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Resumen

El presente trabajo de grado, se describe el mejoramiento de un area en particular dentro de una
planta de produccién de la empresa GRUPO SASA S.AS a partir de herramientas Lean
Manufacturing, la primera parte se enuncian los fundamentos tedricos en los cuales se basa y los
aspectos generales de la planta de produccion, en donde se identifican los aspectos generales de
la empresa y el proceso productivo, los cuales son la guia para el desarrollo de las siguientes
etapas.

En la segunda parte se describen los andlisis del proceso productivo empezando de forma
general y llegando a un foco particular de desarrollo el &rea de ensamble, esta parte es esencial
para el integracion del problema dentro del &mbito productivo de la empresa; finalmente en la
tercer parte a través de los resultados obtenidos en los andlisis y mejoras priorizadas se realiza
una serie de implementaciones de herramientas Lean Manufacturing principalmente
estandarizacion del proceso e implementacion de la metodologia de las 5S, que se consideran la
base fundamental para el mejoramiento de esta area y un aporte para aumentar los estandares de
productividad de forma general en la planta de produccién, teniendo como principal

pensamiento la mejora continua.

PALABRAS CLAVES: cocinas integrales, muebles, modulos, metodologia 5’s, mejora

continua, disefio, analisis, manufactura esbelta.
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Abstract

This dissertation presents the improvement in a particular area within a production plant Group
SASA S.A.S from “Lean Manufacturing” tools. The first part shows the theoretical fundamentals
in which it is based and the production plant’s general fields where the company’s general
features and the productive process are identified which are the guide for the development of the
next phases.

The second part describes the analysis of the productive process starting from a general way
towards the assembly area which is the main interest. This part is essential for the integration of
the problem in the company’s productive ambit. Finally, in the third part some implementations
of the “Lean Manufacturing” tools are made based on the analysis and prioritized improvements
of the 5S methodology which are considered as the basis for the improvement in this area and as
input to rise the productivity standards in the production plant, having as a principal reference the
continuous improvement.

KEYS WORDS: integrated kitchens, furniture, modules, methodology 5S, continuous

improvement, design, analysis, lean manufacturing.
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Introduccion

En la actualidad es importante destacar que la gran mayoria de empresas que conforman el sector
industrial del pais en sus inicios surgieron como empresas netamente familiares, destacAndose
por la pujanza, esmero y dedicacion de su gente en busca del reconocimiento econémico, social
y cultural. [18] [3]

La productividad es uno de los aspectos claves para lograr utilidad en todos los procesos de
manufactura de las empresas; las condiciones de competitividad actuales exigen de manera
directa formas para aumentar la productividad segun las condiciones de operacién; dicho esto es
inminente optimizar los procedimientos de las operaciones para garantizar la eficacia en los
procesos. EI mejoramiento continuo debe adoptarse como cultura organizacional de las gerencias
de las empresas que quieren mantenerse competitivas; con el fin de responder a los cambios del
mercado y sus clientes, un sistema que incremente la productividad y la calidad en los procesos,
la eliminacion y reduccion de pérdidas relacionadas, son algunas de las respuestas a la
implementacion de dichas metodologias. [7] El desarrollo de este trabajo de grado busca
optimizar la productividad de la planta de produccion de la empresa grupo SASA SAS., ya que
actualmente presenta diversos problemas que afectan el rendimiento en el area de ensamble. El
desorden, la desorganizacion en toda la instalacion, provocando un alto desgaste visual, pérdida
de tiempo como resultado de tareas y procesos inadecuados.

El caso del GRUPO SASA S.A.S. no es diferente pero si especial, pues la empresa desde

sus inicios ha creido firmemente en el concepto de calidad de sus productos teniendo presente el
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compromiso que tiene con la sociedad y sus clientes, basados en un modelo de calidad, donde el
cumplimiento de los requisitos pactados y la satisfaccion de nuestros clientes son los pilares
fundamentales de la organizacion desde sus inicios. [16]

Con la idea de este proyecto se busca resolver un problema dentro de la planta de
produccion de la empresa GRUPO SASA S.A.S en una de las &reas de mayor movimiento, esto
con el fin de brindar soluciones al area de ensamble. Nace principalmente de la necesidad que

tiene la empresa para avanzar en soluciones y mejoramiento en el area de ensamble.
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1.1. Problema

Este proyecto se inicia en la

1. Definicion del Problema

Empresa Grupo SASA S.AS., durante las practicas

empresariales delegaron el proyecto de estandarizacion del area de ensamble, por parte de la

Ingenieria Mayra Morales (Jefe de Ingenieria y Mantenimiento).

