o materiales, en

este se ubican todos los equipos de soldadura.

6.3.3. Area de pintura

En este area es donde se realiza el proceso de pintado y secado de los productos,

aqui se disponen todos los equipos utilizados para llevar a cabo dicho.

6.3.4. Area de corte y ensamble

Esta zona es donde se lleva a cabo el proceso de disefio, corte de materia prima
(tubos, laminas, etc.), ensamble y pulido de los productos soldados. En este lugar se

encuentran maquinas y equipos como cizalla, pulidoras, etc.

6.3.5. Area de almacén

Este lugar posee un area cuadrada de 4,48 metros de ancho y 4,75 metros de largo y
se encarga de suministrar los elementos (herramientas, EPP, Equipos e insumos)
requeridos por cada una de las estaciones de trabajo en la ejecucion de sus

operaciones.

6.4. FILOSOFIA ORGANIZACIONAL

6.4.1. misioén

Construcciones, montajes y proyectos Ltda. Es una empresa especializada en

construcciones y montajes metalmecanicos. Donde satisfacemos las necesidades de
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nuestros clientes, brindando cumplimiento y garantia de nuestros servicios, contando
con un talento humano calificado, y amplia experiencia en el sector industrial, bridando
soluciones optimas al sector industrial, con responsabilidad, cumplimiento a nuestros

clientes con una esmerada atencién y colaboracién de nuestros empleados.

6.4.2. vision

Construcciones, montajes y proyecto Ltda. Sera en el 2020 una de las empresa lider
en el sector de la construccién y montajes metalmecéanicos, brindando un servicio de
Optima calidad y excelencia, en beneficio de nuestros negocios, haciendo mejor uso

de nuestra tecnologia.

6.4.3. Politica de calidad

Nuestro compromiso en CMP LTDA. es suministrar oportunamente productos y
servicios metalmecéanicos de alta calidad a precios competitivos, que satisfagan las
necesidades y expectativas de nuestros clientes, con un recurso humano motivado y
altamente calificado, una infraestructura adecuada, proveedores comprometidos con
nuestras politicas, respetando el medio ambiente, dando cumplimiento a los requisitos

legales y/o reglamentarios y mejorando continuamente nuestros procesos.

6.4.4. Personal de la planta

Las personas que laboran en la empresa son las siguientes:

v’ gerente e ingeniero de produccion: sr. Samuel Padilla Castillo, ingeniero
mecanico, egresado de la universidad de Antioquia, con 20 afios de experiencia
como ingeniero de produccion, presupuesto y direccion de obras.

v ingeniero de proyectos y montajes: sr. Rafael Caraballo Ramirez, ingeniero
mecanico, egresado de la corporacion tecnolégica de bolivar, con 20 afios de
experiencia como ingeniero interventor y director de proyectos.

v' coordinador hse: sr. Wilson montes pion, tecnélogo en sistemas integrados

de gestion egresado del Sena, con 03 afios de experiencia.
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v' coordinador de calidad: sr. Jaider Cabrera Teran, administrador de empresas
con énfasis en calidad, egresado de la universidad de Cartagena, con 02 afios
de experiencia.

v' supervisor de obras: sr. José Maldonado Zurita, bachiller industrial en la
modalidad metalmecénica del colegio inem. técnico egresado del Sena
colombo aleman en construcciones soldadas. con 20 afios de experiencia en

la rama metalmecéanica y 5 afios en el area de la supervision de obras.

6.4.5. Organigrama

En la ilustracion 13, se evidencia la estructura organizacional de la empresa CMP
Ltda.

llustracion 13: organigrama de la empresa CMP Ltda
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compra produccion proyecto de calidad de HESQ
|
Almacenista | Ayudante Auxiliar
técnico contable
T Soldador
—{ Conductor
—] Metalista
— Tubero

Fuente: empresa CMP
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6.5. PRODUCTOS Y SERVICIOS

CMP LTDA., es una sociedad comercial legalmente constituida, que presta los
siguientes servicios a las diferentes empresas del sector industrial, comercial y naval

de Cartagena.

v' Prefabricaciones: De equipos, tanques, accesorios, estructuras y redes de

tuberias APl y ASME, en acero al carbon, inoxidables y aluminio.

v' Soldaduras: De acuerdo con los codigos APl y ASME, en procesos GTAW y

SMAW, para acero carbon, inoxidable y aluminio.

v Montajes: de equipos para procesos industriales, petroquimicos, navales y

alimenticios, redes de tuberias para baja y alta presion, y estructuras metalicas.

v' Reparaciones: reconstrucciones navales, reparaciones de tanques, equipos,

estructuras y tuberias para procesos industriales.

v' Servicios: asesorias técnicas, interventorias, inspecciones y control de

calidad.

v/ Otros: pulimento tipo sanitario y a espejo de equipos y accesorios inoxidables

para procesos industriales y alimenticios.

6.6. CLIENTES ACTUALES

Con el transcurrir del tiempo, un grupo de empresas de la ciudad, depositaron su
confianza en la experiencia de nuestro personal y la calidad de sus servicios para

optimizar su produccion. Estas empresas son:

Constructoras: Hoteles:

Civico Hotel capilla del mar
Mejia y Villegas Hotel Cartagena Hilton
CCMV Hotel las américas
Urbe cop Hotel caribe

Consorcio santa catalina (Transcaribe)

Operadora vial
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7. DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES INICIALES DEL AREA DE
ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA CMP LTDA.

Con el proposito de contextualizar el estado inicial del area de almacén, a continuacion
se describen los aspectos mas relevantes; el proceso de entrega de los elementos
solicitados, descripcién tiempo que emplea el almacenista en atender los

requerimientos de mayor frecuencia y la capacidad de almacenamiento.

7.1. ESTADO INICIAL DEL ALMACEN

El almacén presenta un problema relacionado con la desorganizacion, en donde

aspectos como el orden, clasificacion y limpieza no se manejan de forma correcta.

Con el propdsito de conocer el punto de partida para el disefio de una propuesta de
mejora, se aplicd una auditoria basada en la metodologia 5s, que estuvo constituida
por un total de 21 preguntas (Ver anexo 2) que evaluaron el cumplimiento de criterios
como, la clasificacién de los elementos del almacén, espacios de trabajo, ubicacion
de los elementos, indicaciones de ubicacion, permanencia de estantes limpios,
permanencia de pisos limpios y demas aspectos relaciones directamente con las tres
primeras eses de la metodologia 5s.

Para efectos de calificacion de la misma, se utilizé una escala de (0 - 5), donde (5)
representa el cumplimiento del criterio, (3) el cumplimiento parcialmente y (0) el no

cumplimiento. Los resultados de esta, se evidencian en la grafico 1.
Grafico 1: Resultado auditoria inicial primeras 3S”:

Auditoria inicial 3s

100%
80%
60%
40%

0,

0%
Clasificacion Orden Limpieza

Fuente: elaboracion propia.
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En el grafico 1, se observa que el almacén no esta cumpliendo con las condiciones
de clasificacion, orden y limpieza, pues estos factores obtuvieron un porcentajes de
15%, 12% y 13% respectivamente, lo que indica que se encuentran en un estado

critico y por ello es necesario aplicar mejoras.

7.1.1. Proceso de atencion de requerimientos en el almacén.

El proceso que se viene manejando en el almacén para la atencion de elementos

requeridos, se ejecuta de la siguiente forma: (Ver ilustracion 14).

llustracion 14: Diagrama de flujo del proceso de atencién de requerimientos.

Proceso de entrega de
elementos requerides

Recibir
requermiento

Buscar el elemento
requerido

Entregar elementc
requerido

cEselelemento
solicitado?

Fin

Fuente: elaboracion propia.
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El proceso de entrega de los elementos requerido por las areas de la empresa
comienza desde que el operario realiza la solicitud de un elemento y finaliza en el
momento que el almacenista le suministra lo requerido. A continuacion se detalla

cada actividad ejecutada para este proceso:

v' Recibir requerimiento: El almacenista recibe por parte de los operarios de
cada estacién de trabajo, la solicitud de la busqueda de algun tipo de elemento,
dicha solicitud se maneja de forma verbal porque que el area no cuenta con

ningun tipo de formato para registrar las salidas y entradas de estos elementos.

v Busqueda del elemento requerido: Luego de recibir el requerimiento, el
almacenista se dirige a las estanterias a buscar el elemento solicitado, en esta
bldsqueda pierde tiempo debido a que se maneja una desorganizacion en todo
el areay por ello el almacenista debe visitar diferentes estantes hasta encontrar

lo requerido.

v' Entrega del elemento: Luego encontrar el elemento solicitado, el almacenista
se dirige a entregarselo al operario; en caso que este no cumpla con lo
requerido por el operario, el almacenista debe regresar nuevamente a la

busqueda del elemento.