Tabla 1.

Tipos de Despilfarros (MUDA)

TIPOS DE DESPILFARROS (MUDA) [10]

Clase Valoracion Escala Causa principal

Sobreproduccion 3 Bueno En espera de especificaciones finales

Tiempo de 5 Regular  Flujo de trabajo con espera de una area a otra

espera

Transporte 3 Bueno  Movimiento constante de materiales

Sobre procesar 7 Malo  Arreglo de piezas o muebles modulares de otras &reas

Inventario 2 Bueno  Exceso de material en el momento o no se necesita

Movimiento 4 Regular Falta de orden de los puestos de trabajo

Defectos 6 Regular Fallas sobre el material por parte de las maquinasy la

manipulacion del personal

Talento Humano 1 Bueno  Personal capacitado para realizar cada actividad

ESCALA 1-3 BUENO

4-6 REGULAR
7-10 MALO
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Se realiza valoracion de los principales despilfarros y su causa principal dentro de la planta
de produccién vistas desde el &rea de ensamble, donde se puede evidenciar la mayoria de los
problemas ocurridos en otras areas al momento que llegan. La necesidad principal que es la
estandarizacion y mejora del area de ensamble a partir de analisis de los procesos Yy

procedimientos efectuados.

DESPILFARRO PLANTA PRODUCCION

TALENTO HUMANO
DEFECTOS
MOVIMIENTO
INVENTARIO
SOBRE PROCESAR
TRANSPORTE

TIPOS DE DESPILFARRO

TIEMPO DE ESPERA

SOBREPRODUCCION | ‘

0 1 2 3 4 5 6 7 8
VALORACION

Figura 1. Despilfarro Planta Produccion

Se observa de forma general los diferentes tipos de desperdicios llevadas a cabo en la planta
de produccion, en primera instancia se encontrd que las condiciones del area generan que el
personal realice algunas actividades que no agregan valor al proceso, ademas que ocupan la
mayoria de su tiempo, dichas actividades que se resumen en recorridos muy repetitivos que
involucran desplazamientos constantes y algo largos, tiempos de espera de un area a otra, que
obedecen a la distribucién fisica de planta y las herramientas; esto asociado a los malos habitos y

costumbres que se resumen en una necesidad de aumentar la autodisciplina del personal del area.
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Al aplicar el diagnostico preliminar se evidencian una serie de inconvenientes en la planta de
produccion, principalmente en los defectos de los mddulos que se producen especialmente en las
cocinas integrales, siendo el area de ensamble el proceso donde llegan las falencias de otras
areas.

La falta de un flujo de trabajo y puestos de trabajo adecuados, hace necesario implementar
mejoras en el &rea de ensamble. Por otra parte, los problemas detectados que afectan el flujo de
trabajo tienen relacion con falencias en procesos anteriores al de ensamble. De esta forma el area
de ensamble corrige los errores dentro de la planta de produccién para el cumplimiento de
estandares.

Los problemas que presenta el proceso de produccién mayormente se evidencian finalmente
en el area de ensamble, en este punto el proceso ya ha consumido tiempo, recursos, mano de obra
en la elaboracion del producto; algunas veces tienen defectos y fallos se pueden corregir, pero se
encuentran algunas situaciones en las que no se pueden corregir y debe elaborarse de nuevo ya
sean partes o el modulo completo.

Esto ha generado atrasos en la entrega de pedidos, disminuir calidad, perdida de material lo
cual puede incurrir en sanciones para la empresa por parte de grandes clientes por clausulas de
incumplimiento y ademas se presentan devolucion de pedidos desde las obras por parte de los
clientes al encontrar muebles con defectos u otras fallas. Esto puede llevar a una disminucion

considerable de clientes y una baja de posicionamiento en el mercado.

1.1.1 Formulacién
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¢De qué forma se puede mejorar el proceso productivo del &rea de ensamble a partir de
metodologias lean aplicadas empleando los recursos disponibles dentro de la planta de

produccion, en GRUPO SASA S.A.S?

1.2 Justificacién

La propuesta que se hace en este trabajo pretende la aplicacién de los conceptos de Herramientas
de Mejoramiento, plasmados en el marco teérico para el planteamiento y aplicacion de
soluciones en los procesos que se llevan a cabo en el area de ensamble del Grupo SASA S.A.S.
Al conceptualizar algunas de las actividades que en este caso se enfocan a la Ingenieria
Industrial, hoy por hoy es competitivo quien cumple con calidad, una produccién con bajos
costos, tiempos estandares, eficiencia, innovacion, nuevos métodos de trabajo, tecnologia, entre
otros conceptos que hacen que la productividad sea un punto de inflexion en los planes a
mediano y largo plazo.

El momento de la industria en la que se conocen los aspectos generales, el desarrollo
tecnologico, el producto que contiene la descripcion los materiales del producto, la estructura del
proceso en la que se desarrollaran maquinaria, equipo y herramientas, sus areas de produccion,
puestos de trabajo, continuando con las consideraciones de seguridad e higiene ocupacional de
la planta, disefiados por la gerencia, entonces tenemos un diagndstico que para cumplir con los
objetivos propuestos en este trabajo de grado se propone una metodologia de trabajo aplicadas al
mejoramiento continuo de los procesos, que al integrar diversos conceptos se busca mejorar los

procesos de las diferentes areas de produccion en la empresa, obteniendo con esto un estandar
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que servira como modelo o guia de trabajo para la gerencia de la empresa para que pueda ser
replicado hacia otras areas.

Asi mismo el presente proyecto corresponde a una propuesta de optimizacion y mejoras ante
el problema descrito anteriormente en la empresa Grupo SASA S.A.S, lo que la beneficiara en su
continuo mejoramiento. Igualmente, se aplican los conocimientos adquiridos en el desarrollo de

la carrera profesional.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General
Implementar algunas herramientas Lean para mejorar el area de ensamble de la planta de

produccion de la empresa GRUPO SASA.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Analizar el proceso productivo de la planta de produccion basado en la toma de
informacion.

e Diagnosticar el area de ensamble que permita la evidenciar las necesidades de
mejoramiento.

e Implantar mejoras priorizadas teniendo en cuenta propuestas realizadas previamente.

1.4 Alcance
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Se aplica al &rea de ensamble incluyendo a los operarios, coordinadores y jefes respectivos que

intervienen en el proceso productivo en dicha area.
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2. Marco Referencial

2.1 Marco Teorico

Las organizaciones cada dia quieren ser mas competitivas poder que sus productos sean de
calidad y sus plantas de produccion mas eficientes, toda organizacién busca mejorar ya que los
modelos de mejora son mdaltiples, diversos y muy amplios siempre asociados a la necesidad que
tenga la organizacion en dicho momento. En primer lugar, de acuerdo con URIAN TINOCO, M.
A. [13] a manufactura esbelta “lean manufacturing” es un conjunto de herramientas orientadas a
la identificacion y eliminacion de desperdicios que se hacen presentes en los procesos de
produccion o en la prestacion de servicios.

Reducir desperdicios y mejorar las operaciones, basandose siempre en la seguridad del
trabajador, la calidad del producto y la productividad de la organizacion. Las herramientas
incluidas en la Manufactura esbelta son el resultado de los desarrollos tecnoldgicos
administrativos de diferentes sistemas de produccion acogidos y adaptados en su mayoria por el
Sistema de Produccion Toyota (TPS).

Sin embargo lo anterior debe ser llevado a un fin, de acuerdo con GUITIERREZ PULIDO,
H. [4], la mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de administrar y mejorar los
procesos, identificando causas o restricciones, estableciendo nuevas ideas y proyectos de mejora,
llevando a cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos y estandarizando

los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel de desempefio.
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De manera complementaria en la misma direccion HARRINGTON, J. [5], dice para mejorar
un proceso, significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, que cambiar y
como cambiar depende del enfoque del empresario y del proceso.

Ahora bien en consecuencia de las definiciones anteriores expuestas, se tiene que la
ejecucion del mejoramiento continuo se hace a partir de una serie herramienta previamente
estudiadas y analizadas, para darle un enfoque que tiene como objetivos el avance gradual de los
procesos dentro de una organizacién. De tal forma podemos decir que dependiendo del enfoque

hacia donde esta dirigida la mejora es el uso de la herramienta que debemos utilizar.