7.1.2. Tiempo que emplea el almacenista en atender los requerimientos de

mayor frecuencia.

Partiendo del punto que el almacén no cuenta con un control documental de la entrada
y la salida de elementos, con el objeto de identificar aquellos elementos que tienen
una mayor frecuencia de uso por parte del &rea operativa, fue necesario disefiar un
formato (Ver anexo 3) para registrar todas las solicitudes hechas por parte de los
operarios, durante una semana de trabajo; con el fin de conocer los elementos con

mayor frecuencia de uso; de esté se obtuvo la tabla 3 (Ver tabla 3).
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Tabla 3: Elementos solicitados en el almacén durante una semana de trabajo.

N° Elementos Frecuencia
1 Soldadura 34
2 careta para pulir 32
3 careta para soldar 32
4 Llave de tubo 30
5 Marco de segueta 28
6 Pulidoras 28
7 Prensaen C 25
8 Martillo 24
9 Pintura 23
10 Brocas 23
11 Pinza 20
12 Extensiones 20
13 Machosolo 19
14 Compas para corte 12
15 Lima rabo e rata 12
16 Escuadra 11
17 Destornillador 7
18 Caladora 6
19 Llave expansiva 6
20 Maquina de soldar 4
21 Llaves 4
Total 400

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con la tabla 3 y con el fin de establecer el estudio del tiempo que emplea
el almacenista para atender las solicitudes hechas al almacén, se dio paso a la
priorizacién de los mas relevantes de acuerdo a la técnica de Pareto, Ver grafico 2

Grafico 2: elementos de mayor rotacion en el almacén
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Fuente: Elaboracion propia.
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En el diagrama de pareto, se puede observar que los elementos mas relevantes del
almacén son: la soldadura, caretas de pulir, caretas para soldar, llaves de tubo,
marcos de segueta, pulidoras, prensa en C, martillo, pintura, brocas, pinzas y

extensiones.

Luego de conocer cuales son los elementos mas relevantes en el almacén; se dio
paso a determinar el tiempo que emplea el almacenista en la busqueda de estos
elementos en conjunto; a partir de un muestreo de 12 repeticiones, realizando 3
muestreos por dia, durante 4 dias; de esta manera se obtuvo el tiempo en promedio

gue tarda el almacenista en la busqueda de todos estos elementos; Ver tabla 4.

Tabla 4 : Tiempo que emplea el almacenista en la busqueda conjunta de los

elementos méas relevantes

Tiempo actual empleado parala
Elementos de busqueda Muestreo N° busqueda
Tiempo (Seq) Tiempo (Min)
" soldadura 1 419 6,98
C caretas de pulir 2 414 6,90
[ caretas para soldar 3 417 6,95
™ llaves de tubo 4 420 7,00
[ marcos de segueta 5 412 6,86
[ pulidoras 6 418 6,97
L prensaenC 7 405 6,75
" martillo 8 406 6,76
L pintura 9 414 6,90
. brocas 10 405 6,75
- pnzas. 11 399 6,65
L extensiones 2 719 6.99
Tiempo promedio 412 6,87

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 4, evidencia que el tiempo promedio que tarda el almacenista en la busqueda
de estos (los doce elementos de mayor rotacién en el almacén) en un solo recorrido
es de 6,87 minutos, debido a las condiciones actuales de desorganizacién que
impiden que el almacenista se dirija al lugar exacto de lo solicitado, estas condiciones
deben ser optimizadas, para que este tiempo empleado no afecte el desarrollo de las
operaciones de cada una de las estaciones de trabajo, como se ha venido

presentando.
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En consecuencia al tiempo que tarda el almacenista en la atencion de los
requerimientos hechos por cada area de trabajo, en la tabla 5 se evidencia el tiempo
que pierde cada area a causa de la demora en el suministro de los elementos
requeridos por los operarios, resaltando que en las areas de trabajo no existen
ayudantes, solo trabajador oficial, lo que implica que las operaciones son paralizadas
en su totalidad en el momento que se requiera algun elemento.

Para la construccién de esta, se tomoé la frecuencia con que los operarios visitaban el
almacén en busqueda de elementos en un dia y se determiné el tiempo que empleaba

el almacenista en proveer lo requerido (Ver tabla 5)

Tabla 5: Horas/hombres perdidas por demoras en el suministro de los elementos

requeridos.
Tiempo que tarda el Tiempo
Are Cargo Numero qle glmacenlsta en perdido/operari
a frecuencia suministrar el elemento
- o]
Segundos Minutos
87 1,45
107 1,78
Metalista 1 5 121 2,02 8,05
s 88 1,46
£ 81 1,35
3 105 1,76
§ Metalista 2 4 ﬁé igg 7,10
= 88 1,47
101 1,68
Metalista 3 3 91 1,52 5,09
113 1,89
130 2,17
© 118 1,96
-§ Soldador 1 4 90 1.50 7,41
= 107 1,78
° 91 1,52
« Soldador 2 3 113 1,89 5,09
101 1,68
. 96 1,60
y Pintor 1 2 92 153 3,13
Ei 102 1,71
£ . 120 2,00
o Pintor 2 4 98 1.63 6,99
99 1,65
= Operario de corte 96 1,60
S° 1 3 91 152 4.78
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99 1,65

89 1,49

Operario de corte 91 1,52
2 4 95 1,58 6,22

98 1,63

Operario de corte 95 1,58
3 2 96 1,60 3,18

90 1,50

i d 91 1,52
Operano4 e corte 5 120 2.00 8.23

98 1,63

95 1,58
Total tiempo perdido/min 65,27

Fuente: Elaboracion propia.

Segun los resultados observados en la tabla 5, se establece que el tiempo total
perdido en un dia en todo el proceso productivo es de 65,27 minutos/dia.
Tomando como base lo anterior se procedio al calculo de las horas/hombres perdidas

por afio en el proceso productivo, ver tabla 6.

Tabla 6: Tiempo perdido en el proceso productivo de la empresa CMP Ltda.

Tiempo perdido en el proceso productivo

Minuto/dias 65,27
Horas hombre/dias 1,09
Horas hombre/mes 26,11
Horas hombre/afio 7518,81

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 6, muestra las horas hombres perdidas en un afio a causa de la demora en
la busqueda de elementos, siendo este valor 7518,81 horas hombre/afio; los cuales

pudieron ser aprovechados en la fabricacion de algunos productos.

7.1.3. Capacidad de almacenamiento.
El almacén cuenta con un area de 21,28 metros cuadrados, en donde se encuentran
ubicados 5 estanterias con sus respectivos pasillos, (Ver ilustracion 15).
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llustracion 15: Plano del Layout del almacén.

Acho: 4,48m
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Fuente: Elaboracion propia.

Los estantes y pasillos que se evidencian en la ilustracion 14 se encuentran en las

siguientes condiciones:

Estanteria: El area posee cinco estructuras metdlicas que utiliza como estante para
el almacén de los elementos (Ver ilustracion 16). En ellas no se distingue el tipo de

elemento que contienen y sus superficies evidencian un estado de suciedad.

llustracion 16: Estante metdlico de tres niveles

Fuente: Adaptado de (danvimet, 2017).

Dichas estructuras tienen una capacidad maxima de almacenaje de 25,64 metros

cubicos; Ver tabla 7.
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Tabla 7: Capacidad de almacenamiento de la estanteria.

Tipo de estructura| niveles Alto (m) Dimension (m) Capacidad méaxima (m3)
Ancho| Largo

Estantes circular 1 4 1,22 0,77 3,7576

Estante metalico 2 3 15 0,42 2,42 4,5738

Estante metalico 3 3 15 0,42 4,32 8,1648

Estante metalico 4 3 15 0,42 2,42 4,5738

Estante metalico 5 3 15 0,42 2,42 4,5738
Capacidad total de almacenamiento 25,6438

Fuente: Elaboracion propia.

Cuya capacidad de almacenamiento (25,64m3) se encuentra ocupado en su totalidad
sin ser aprovechada de forma correcta, pues se evidencia un alto grado elementos en
desordenados y algunos de ellos en mal estado u incensarios; hasta el punto en donde
el almacenista tiene que depositar elementos en el pasillo pues las estanterias no le

son suficientes.