2.2 Marco Conceptual

Lean manufacturing

Es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de mejora y
optimizacion de un sistema produccién focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de
“desperdicios”. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual de un
conjunto extenso de técnicas que cubren la practica totalidad de las areas operativas de

fabricacion, interviniendo en los procesos de forma constante y eficaz. Urian Tinoco, M. A. [13].
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Mejorar continuamente

Figura 2. Casa Lean

Fuente: Elaborado por lean solutions (2015). www.leansolutions.co

Mejora continua

Es la lucha persistente contra el desperdicio. Con pequefias innovaciones y mejoras,
realizado por todos los empleados, incluyendo a los directivos, que se van acumulando y que
conducen a una garantia de calidad, una reduccion de costos y la entrega al cliente de la cantidad
justa en el plazo fijado. Podemos reflejarlo en el pensamiento siempre hay un método o forma de
hacer las cosas.

Cinco Eses (5s)

Es una metodologia que sigue un proceso de cinco pasos, cuyo desarrollo implica la
asignacion de recursos, la adaptacion a la cultura de la empresa y la consideracion de aspectos
humanos. Para la mejora de las condiciones del trabajo de la empresa. Los cinco pasos que en
japonés y en su traduccion al espafiol significa Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso

(limpiar), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (disciplina).


file:///C:/Users/PC1/Downloads/www.leansolutions.co
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Figura 3. Etapas de la metodologia 5s

Fuente: Elaborado por eoi (2014). www.eoi.es

Trabajo estandarizado

Es un conjunto de procedimientos de trabajo que establecen el mejor método y secuencia
para cada proceso, con base en descripciones especificas de como deben ser realizados los
procesos, de una manera consistente, oportuna, segura, repetible y con minimo residuo. Se busca
tener altos niveles de productividad, calidad y seguridad. [21]

Proceso productivo

Como la forma en que una serie de insumos se transforman en productos mediante la
participacion de una determinada tecnologia (combinacion de mano de obra, maquinaria,
métodos y procedimientos de operacion, etc.) agregandole valor a medida del avance del
desarrollo de dicho producto o servicio.

Ensamble

Procedimiento en el cual se realiza la unién de las diferentes piezas manufacturadas

faltantes que componen el producto final en el proceso productivo.


http://www.eoi.es/

MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 26

Despilfarro (muda)
Actividades que consumen tiempo, recursos y espacio, pero no contribuyen a satisfacer las
necesidades del cliente (no aportan valor al cliente). Podemos decir que es todo aquello que no

afiade valor al producto, o que no es absolutamente esencial para fabricarlo. [10]

SOBRE PRODUCCION

pRSQ%BERSEOS . RETRABAJOS

Figura 4. Tipos de despilfarro 7+1

Tiempo estandar

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo, utilizando
método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad requerida, desarrollando una
velocidad normal. [19]

Puesto de trabajo

Lugar o area ocupada por uno o varios individuos dentro de una organizacion para realizar
una serie de tareas, con el fin de realizar un producto o brindar un servicio.

VSM (Value Stream Mapping)

Técnica grafica que se hace a todos los materiales que posee la empresa para identificar y

eliminar las actividades que no agregan valor. [15]



MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 27

2.3 Marco Legal Y Normativo

e SO 9000:2005 SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD. FUNDAMENTOS Y
VOCABULARIO.
v" Términos Relativos a la calidad
v" Términos Relativos al Proceso y al Producto
El uso de expresiones en términos y definiciones de calidad en el desarrollo de las fases del
proyecto, con el fin de brindar un lenguaje técnico y preciso en cada una de las etapas.
e NTC GTC 24: 2009 GESTION AMBIENTAL. RESIDUOS SOLIDOS. GUIA PARA
LA SEPARACION DE LA FUENTE.
v' Criterios para la separacion de la fuente
v" Recipientes
v"Identificacion de materiales y residuos
El uso de la disposicion de la separacién de la fuente aporta una parte para la
implementacion de la metodologia de las 5°S para identificar aspectos de identificacion de los

residuos y ubicacion de estos.

2.4 Marco Historico

Las técnicas de organizacion de la produccion surgen a principios del siglo XX con los trabajos
realizados por F.W. Taylor y Henry Ford, que formalizan y modifican los conceptos de
fabricacion en serie que habian empezado a ser aplicados a finales del siglo XIX y que

encuentran sus ejemplos més relevantes en la fabricacion de fusiles (EEUU) o turbinas de barco
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(Europa). Taylor establecio las primeras bases de la organizacion de la produccion a partir de la
aplicacion de método cientifico a procesos, tiempos, equipos, personas y movimientos.
Posteriormente Henry Ford introdujo las primeras cadenas de fabricacion de automoviles en
donde hizo un uso intensivo de la normalizacion de los productos, la utilizacion de maquinas
para tareas elementales, la simplificacidon-secuenciacion de tareas y recorridos, la sincronizacién
entre procesos, la especializacion del trabajo y la formacién especializada. En ambos casos se
trata conjuntos de acciones y técnicas que buscan una nueva forma de organizacion y que surgen
y evolucionan en una época en donde era posible la produccién rigida en masa de grandes
cantidades de producto.

La ruptura con estas técnicas se produce en Japon, en donde se encuentra el primer germen
recocido con el pensamiento Lean. Ya en 1902, Sakichi Toyoda, el que més tarde fuera fundador
con su hijo Kiichiro de la Corporacion Toyota Motor Company, inventd un dispositivo que
detenia el telar cuando se rompia el hilo e indicaba con una sefial visual al operador que la
maquina necesitaba atencion. Este sistema de “automatizacion con un toque humano” permitid
separar al hombre la maquina. Con esta simple y efectiva medida un unico operario podia
controlar varias maquinas, lo que supuso una tremenda mejora de la productividad que dio paso a
una preocupacion permanente por mejorar los métodos de trabajo. Por sus contribuciones al
desarrollo industrial del Japon, Sakiichi Toyoda es conocido como el “Rey de los inventores
Japoneses”.

En 1929, Estados Unidos sufrié una crisis de sobreproduccion, manifestada en un
subconsumo de masas frente a la capacidad productiva real de la sociedad, lo que hizo necesaria
la implementacion de ajustes que dieron paso al establecimiento del Modelo Ford, que lograba

generar un mercado para la gran produccion acumulada.
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El modelo Ford, el control del trabajo viene dado por las normas incorporadas al dispositivo
automatico de las maquinas, o sea, el propio movimiento de las maquinas (caso de la cadena de
montaje) dicta la operacion requerida y el tiempo asignado para su realizacion.

Toyoda vende los derechos de sus patentes de telares a la empresa Britanica Platt Brothers y
encarga a su hijo Kiichiro que invierta en la industria automotriz naciendo, en 1930 el inicio de
la compafiia Toyota Motor Company.

Esta firma, al igual que el resto de las empresas japonesas, se enfrentd, después de la
segunda guerra mundial, al reto de reconstruir una industria competitiva en un escenario de post-
guerra. Los japoneses se concienciaron de la precariedad de su posicion en el escenario
econdmico mundial, pues, desprovistos de materias primas, sélo podian contar con ellos mismos
para sobrevivir y desarrollarse.

Kiichiro construyo Toyota con la filosofia de su padre, pero agrego sus propias
innovaciones. Por ejemplo, la técnica justo a tiempo (Just in time, JIT), que fue su contribucion.
Sus ideas fueron influidas por sus visitas a la planta Ford en Michigan, asi como el sistema de
supermercados americanos para surtir los productos en los estantes justo a tiempo, conforme los
utilizaba los operadores en la linea de produccion. Como se sabe, estas fueron las bases del
kanban.

Efectivamente, a finales de 1949, un colapso de las ventas obligd a Toyota a despedir a una
gran parte de la mano de obra después de una larga huelga. En la primavera de 1950, un joven
ingeniero japonés, Eiji Toyoda, realiz6 un viaje de tres meses de duracion a la planta Rouge de
Ford, en Detroit, y se dio cuenta de que el principal problema de un sistema de produccion son
los despilfarros. Ademas, era un sistema dificilmente aplicable en Japon en aquellos tiempos, por

las siguientes razones:
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El mercado japonés era bastante pequefio y exigia una amplia gama de distintos tipo de
coches. Las leyes laborales impuestas por los norteamericanos en el mercado de trabajo japonés
impedian el despido libre.