Pasillos: el almacén cuenta con espacios de (0,7 metros y 1 metro) entre estantes,
destinado para el transito y circulacion interna del almacenista; en estos espacios no
se observa una sefializacion que indique hasta donde debe ser la zona de
almacenamiento, de modo que el pasillo ubicado entre el estante 4 y el estante 5 (Ver
ilustracion 17) se encuentra bloqueados en su totalidad por elementos en buen y mal

estado, que impiden el paso, retrasando el proceso de busqueda del operador.

llustracién 17: Pasillo entre estante 4 y estante 5

Fuente: Almaceén de la empresa C.M.P. Ltda.
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Tabla 8: area ocupada por elementos en el pasillo.

| Area ocupada por elementos ubicados en el pasillo. \ 1,73m2 |

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 8 se muestra el resultado del calculo del area ocupada por eleméntenos
almacenados en el pasillo, cuyo resultado fue de 1,73 metros de ocupacion, en donde

el almacenista no puede transitar debido a la obstaculizacién total del area.
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8. DISENO Y EJECUCION DE LA PROPUESTA DE MEJORA PARTIR DE LA
FILOSOFIA LEAN MANUFACTURING

Para el disefio y la ejecucion de la propuesta de mejora, se tomo6 como referencia; los
aspectos identificados en el diagnéstico realizado en el area de almacén y se opt6
por utilizar la metodologia 5°S, debido a la soluciones que esta brinda en cuanto a la
adecuada organizacion del lugar de trabajo, reduccion de tiempos de gestion y
optimizacién de espacio. Con un impacto relativamente positivo para la empresa.

Para la puesta en marcha del plan de mejoramiento, se hizo necesario, contar con el
apoyo e intervencion del gerente de proyecto de la empresa C.M.P. Ltda el cual

autorizo generar las medidas necesarias que conlleven a la ejecucion de la mejora.

8.1. DISENO DE LA PROPUESTA DE MEJORA

Como ya se habia planteado anteriormente, para la ejecucién de la propuesta de
mejora se toma como base la metodologia 5°s. para el desarrollo de la misma se
planificaron actividades encaminadas a su ejecucion. Entre esas actividades tenemos,
la elaboracion de un plan de trabajo, la aplicacién de los 5 aspectos planteados por
la metodologia y la evaluacion de los resultados obtenidos posterior a la

implementacion.

8.1.1. Elaboracion del plan de trabajo paralaimplementacion

Para la puesta en marcha de la implementacion de la propuesta de mejora se

plantearon las siguientes actividades:

v' Realizar charlas para capacitar al personal sobre los beneficios que
conllevan la implementacion de la metodologia 5°s en el area de
almacén.

v' Comunicar y divulgar a la alta gerencia; el listado de recursos necesarios
requeridos para poder llevar a cabo la implementacion.

v' Alistar los elementos dispuestos en el almacén, para evidenciar el estado
en el que se encuentra.

v' Realizar la aplicacion de la primera s; clasificar: en esta etapa se aplicara
las tarjetas rojas para determinar la disposicion de los elementos

innecesarios u obsoletos.
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v Ejecutar la aplicacion de la segunda ordenar; se determinara el espacio
a utilizar por cada grupo de elemento, disefiando anuncios y carteles que
faciliten la identificacion de los mismo.

v Desarrollar la tercera s; limpieza: se planificaran y ejecutaran tareas de
limpiezas en el area, para obtener un lugar de trabajo higiénico

v' Plantear la cuarta y quinta s; disciplina y estandarizacion: Se elaboraran
reglas, normas y politicas de orden y limpieza para mantener la mejora
obtenida en el area

v' se analizaran las condiciones iniciales del area de la empresa y las
condiciones obtenidas posteriores a la aplicacion de la metodologia para

evaluar la eficiencia de la mejora y presentar los resultados obtenidos.

Para una mejor comprensién, en la ilustracién 18 se evidencia un cronograma
de las actividades llevadas a cabo para el desarrollo de la propuesta, en el mes
de agosto (2018), las cuales se realizaron en conjunto con el almacenista; en

las fechas establecidas para la ejecucién de cada actividades.
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llustracion 18: Cronograma para la implementacion de la metodologia 5°s.

Actividades Duracion Ag6-Agl0 | Agl3-Agl7 | Ag20-Ag24 | Ag27-Ag3l | Sep3-Sep7 | Sepl0-Sepld | Sepl7 - Sep2l
LMMJV[LMMIVILMMIVILMMIVILMMIV[LMMIVILMMIV
IMPLEMENTAN DE LA METODOLOGIA 5'S BHdias |4 1
* charlas de capacitacion al personal del almacén 1dia
* Aplicacion de auditoria inicial de 55 1dia
* Implementacion de clasificacion 4 dias r—
- Listar todos los elementos del almacén (obsoleto- en huen estado) 2 dias
- |dentificar con tarjeta roja elementos obsoletos 1 dia
- Dar una disposicion final del los elementos identificados 1 dia
* Implementacion de orden y limpieza 20 dias f 1
- identificar fuentes de suciedad 1 dia
- Jecutar tareas de limpiezas en el &rea 6 dias
- Ubicar los materiales seglin su uso 10 dias
- sefializar y demarcar las areas de almacenamiento y transito 3 dias
- evaluar a traves de auditoria el comportamiento de la implementacion Ldia
* Implementacion de estandarizacion 4 dias
- Establecer procedimientos para mantener la metodologia 3 dias
- Establecer responsabilidades 1 dia
* Implementacion de la disciplina 5dias
- Crear estrategias que promuevan hahito y compromiso 3 dias
- evaluar a traves de auditoria el comportamiento de la implementacion 2 dias
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8.2. APLICACION DE LA METODOLOGIA 5°S

La aplicacion de la metodologia 5S en el area de almacén se fundamenta en el
trabajo en equipo, razon por la cual sera un proceso interactivo, donde el aprendizaje
se dara de forma bidireccional (organizacion — implementador).

Dado lo anterior se hace necesario contar con el apoyo y participacion de la alta
gerencia en el proceso a ejecutar. Debido a que esta se encargara de: divulgar la
metodologia ante todos sus colaboradores, generar conciencia y compromiso
continuo mediante la participacion de todos y realizar seguimiento en cada pilara de

la metodologia.

Para darle paso a la aplicacion de la metodologia, en primera instancia se dictara una
capacitacion en la cual se brindara informacién acerca de los beneficios que conduce
la aplicacion de las 5°S, asi como también se expondran las instrucciones que se
deben seguir para la aplicacién de cada pilar de la metodologia. Con lo anterior se
pretende crear conciencia en el almacenista, de modo que este se sienta

comprometido con la aplicacién de la metodologia.

A continuacion se describe la aplicacién de cada pilar de la metodologia en el area

de almacén de la empresa CMP Ltda.

8.2.1. Aplicacion de la primera s” Seiri: clasificacion

Con la aplicacion de seiri se busca contar con un lugar de trabajo en el que se
dispongan solo los elementos necesarios, de manera de contar con un espacio de
trabajo despejado de elementos inutiles que generan una mayor ocupacion del
espacio y a su vez desorden en el area.

Por consiguen el objetivo, que se trazo para la aplicacion de este pilar es el siguiente:

Objetivo: disponer en el area los elementos que se encuentren en buen estado para
intervenir en el proceso productivo y eliminar aquellos elementos obsoletos e
innecesarios.

v' Realizar la identificacion del estado actual de todos los elementos que se

encuentran en el area (Ver ilustracion 19).
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v' Eliminar del area de almacén los elementos innecesarios y obsoletos
identificados. Esta decision fue tomada por el area administrativa de la

empresa.

llustracion 19: area de almacén de la empresa CMP Ltda.

Fuente: almacén empresa CMP

Para el reconocimiento y clasificacion de los elementos innecesarios u obsoletos
dispuestos en el almacén, se solicitd el apoyo del almacenista y el gerente de
proyectos, para conocer las razones por las cuales se encontraban estos en el

almacén y de esta forma poder etiquetar los elementos de forma adecuada.

La aplicacion de seiri se inicié con la separacion de los elementos necesarios de los
innecesarios y obsoletos, asignandoles las tarjetas rojas a estos ultimos; para ello se
hizo necesario elaborar un listado de todos los elementos existentes en el almacén,
identificando el estado actual de cada uno de estos (Ver anexo 5), asignandoles
tarjetas rojas a aquellos elementos identificados como obsoletos e innecesarios y
estableciendo el tipo de accidén que se debe tomar con cada elemento etiquetado.