La Toyota y el resto de las empresas japonesas no disponian de capital para comprar
tecnologia occidental y su volumen no permitia la reduccion de costes alcanzada por las
compafiias de EE UU. Eji Toyoda le asigné a Taiichi Ohno una nueva actividad: mejorar el
proceso de manufactura de Toyota hasta igualarlo a la productividad de Ford. EI solo le pidid
que se enfocara en el mejoramiento de los procesos de la compafiia dentro del mercado japonés.
Toyota requeria adaptar el proceso de manufactura de Ford a sus propios procesos para llegar a
obtener una alta calidad, bajos costos, tiempos de entrega cortos y flexibilidad.

Entonces, Ohno hizo benchmarking de las plantas de Estados Unidos y también estudio el
libro Today and Tomorrow de Henry Ford. Después de todo, uno de los puntos que Ohno creia
que Toyota necesitaba era un flujo continuo, y el mejor ejemplo que habia en ese entonces era la
linea de ensamble de Ford.

A partir de estas reflexiones, Ohno establecio las bases del nuevo sistema de gestion JIT/Just
in Time (Justo a tiempo), también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System). El
sistema formulaba un principio muy simple: “producir solo lo que se demanda y cuando el
cliente lo solicita”. Las aportaciones de Ohno se complementaron con los trabajos de Shigeo
Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudié detalladamente la administracion
cientifica de Taylor y teorias de tiempos y movimientos de Gilbreth.

Deming alent6 a los japoneses a que adoptaran el sistema para la resolucion de problemas,
que mas tarde se convertiria en el Ciclo de Deming o Ciclo PHVA (PDCA, por sus siglas en

ingles).
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En la crisis petrolera de 1973, sobresalia Toyota sobre las deméas empresas japoneses gracias
a su sistema JIT/TPS. El gobierno japonés inicia la imparticion de seminarios a todas las
empresas; asi empieza a tomar una ventaja competitiva con occidente. Lo anterior es solo una
parte de desarrollo que ha logrado Toyota para ser lo que es hoy en dia.

No fue sino hasta la década de los 90, cuando el término de “produccion esbelta” fue
inventado, dentro del libro The Machine That Changed The World (La maquina que cambio el
mundo) de Womack Jones y Ross. En este libro se sintetiza el “Programa de Vehiculos a Motor”
que se realizé en el MIT (Massachusetts Institute of Technology) con el fin de contrastar, de una
forma sistematica, los sistemas de produccion de Japdn, Europa y Estados Unidos. En esta
publicacion se exponian las caracteristicas de un nuevo sistema de produccion “capaz de

combinar eficiencia, flexibilidad y calidad” utilizable en cualquier lugar del mundo. [6]

Tabla 2.

Referencia de Lean manufacturing conceptos, técnicas e implantacion.

Origen y evolucion de los principios Lean

JIT JWO Lean

Reduccion producto en Trabajadores .
e Jidoka
curso multidisciplinares
Flujo continuo Calidad en el puesto Calidad Total
Reduccion tiempos de Mantenimiento en el puesto . .
Mejora continua

entrega
Reduccion tiempos de Mejoras del puesto de Compromiso direcciony
fabricacién trabajo empleados

2.5 Estado del Arte

Para mejorar la finalidad de este proyecto se basé en aquellas tesis o trabajos de grado que se han

realizado por los estudiantes de la Universidad Industrial de Santander en la ultima década
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difundiendo conocimientos con cada uno de estos enfoques, de tal forma se han desplegado las
siguientes:

Modelo de aplicacion del programa 5S en el laboratorio clinico de la clinica
Metropolitana de Bucaramanga, este trabajo de grado se hizo con el propoésito de obtener el
titulo de Especialista en Administracion de Servicios de Salud en el afio 2008, su autora Diana
Zamora, sus principales objetivos fueron establecer un programa de mejoramiento de las
condiciones generales del Laboratorio Clinico a partir de la implementacion de las 5S con énfasis
en el Sistema de Gestion de Calidad de la Institucion, con el fin de aumentar la eficiencia en la
organizacion para mejorar la calidad y condiciones de seguridad de los trabajadores [28].