Para llevar a cabo el proceso de etiquetado, se elaboré un formato de tarjetas rojas

con un disefo de facil lectura, compresién y utilizacion (Ver tabla 9).
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Tabla 9: formato de tarjetas rojas.

~ Fuente: elaboracion propia

Tomando como referencia la tabla 10, a continuacién se plantea la explicacion de la
informacion dispuesta en la tarjeta:
v Area: area en donde se realizara el proceso de etiquetado
v" Fecha: cuando se realizé la clasificacion (DD/MM/AA)
v" Problema detectado: nombre del elemento a identificar
v Accion propuesta: accién que se tomara para eliminar el elemento ejemplo:
tirar, ordenar, identificar, sefalizar, limpiar, reparar, mejorar, estandarizar,

otra.

En la tabla 10, se evidencia el listado de elementos innecesario u obsoletos
identificados y etiquetados con su respectiva disposicion preliminar y la cantidad

existente.

Tabla 10: listado de elementos etiquetados con tarjetas rojas

N Elementos Cantidad Disposicion
1 | Maquina de soldar 1 Eliminar
2 | taladro 1 Eliminar
3 | Pulidoras 12 Eliminar
4 | Diferencial 1 Eliminar
5 | Cajas vacias 8 Eliminar
6 | Manémetros 1 Eliminar
7 | Discos 4 Eliminar
8 | cables 4 Eliminar
9 | Pinturas 3 Eliminar
10 | Guaya 1 Eliminar

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién, en la ilustracion 20, se evidencia los elementos identificados como

obsoletos e innecesarios con su respectiva etiqueta.

llustracién 20: elementos etiquetados con tarjetas rojas

Fuente: &rea de almacén empresa CMP

Aparte de los elementos evidenciados en la tabla 10, del area de almacén también
fueron eliminados un gran niumero de envases vacios de pinturas, galones vacios de
tiner, elementos personales de los operarios, herramientas con un gran nivel de

deteriord, una considerable acumulacion de suciedad.

Luego de haber realizada la clasificacién de los elementos se procedié a determinar
el area en donde se organizaran los elementos etiqguetados para determinar si son

eliminados o transferidos a otras areas de la empresa, en donde en conjunto con
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gerencia se acord6 venderlo como chatarra. Este proceso de clasificacién tuvo una

duracion de dos dias, en los cuales se contd con la disposicion del almacenista.

8.2.2. Aplicacion de lasegunday terceras’; seiton: Orden y seiso: limpiar

Posterior a la clasificacion de los elementos dispuestos en el almacén, se procede a

la organizacion y asignacion de estos en un area determinada (estante) con su

respectiva rotulacion y sefalizacion, de manera que reduzca el tiempo de busqueda

de estos en caso de ser requeridos. En conjunto con el ordenamiento de los

elementos se realiz6 el proceso de limpieza, con el fin de mantener limpia el area, los

estantes y elementos utilizados.

Para tener orden y organizacién en el almaceén, fue requerido utilizar:

v' Letreros: que permitan identificar el lugar asignado para disponer cada

referencia de elementos; para ello se tomé en cuenta la frecuencia de uso de

los elementos y en base a lo anterior se asignaron estanterias para su

ubicacion y se realizé la respectiva sefalizacion de los elementos en los

estantes.

Para una mayor organizacion de los elementos, los estantes fueron

sefalizados e identificado con un color especifico de acuerdo al tipo de

elemento asignado para ser dispuesto en estos; para una facil identificacion,

como se muestra en el grafico 3:

Grafico 3: identificacion de estante

Estante 1

Elementos de proteccion personal

v

Pinturas

\ 4

Elementos para soldaduras

\ 4

Tuercas. tornillo. arandelas

Elementos para corte. perforaciones

Fuente: elaboracion propia

v' Diferenciar las areas de almacenamiento de los pasillos o corredores;

para lo anterior fue necesario pintar lineas divisoras para diferenciar y marcar

el area asignado para la disposicién de los estantes y el area limitado para
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pasillo. Estas lineas fueron demarcadas con un ancho de 5 cm y de color
amarillo. En ilustracién 21 se muestra el area de almacén con las lineas antes
mencionadas.

llustracién 21: lineas divisoras en el almacén

Fuente: almacén empresa CMP
Para la implementacion de la tercera s”; seiso: limpiar, se realiz6 una limpieza
profunda al area de almacén, en la que fue necesario disponer de productos tales
como: detergente, guantes, desinfectante, escoba, trapero, entre otros.
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Con las aplicaciones de la segunda y tercera S se logré: una eliminacion de elementos
innecesarios u obsoletos dispuestos en los pasillos que de una manera dificultaba el
transito de almacenista, una mejora en las condiciones de orden e higiene en el area,
un menor tiempo de basqueda de los elementos requeridos (Ver anexo 7 y anexo 9)
y la adecuada organizacion de los elementos en estante por lo que se obtuvo una
disponibilidad en la capacidad del almacenamiento (anexo 10) y la liberacién del
espacio del pasillo obstruido.

En la tabla 11 se muestra la evidencia de la aplicacién de los dos aspectos de la

metodologia mencionados anteriormente, presentando un antes y un despueés.

Tabla 11: comparacion antes y después de la implementacién de la metodologia

Antes de laimplementacion

Después de laimplementacion

|
. W
A
7,_47—?
s !‘..,-/
¥ = >

S

Observaciones: con la aplicacion de la
metodologia se obtuvo una mejor
organizacion de los elementos en los

Observaciones: Es notable ver la
desorganizacion de los elementos en
los estantes a causa de la falta de

clasificacion y sefalizacion de estos. A
demas no se realiza una adecuada
disposicion de estos en las estanterias.

estantes debido a que se realiz6 una
adecuada sefializacion, clasificacion y
disposicion de estos.
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Observaciones: obstaculizacion total | Observaciones Liberacion del espacio
del pasillo debido a la disposicion de | del pasillo y eliminacidbn de elementos
elementos innecesarios u obsoletos. gue obstruian el mismo.

Fuente: almacén de la empresa CMP Ltda.

8.2.3. Aplicacién de la cuarta s” seiketsu: estandarizacion

La implementacion de seiketsu, se realizd para asegurar que se mantengan las tres
primeras tres S en el paso del tiempo. Para ello se establecieron unas politicas que
ayudaran a mantenerlas y una auditoria para evaluar el mantenimiento de la
aplicacion de la metodologia en el paso del tiempo.

®,

% Politicas para estandarizar las 3s.

Para mantener la clasificacion el almacenista debe ejecutar las siguientes politicas:
1. Diligenciar el formato de control (Anexo 4) cada 30 dias, listando los elementos
existentes en el almacén e identificando el estado actual de cada uno de estos.
2. ldentificar los elementos innecesarios u obsoletos, con tarjetas rojas (Ver
anexo 5), asignandoles la disposicién preliminar o accién a tomar (eliminar,

limpiar, ordenar o reparar/mejorar).

Nota: Si la disposicion preliminar fue eliminar, el elemento debe ser retirado del

almacén y la empresa debe decidir si venderlo o ubicarlo en un lugar especifico.
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Para mantener el ordenamiento el almacenista debe cumplir con las siguientes

normas:

1.

Cuando retornen los elementos al almacén, estos deben ser ubicados en el
lugar asignado para su disposicién, siguiendo la clasificacion y sefalizacién
de los estantes.

No sobrepasar el area de almacenamiento delimitada por las lineas
divisoras.

Cuando ingresen nuevos elementos al almacén, estos deben ser ubicados
en los estantes que contengan elementos de igual naturaleza, identificando
el tipo de elemento y delimitando el espacio de ocupacién de estos.
Mantener las sefializaciones de los elementos y la delimitacion de las areas
(area almacenaje y area para pasillo) en el paso del tiempo.

Nota: En caso que las lineas divisoras no puedan ser identificadas debido
a la obsolencia, se requiere que el almacenista mantenga este parametro
establecido, para evitar incurrir en la obstaculizacion de pasillos por
elementos.

Prohibido almacenar elementos de uso personal en los estantes.

Para mantener la limpieza, el almacenista debe cumplir con las siguientes

normas:

1. Ejecutar dos veces por semanas, jornadas de limpiezas en el area.

2. Limpiar los elementos antes de ser ubicados en el lugar asignado; es decir
que posterior a su uso el operario encargado del elemento debe limpiar y
entregar este con las mismas condiciones de limpieza con que se le fue
suministrado.

3. Utilizan los contenedores de basuras para depositar en estos los residuos.

« Auditoria:

Para la evaluacion del nivel de mantenimiento en la implementacion de las tres

primeras S’, el almacenista en conjunto con un colaborador administrativo debe

realizar una auditoria cada 15 dias, como se plantea en la tabla 12.
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En la tabla 12, se detalla las actividades a evaluar en la auditoria, en la cual se deben
calificar los niveles de clasificacion, orden y limpieza, en una escala de 0 a 5, donde

cero (0) no cumplimiento, tres (3) cumplimiento parcial y cinco (5) cumplimiento total.

Tabla 12: auditoria para clasificacion, organizacion y limpieza.

EVALUACION INICIAL DEL CUMPLIMIENTO DE LOS FACTORES DE LA METODOLOGIA 55

] . Cumplimiento
Etapa N° ltems Descripcion -
P P 5 No
L - ¢ Existen criterios establecidos para clasificar los
1 Criterio de clasificacion . .
elementos dispuestos en el aimacén?
, ¢ El area se encuentra libre de elementos
2 Elementos del aimacén . .
incensarios u obsoletos?
Clasificacion . . ¢ los pasillos estan libres de elementos alrededor
3 Espacio de trabajo . . .
de los pasillos obstaculicen el transito?
4 Control visual ¢ Existen controles visuales?
total
o ; Existen una ubicacion especffica para cada
5 Ubicacion ¢ peciica p
elemento dentro del almacén?
_ L ¢ Existen sefializadores de la ubicacion de los
6 Indicacion de ubicacion
Orden elementos?
- ; Hay facilidad para acceder a los elementos del
7 Accesibilidad crey P )
almacén?
total
Cronograma y e . I~
¢Existen un cronograma para realizar la limpieza
8 responsable de la ) )
- del area de almacén?
limpieza
9 Estantes limpios ¢Las estanterias se encuentran libres de suciedad?
Limpieza
10 Pisos limpios ¢Los pisos estan libres de suciedad?
1 Limpieza ¢ Se realiza limpieza en el area?

total

Para evidenciar la mejora y el mantenimiento de la misma, se realizaron auditorias

Fuente: elaboracion propia.

antes, durante y después de la aplicacion, en las fechas (06/08/2018), (10/09/18),

(24/09/18), cuyos resultados se evidencian en el grafico 4.
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Grafico 4: resultado auditoria inicial de las primeras 3°S

Auditoria de las 3S

100%

100%
80%

60%
Limpieza
40%
Orden
20%

Clasificacion
0%
ago.-06 sep.-10 sep.-24

m Clasificacion ®OQOrden = Limpieza

Fuente: elaboracion propia

Tomando como base los resultados obtenidos en el grafico 4, se puede inferir que a
medida que transcurre el tiempo el nivel de mantenimiento de la metodologia en el
almacén mejoro considerablemente, dado que:
v' El nivel de clasificacion de los elementos tuvo una mejora significativa,
pasando de un 15% en agosto 6 a un 100% en septiembre 24.
v' El almacén presento un mejor ordenamiento de sus elementos pasando de un
12% en agosto 6 a un 100% en septiembre 24.
v La limpieza del almacén paso de 13% en agosto 6 a 100% en septiembre 24.

8.2.4. Aplicacion de la quintas” Shitsuke: disciplina

Segun Castorena (2016), “La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia
de la clasificacién, Orden, limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la
voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se
pueden crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina.” De acuerdo a
ello a continuacién se plantean estrategias para fomentar el habito u autodisciplina en

el almacenista.
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Si la aplicacién de la metodologia perdura durante 30 dias, en un nivel de
cumplimiento de 100%, el almacenista recibira un bono por cuatro
almuerzos gratis.

Si la aplicacion perdura durante un afio con un nivel de cumplimiento de
100%, el almacenista obtendra un bono gratificante de fin de afio.

El almacenista debe dedicar 15 minutos de su jornada laboral a verificar el
cumplimiento del orden, clasificacion y limpieza.

El almacenista tendrd un espacio para proponer posibles focos de mejora
gue permita mantener la aplicacién en el tiempo.

La alta gerencia debe brindar al almacenista charlas y talleres acerca de
los beneficios que trae la aplicacion de las 5s.

Cumplir con las responsabilidades y tareas asignadas de limpieza.
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9. MEJORA CONTINUA METODOLOGIA KAIZEN

A fin de mantener, los resultados obtenidos posteriores a la aplicacion de las 5s,
generar una cultura de disciplina y mejorar continuamente la gestion llevada a cabo
en el area del almacén, se opt6 por disefiar un plan de mejoramiento basado en la
técnica kaizen. Segun Krajewski (2008) “El mejoramiento continuo también conocido
como kaizen es una técnica que consiste, en buscar continuamente la forma de
mejorar los procesos. El mejoramiento continuo implica la identificacion de los
métodos de excelencia en la practica e inculcar en el empleado el sentimiento de que
el proceso le pertenece. El objetivo puede ser la reduccion del tiempo necesario, se
centra en los problemas que surgen y se basa en las convicciones de que
practicamente cualquier aspecto de un proceso puede mejorarse y que las personas
gue participan mas de cerca en un proceso se encuentran en la mejor posicion para
identificar los cambios que deben hacerse. La idea es no esperar hasta que se

produzca un problema grave para decidirse actuar.”

9.1. ESQUEMA DE KAIZEN

Para mantener los resultados y mejorar continuamente con el paso del tiempo
evitando incurrir en los errores solucionados, se plantea el siguiente ciclo de mejora,
ver ilustracién 22.

llustracion 22. Esquema Kaizen.

identificar
problema

lograr aplicar
estantarizacion metodologia 5°S

Fuente: Elaboracién propia.
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9.2. PROBLEMA

Teniendo en cuenta el problema anteriormente descrito en el item 1.1; en el cual se
pudo establecer que en la empresa existe una desorganizacion en el area de
almacén, producto de una serie de causas tales como: falta de clasificacién de los
elementos, falta de conocimiento del almacenista, falta de métodos y falta de apoyo
por parte la gerencia. Todo lo anterior trae como consecuencia: pérdida de tiempo en
la entrega de elementos requeridos en el proceso operativo, obstaculizacion del
espacio debido la a disposicion de elementos innecesario u obsoletos en estantes 'y
pérdida de productividad en el proceso. (Ver ilustracion 23)

llustraciéon 23: condiciones iniciales del &rea de almacén de la empresa CMP

Fuente: empresa CMP

9.3. METODOLOGIA APLICADA 5'S

Teniendo en cuenta que el kaizen, es una metodologia de mejoramiento continuo que
se aplica y utiliza una vez que se halla implementado algunas de las filosofias de Lean
manufacturing, que en este caso la metodologia que se aplico es la 5S. A continuacion

se detallan unas actividades previas y cada una de las etapas.
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9.3.1. Actividades previas

Las actividades realizadas previamente a la aplicacion de la metodologia fueron las

siguientes:

v/ Comunicacién y divulgacion a la alta gerencia; esta actividad consistio
en presentar la propuesta de mejora al gerente, exponiendo los
beneficios a obtener, el listado de los recursos a utilizar y el tiempo de
duracion.

v/ Capacitacioén; en esta actividad se realizd una charla con el almacenista
y el jefe de produccion, en la que se trataron los siguientes puntos: En
gue consiste la metodologia 5s, cuales son los beneficios que esta
aporta a la organizacion y los pasos que se deben llevar a cabo para su
aplicacién (Ver ilustracion 24).

llustracion 24.Capacitacion de los almacenistas de la implementacion de las 5s.

Fuente: Almacén de la empresa C.M.P. Ltda.

v' Auditoria inicial; Esta actividad se aplico en el area de almacén
evaluando los criterios de clasificacion orden y limpieza, la cual tuvo
como obijetivo conocer las condiciones iniciales de los anteriores criterios

y tomar los resultados como punto de partida.
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9.3.2. Aplicacion 5°S

La aplicacién de la metodologia 5s fue llevada a cabo a través de etapas planificadas,
la primera etapa consistid en clasificar y mantener lo necesario en el almacén y
eliminar lo innecesario, en la segunda etapa se realizé el ordenamiento de los
elemento en el estante con su respectiva sefalizacion, la tercera etapa se ejecutaron
tareas de limpiezas, y en la cuarta y quinta etapa establecieron normas de
cumplimiento para el mantenimiento de la aplicacion. (Ver ilustracion 25)

llustracién 25. Condiciones actuales del area del almacenamiento de la empresa
C.M.P. Ltda.

Fuente: Almacén de la empresa C.M.P. Ltda.

9.3.3. Resultados obtenidos.

La relacion costo-beneficio obtenido posterior a la aplicacién de la metodologia se

evidencia a continuacion:

Costos: No se incurrieron en costos, puesto que el trabajo fue realizado en conjunto
con el almacenista que trabajo en jornada normal de trabajo sin interrumpir sus
labores habituales.

Beneficios: el beneficio obtenido posterior a la aplicacion de la metodologia se vio

reflejado en:
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9.4.

Reduccion de los tiempos de atencion de los requerimientos de mayor rotacion
en un 55% (6,87 minutos — inicial vs 3,08 minutos - actual).

Reduccién del tiempo (horas hombres) perdido al afio en un 38% (7518,81 Horas
hombre/afno — inicial vs 4644,48 Horas hombre/afio — actual)

Optimizacién de la capacidad de almacenamiento de la estanteria y disponibilidad
de 9% (2,2239 m3 - Libres) para almacenar nuevas referencias.

Liberacion del 100% del pasillo obstruido (Ver tabla 12).

Disminucion de movimientos innecesarios por parte del almacenista.

Mejoras en el ambiente laboral (condiciones de limpieza)

Aumento de la productividad, por la reduccion del tiempo perdido en el afio, que
puede ser aprovechado para fabricar productos, como una estructura en acero
al carbon de 3,000 kilogramos, que genera una utilidad de cuarenta y cinco
millones de pesos 45'000.000.

ESTANDARIZACION

Esta etapa del esquema Kaizen planteado, busca el mantenimiento y la mejora

continua de la aplicacion de la metodologia 5s. Por ello, a continuacién se plantean

algunas sugerencias:

v

La alta gerencia debe apoyar la mejora continua a través de la dotacién de
recursos.

Disponer en el almacén de un equipo de cémputo que permita almacenar de una
mejor manera la informacion.

Sistematizacion de la informacion del almacén a través de una base de datos o
un software que facilite la gestion del almacén.

Realizar la codificacién de los elementos del almacén para llevar un control del
flujo de estos.

La alta gerencia debe promover en sus colaboradores la participacién activa en
las oportunidades de mejora.

Dictar programas de capacitacion enfocados al mantenimiento y mejora de

procesos.
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10. CONCLUSIONES

Culminada la investigacion se pudo concluir los siguientes aspectos claves:

Tomando como referencia los resultados obtenidos en la auditoria realizada en la
etapa de diagnéstico inicial, se pudo evidenciar la falta de cultura de orden y limpieza

en el almacén.

Posterior a la implementacion de la metodologia 5°S, la empresa logré obtener una
mejora en el almacén; reflejada en la reduccion de los tiempos de atencion en un 55%
y la optimizacion de la capacidad de espacio ocupado en un 9% en estanteria y un

100% en pasillo obstruido.

La mejora en los tiempos de atencién del almacén, redujo en un 38% las horas
hombres perdidas al afio, las cuales podran ser aprovechadas en la fabricacion de

productos.
La optimizacion de los espacios ocupados en estanterias por elementos innecesarios
u obsoletos, le permitira a la empresa introducir nuevas referencias vitales para el

desarrollo del proceso productivo.

El plan de mejoramiento fundamentado en la técnica Kaizen, es la base para el

sostenimiento de las mejoras obtenidas.
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11. RECOMENDACIONES

Para asegurar el sostenimiento de la mejora obtenida, es recomendable que
se realice un control periédico a través de la aplicacion de auditorias que
evallen la correcta ejecucion de cada una de las fases de la metodologia 5s.
La gerencia debe ejercer mayor compromiso en el proceso de mejora.

Motivar al personal en la participacion del desarrollo de pequefias mejoras.

Aplicar la metodologia 5s y kaizen en otras areas de la empresa.

Realizar un plan de capacitaciones dirigido a fomentar la mejora de procesos.
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ANEXOS

Anexo 1: registro de inspeccion de area

CLASIFICAR 7% 93%

En el area de almacén, se
evidenciaron magquinas y
herramienta obsoletas, que no
han sido retirada de los estantes
por estar a la espera de ser
reparadas (fueron revisadas en

El area de trabajo se primera instancia por un
encuentra libre de equipos o 1 mecéanico que estipulo que el
herramientas innecesarias? tiempo de vida util de la maquina
habia llegado a su fin, sin
embargo el jefe de area no se
acogid a la recomendacion y
opto por mantenerlas en el area
de almacén para una segunda
evaluacion).

Se evidenciaron latas de pinturas
secas dispuestas en el area de
almacén, ocupando espacio
innecesario, el cual puede ser
aprovechado por otro material en
buenas condiciones.

Se retira del almacén el
material en mal estado o 1
inservible.
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Los pasillos se encuentran
libres de obstaculos que
dificulten el transito

Se observéd que los pasillos se
encontraban obstaculizado en su
totalidad por diferentes
elementos tales como: Cables y
equipos de trabajo, dado que el
almacenista no maneja un lugar
para cada cosa y cada en su
lugar.

Se retiran del almacén los
instrumentos de  medicién
obsoletos.

El area se encuentra libre de
elementos en el suelo

Se encontrd elementos ubicados
en el suelo sin ninguna
indicacién que dificultaba el paso
del almacenista.

El material de seguridad y
emergencia esta en buen
estado y perfectamente
sefializado

El extintor dispuesto en el area
para caso de emergencias se
encuentra vencido u obsoleto y
no se tiene una sefializacién
defina para este ya que esta
ubicado en el suelo. En cuanto al
material de seguridad se
evidencio el deterioré de algunos
de estos.

Las cargas y los elementos
estan marcados con el peso
en kilogramos

En el area de almacén no se
hallé6 evidencia de la marcaciéon
en kilogramos de ninguna carga
u elemento. Esto se da por el
desconocimiento del
almacenista en cuanto a este
tema.
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Los envases de los productos
tienen etiquetas o rétulos

El almacén de la empresa es un
almacén de herramientas vy
elementos, la empresa no cuenta
con un almacén de materia
prima, productos
semielaborados o0 productos

. - 1 terminados. En el almacén se
visibles que faciliten el . L
< encuentran sustancias quimicas
manejo .
depositadas en latas y envases
plasticos los cuales no poseen
ninguna etiqueta para identificar
la sustancia que existe dentro de
estos.
Las zonas del 4rea estan 1 En el &rea de almacén no existe
sefializadas una sefializacion de las zonas.
Al momento de realizar la
inspeccion visual en el area de
El almacén esta libre de cajas 1 almacén, se pudo identificar la
mal utilizadas o degradadas existencia de cajas vacias en
gran cantidad ubicas en
estantes y piso.
En el almacén no se tiene un
Se almacenan los productos . - o
P lugar asignado ni clasificado
guimicos en lugares o
h 7 1 para los productos quimicos.
asignados segun su -
L Estos son ubicados en los
compatibilidad .
estantes de manera aleatoria.
ORDEN 9% 91%
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Estan claramente definidos
los pasillos, areas de
almacenamiento, lugares de
trabajo

El almacén no tienen definido
claramente la clasificacion de
los estantes, pasillos, etc.

Los elementos estan
ordenados en lugares
previstos

Se evidencio desorden en la
ubicacién de cada uno de los
elementos (herramientas,
equipos, materiales etc.)
depositados en el almacén.

los elementos de limpieza
estan correctamente
ordenados en sitios previstos

No poseen elementos de
limpieza en el area.

Los cables se encuentran
ordenados y debidamente
agrupados

Los cables se encuentran
depositados de forma
desordena en pasillos y
estantes.

Las herramientas se
encuentran debidamente
ordenados

Las herramientas se encuentran
depositadas en diferentes
lugares del almacén ya que no
existe un estante definido para
ellas. A excepcion de las llaves
gue estan dispuestas y
ordenadas en un mismo lugar.

Estan ordenados los
elementos del almacén segun
frecuencia de uso

Los elementos de mayor uso
estan ubicados en la parte
trasera del almacén por lo cual el
almacenista emplea un mayor

AL R TR

VB
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tiempo en suministrar lo
requerido.

Estan las estanterias u otras
areas del almacén ubicadas
en el lugar adecuado

Los estantes tienen letreros
identificatorios para conocer
gue materiales van
depositados en ellos

Los  estantes no  estan
identificados con etiquetas que
permitan informar el tipo de
material u herramienta que debe
ser ubicado en estos.

Estan indicadas las
cantidades maximas y
minimas admisibles y el
formato de almacenamiento

Los estantes no estan
identificados con etiquetas que
permitan informar las cantidades
méximas de  material u
herramienta que debe ser
ubicado en estos.

Hay lineas blancas u otros
marcadores para indicar
claramente los pasillos y

areas de almacenamiento

No estid delimitada el area
utilizada para los estantes y el
espacio para el transito.
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LIMPIEZA 0% 100%
En el piso del almacén se puedo
. . observar un sin ndmeros de
El &rea se encuentra libre de .
. . manchas ocasionada por
manchas de aceite, pintura, 1 . . .
olVO U Otros residuos diferente sustancias. l_)ebldo a
P que no se realizan actividades de
limpieza.
Las superficies de las Los estantes estan sucio y
estanterias y demas objetos 1 requieren de mantenimientos
del area permanecen limpios. (pintado, limpiado, etc.)
En el area su pudo identificar
El piso del 4rea permanece 1 una gran cantidad de sucio

limpio

acumulado en rincones del
lugar.
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Las paredes y los
cerramientos estan limpios.

Las paredes estan en un estado

de suciedad evidente por falta de
pintura y mantenimiento ya que
en algunas paredes se hallaron
perforaciones.

los elementos almacenados
estan limpios o protegidos del
polvo u otros contaminantes

Ningun elemento dispuesto en el
area esta libre de agentes
contaminantes, la mayoria de
estos se encuentran cubierto de
polvo.

La tuberia eléctrica y demas
conexiones se encuentran en
buen estado

Las tuberias eléctricas se
encuentran deterioradas y en
mal estado, convirtiéndose en un
factor de riesgo.
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Se realizan periédicamente

En el area de almacén no se
realizan actividades de

. 1 limpiezas, ya que no se cuenta
tareas de limpieza -
con elementos de limpieza en el
area.
ESTANDARIZACION 0% 100%
En el almacén no se lleva a cabo
el procedimiento correcto para la
El almacenista identifica o entrada y salida de materiales,
lleva a cabo el procedimiento ya que no cuentan con formatos
de entrada y salida de 1 dlsengdos para estos. Si un
material materlal es reguendo por glguna
area el material es suministrado
y se le realiza un seguimiento
visual.
No se cuenta con un
Los desplazamientos de procedimiento establecido para
cajas, equipos pesados estan 1 el arrastre y levantamientos de
definidos y claramente cajas, equipos pesado u otro
identificados elemento que requiera un
esfuerzo
No se dispone de ninguna
recomendacion ergonémica
Se disponen de para realizar estas actividades
recomendaciones por desconocimiento del
ergondmicas para el 1 personal; falta de charlas,
levantamiento de arrastre y capacitaciones, talleres, etc. que
empuje de cargas pesadas estén encaminados a promover
la correcta postura del cuerpo
en cada activad que se realiza.
El almacenista esta La,persc‘)na que actyglmente
. . esta realizan las actividad en el
capacitado y motivado para 1

llevar a cabo procedimientos

almacén, es una persona
reubicada (ya que se encuentra
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para la adecuada gestion del
almaceén

incapacitada y a la pronta
indemnizacién por causa de un
accidente laborar) e
incapacitada para realizar
algunos procedimientos para la
adecuada gestion ( tienen
manguito rotatorio en ambos
brazos)

Existen procedimientos

El almacén no cuenta con
formatos para llevar a cabo el

escritos estandar para la 1 L
= p . procedimiento de entrada y
adecuada gestion del almacén . .
salida de material.
DISCIPLINA 0% 100%
La empresa no tiene
Se realiza el control diario de 1 establecido un programa de
limpieza limpieza programadas para el
area de almacén.
Esté todo el personal Debido a que no se tiene
capacitado y motivado para establecido un procedimiento de
llevar a cabo los 1 limpieza, no existe en el
procedimientos estandar personal la disciplina de la
definidos
. . Se identifico que el almacenista'y
Las herramientas, las piezas y . .
. demas personas que tienen
demas elementos, se . p .
ingreso al area  ubican
almacenan correctamente 1 .
después de ser regresadas al nuevamente las herramientas en
¥ los estantes mas cercanos sin
almacén .
importar el orden.
OTROS 0% 100%
Las condiciones de La iluminacion del area es
iluminacion es la adecuada 1 insuficiente, no se cuenta con los

(facilita la busqueda de los
elementos en el almacén)

estandares  de iluminacion
adecuados y establecidos.
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Tiene el suelo algun tipo de El piso del area se encuentra
desperfecto: grietas, 1 deteriora; en algunas zonas
sobresalto presentan agujeros y grietas.
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EVALUACION DEL AREA DE ALMACEN

100% 100% 100%

93% 91%
7% 9%
0% 0% 0% 0%

& >
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100%
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Anexo 2. Auditoria inicial del cumplimiento de las 5°s.

evaluacién inicial del cumplimiento de los factores de la metodologia 5s
Etapa N° items Descripcion Cumplimiento
P P Si No
o ¢ Existen criterios establecidos
Criterio de o
1 o para clasificar los elementos 1
clasificacion - .
dispuestos en el almacén?
¢El &rea se encuentra libre de
Elementos del . .
2 . elementos incensarios u 1
e almaceén
Clasificacion obsoletos?
¢ los pasillos estéan libres de
3 Espacio de trabajo elementos alrededor de los 1
pasillos obstaculicen el transito?
4 Control visual ¢ Existen controles visuales? 1
total 0% 100%
¢Existen una ubicacion especifica
5 Ubicacién para cada elemento dentro del 1
almacén?
Indicacion de ¢ Existen sefalizadores de la
Orden 6 T e 1
ubicacion ubicacion de los elementos?
7 Accesibilidad ¢ Hay facilidad para acceqer alos 1
elementos del almacén?
total 0% 100%
Cronograma y ¢ Existen un cronograma para
8 responsable de la realizar la limpieza del area de 1
limpieza almacén?
9 Estantes limpios JLas estanterias se encuentran 1
Limpieza libres de suciedad?
P 10 . A ¢Los pisos estan libres de
Pisos limpios . 1
suciedad?
11 Limpieza ¢ Se realiza limpieza en el area? 1
total 25% 75%
12 Auditorias ¢ Existen auditorias eventuales? 1
Estandarizacion 13 Reuniones .Se reallzqn reuniones para 1
establecer ideas de mejora?
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14 Ideas de mejoras ¢Se han |mplen_1entado ideas de 1
mejora?
15 Control visual ¢ Se promueve gl uso de los 1
controles visuales?
16 Las primeras 3s ¢ Se mantienen las primeras 3s? 1
total 0% 100%
17 Norma ¢Existen normas y reglamentos? 1
18 Reuniones ¢ Existe autodlscugllna enel 1
personal del area?
19 | Control de las salidas | ¢Se lleva a cabo un control para la
o y entradas de salida e ingreso de los elementos 1
Disciplina elementos del almacén?
20 Control visual ¢ Se promueve gl uso de los 1
controles visuales?
21 Las primeras 3s ¢ Se mantienen las primeras 3s? 1
total 0% 100%
AUDITORIA INICIAL5’S
120%
100% 100% 100% 100%
100%
80% 75%
60%
40% 25%
20%
0% 0% 0% 0%
0%
CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZA ESTANDARIZACION DISCIPLINA
B SICUMPLE mNO CUMPLE
Anexo 3: hoja de control
Hoja de control — determinar la frecuencia de uso.
Realizado por: Lugar: Fecha:
N° Elemento Frecuencia Total
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
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Anexo 4: hoja de control- elementos dispuesto en el almacén.

Hoja de control — listar elementos del almacén.

Realizado por: Lugar: Fecha:
Estado en que se encuentra
N° Elementos -
Buen Mal Observaciones
estado estado
1 | Valvulas inoxidables, de broce acero al carbén, X
galvanizada
2 Pintura X
3 | Codos metalicos X
4 | Niples de acero al carbén, acero inoxidable X
5 | Codos acero al carbén, inoxidable X
6 | Tés acero al carbon X
7 | Uniones X
8 | Flanches de acero inoxidable, acero al carbén X
9 | Abrazaderas inoxidables X
10 | Platinas X
11 | Martillo
12 | Papel vinipet X
13 | Tornillos X
14 | Guaya X
15 | Escuadras pata de gallina X
16 | Juego de dados de hierro X
17 | Brocas X
18 | varilla inoxidables X
19 Llaves X
20 | Rodillo X
21 | Tinta para probar soladura X
22 | Pegante X
23 | Macilla plastica X
24 | Silicona para calor X
25 | PVC X
26 | Estafo X
27 | Teflén X
28 | Tuercas X
29 | Tornillos X
30 | Aceites X
31 | Bujes acero al carbén X
32 | Disco de corte de cemento X
33 | Disco de pulidora X
34 | Catalizador X
35 | Arandelas X
36 | Compas X
37 | Destornillador X
38 | Tarrajas X
39 | Centro puntos X
40 | Marcos de segueta X
41 | Saca bocados X
42 | Pesas para sentar X
43 | Tipo de letras X
44 | Corta frio X
45 | Pinzas X
46 | Desvolvedor X
47 | Bogquilla para corte X
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48 | Alambre de soldar X

49 | Soldadura X

50 | Varillas conrosca de 5/8 % Y4 % X

51 | Piedra esmeril X

52 | Grata X

53 | Cierra copa X

54 | Chispero X

55 | Llaves para tuvo X

56 | Macho solo X

57 | Brocas de pared X

58 | Nivel torpedo X

59 | Mandril para taladro X

60 | Calibrador de lamina X

61 | Careta para soldar X

62 | Careta para pulir

63 | Lienza de roscadora X

64 | Llaves para tubos X

65 | Extractor X

66 | Tensor X

67 | Manguera para equipo de corte X

68 | Caucho X

69 | Macho o mona X

70 | Caladora X

71 | Exacto X

72 | Cinta para enmascarar X

73 | Cinta transparente X

74 | Tijeras para corte X

75 | Cajas eléctrica X

76 | Clavos X

77 | Remaches X

78 | Chasos X

79 | Probadora X

80 | Extensiones X

81 | Abrazadera X

82 | Lima planay redonda X

83 | Cincel X

84 | Niveles

85 | Bases para llantas X

86 | Tubo para prueba X

87 | Aceite hidraulico X

88 | Formas para hacer palancas X

89 | Taladro magnético X

90 | Gato X

91 | Pulidoras X
92 | taladro X
93 | Tiner X

94 | Guarda de pulidora X

95 | Caja vacias X
96 | Extintor X

97 | Espatula X

98 | Valvulas X

99 | Diferencial X
100 | Maquina de soldar X
101 | Guayas X
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Anexo 5: tarjetas rojas

Anexo 6: Formato de programacion de jornadas de limpieza

Programacion de limpieza en el area de almacén de la empresa CMP Ltda.

Actividad Responsables Turno Frecuencia

Anexo 7. Tiempo actual que emplea el almacenista en la busqueda conjunta de los
elementos.

. o Tiempo de basqueda actual

Elementos de blusqueda Muestreo N Tiempo (Seg) Tiempo (Min)
v soldadura 1 179 2,98
v caretas de pulir 2 234 3,90
v caretas para soldar 3 179 2,99
v llaves de tubo 4 183 3,05
v/ marcos de segueta 5 181 3,02
v pulidoras 6 174 2,90
v prensaen C 7 179 2,99
v martillo ) 181 3.01
¥ pintura 9 184 3,06
¥ brocas 10 185 3,08
j g;r';ziziones 11 178 2,97
12 179 2,99
Tiempo promedio 185 3,08

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 8: tiempo perdido por los operarios en el proceso productivo actual

Numero de Tiempo que _tarda el almacenista en Tiempo
Area Cargo ; suministrar el elemento perdido/
frecuencia -
Segundos Minutos area
56 0,93
62 1,03
Metalista 1 5 58 0,97 4,63
8 53 0,88
:% 49 0,82
8 68 1,13
£ . 54 0,90
% Metalista 2 4 71 1.18 4,17
= 57 0,95
65 1,08
Metalista 2 3 59 0,98 3,28
73 1,22
84 1,40
« 73 1,22
é Soldador 1 4 53 097 4,73
g 69 1,15
o 59 0,98
@ Soldador 2 3 69 1,15 3,22
65 1,08
. 62 1,03
B Pintor 1 2 57 0.95 1,98
§ 66 1,10
£ . 58 0,97
o Pintor 2 4 63 1,05 4,18
64 1,07
0 d 62 1,03
Operarlo1 e corte 3 59 0.98 3,08
64 1,07
55 0,92
Operario de corte 59 0,98
2 4 61 1,02 3,97
s 63 1,05
S | Operario de corte 61 1,02
© 3 2 62 1,03 2,05
58 0,97
i0d 59 0,98
Operarlo4 e corte 5 62 1.03 5,02
61 1,02
61 1,02
Total tiempo perdido/min 40,32

Anexo 9: Tiempo perdido en el proceso productivo - actual

Tiempo perdido

Minutos/dias 40,32
Horas hombre/dias 0,67
Horas hombre/mes 16,13
Horas hombre/afio 4644,48
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Anexo 10. Calculo de la capacidad de almacenamiento liberada en estanteria

después de la aplicacion de las 5s.

‘Dimension Capacidad de
Tipo de estructura |Niveles liberados Alto liberadas (m) almacenamiento
Ancho Largo liberada (m3)
Estantes circular 1 0 1,22 0,35 0 0

Estante metalico 2 1 1,5 0,42 1,62 1,0206
Estante metalico 3 1 15 0,42 0,35 0,2205
Estante metalico 4 2 15 0,42 0,32 0,4032
Estante metalico 5 1 15 0,42 0,92 0,5796
Capacidad total de almacenamiento liberado 2,2239

Anexo 11. Auditoria final del cumplimiento de las 5’s.

Cumplimiento
Etapas ':I items Descripcion ago-06 sept-10 sept-24
Si No Si No Si No
¢ Existen criterios
establecidos para
Criterio de clasificar los
1 oo . 1 1 1
clasificacion elementos
dispuestos en el
almacén?
¢El'lugar esta libre
Clasificacion 2 Elemento§ Qe elemgntos 1 1 1
del almacén incensarios u
obsoletos?
¢ Los paillos estan
Espacio de | libres de elementos
3 X . 1 1 1
trabajo gue obstaculizen el
transito?
4 C(_)ntrol g,Exis'Fen controles 1 1 1
visual visuales?
100 100 100 0
TOTAL 0% % % 0% % %
¢ Existen una
ubicacion
5 | Ubicacién especifica para 1 1 1
cada elemento
dentro del
almacén?
¢Jlas estantenrias
Orden Indicacion se encuentran
6 de sefializadasindican 1 1 1
ubicacion do los elementos
gue contiene?
¢ Hay facilidad para
7 Accesibilida acceder a los 1 1 1
d elementos del
almacén?
100 100 100 0
TOTAL 0% % % 0% % %

105




Cronogram

¢ Existen un

ay cronograma para
8 | responsabl | realizar la limpieza 1 1 1
edela del area de
limpieza almacén?
o Estantes JLas estanterll'as se
Limpieza 9 limpios encuentran libres 1 1 1
de suciedad?
1 Pisos ¢, Los pisos estan 1 1 1
0 limpios libres de suciedad?
1 ¢ Se realiza
1 Limpieza limpieza en el 1 1 1
area?
25 25 100 | O
TOTAL % 75% | 75% % % %
1 Auditorias ¢ Existen auditorias 1 1 1
2 eventuales?
sSe realizan
1 . reuniones para
3 Reuniones establecer ideas de 1 1 1
mejora?
Estandarizacio 1 Ideas de _ ¢ Se han
n : implementado 1 1 1
4 mejoras . i
ideas de mejora?
¢ Se promueve el
é CV?;J;?I uso de_ los controles 1 1 1
visuales?
1 Las ¢ Se mantienen las
. . 1 1 1
6 | primeras 3s primeras 3s?
100 60 100 | O
TOTAL 0% % 40% % % %
1 Norma ¢Existen normas y 1 1 1
7 reglamentos?
1 ¢ Existe
8 Reuniones | autodisciplina en el 1 1 1
personal del area?
Control de | ¢Se lleva a cabo un
1 las salidas control para la
Disciplina 9 | Y entradas | salida e ingreso de 1 1 1
de los elementos del
elementos almacén?
¢ Se promueve el
2 C(.)erI uso deplos controles 1 1 1
0 visual .
visuales?
2 Las ¢ Se mantienen las
. . 1 1 1
1 | primeras 3s primeras 3s?
TOTAL 0% | 190 | 409 | 60 | 100} O

%

%

%

%
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