Andlisis de los procesos productivos desarrollados dentro de la empresa de servicios
publicos de San Gil Acuasan E.I.C.E.-E.S.P como base para implementacion de la filosofia
Lean, esta monografia se hizo con el proposito de obtener el titulo de Especialista en Gerencia
de Proyectos de Construccion en el afio 2013, su autor Roman Amezquita, sus principales
objetivos fueron determinar en qué etapas de cada uno de los procesos productivo de la empresa
se da el despilfarro realizando evaluaciones del proceso productivo y evidenciando los puntos
donde los recursos estan realizando perdidas donde se necesita mejorar; la filosofia Lean nos
brinda herramientas como Kaizen, 5S dirigidas hacia el mejoramiento continuo y determinar los
puntos de intervencion e inversion para optimizar dichos procesos [20].

Propuesta de reorganizacion del sistema productivo de la planta 2 de Industrias
Partmo S.A bajo los lineamientos de Lean-Manufacturing, este trabajo de grado bajo la
modalidad de practica empresarial se hizo con el propdsito de obtener el titulo de Ingeniero
Industrial en el afio 2013, su autor Marcos Ortega, sus principales objetivos fueron bajo la teoria

de manufactura esbelta permita mejorar el desempefio del area de produccion considerando las
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restricciones del sistema, conociendo el proceso productivo para determinar la capacidad
instalada de la produccion identificando las referencias y familias més importantes de la
empresa, de esta forma realizar una propuesta que permita mejorar los tiempos de produccion y
la eficiencia de la planta por medio de la simulacion del modelo actual versus el modelo
propuesto ofreciendo los fundamentos para la mejora continua de la empresa [26].

5S como base para la implementacion de la estrategia TPM en el taller de
reconstruccién de la empresa Carbones del Cerrejon, esta monografia se hizo con el
proposito de obtener el titulo de Especialista en Gerencia de Mantenimiento en el afio 2013, sus
autores Diana Chisco y Leonardo Rodriguez, sus objetivos principales fueron fijar la serie de
requisitos que desarrolla la implementacion de las 5S como base para el futuro funcionamiento
de la estrategia TPM en las areas de reconstruccion identificando los resultados conseguidos por
otras organizaciones en dicha filosofias, como fin ultimo presentar los pasos a seguir para la
aplicacion de TPM vy los beneficios que trae una gestion visual implementada a otras
herramientas de mejora continua [22].

Implementacién del programa 5S y desarrollo de la metodologia para mantenimiento
autébnomo en la zona de corte de lamina de la planta de autopista sur del Consorcio
Metalurgico Nacional Colmena LTDA, esta monografia se hizo con el proposito de obtener el
titulo de Especialista en Gerencia de Mantenimiento en el afio 2014, sus autores Julian Puerto y
Wilson Rincon, sus objetivos principales fueron utilizar la herramienta de mejoramiento
continuo de las 5S y su desarrollo para el mantenimiento autonomo basico, con el fin de que esta
metodologia disminuya las fallas y costos, aumentando el cambio de mentalidad del personal

hacia la autodisciplina y que ciertas actividades basicas sean desarrolladas por ellos aligerando la
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carga y disminuyendo los paros dentro del proceso en espera de los encargados de
mantenimiento [27].

Mejoramiento del sistema productivo de la empresa Harinera Pardo S.A, este trabajo de
grado se hizo con el prop6sito de obtener el titulo de Ingenieria Industrial en el afio en el afio
2015, su autora Silvia Correa, sus principales objetivos fueron efectuar un diagndstico del
proceso productivo con la intencion de identificar puntos criticos, cuellos de botella y recursos
restrictivos viendo en esto oportunidades de mejora; también se describir la capacidad de
produccion mediante un estudio de métodos y tiempos, con el fin Gltimo de disefiar e
implementar mejoras en el proceso productivo de la empresa a partir de los datos y propuestas
descritas [2].

Encontrando al Kaizen: Un anélisis tedrico de la Mejora continua, este articulo se hizo
con el proposito de aportar a la revista Pecvnia en el afio 2009, su autores Manuel Suérez y José
Miguel Davila sus menciones principales la evolucion de la mejora continua japonesa a partir del
analisis de la literatura existente, comparandola con las practicas del Kaizen en su vertiente
japonesa y occidental; describe tres diferentes esferas concentricas del Kaizen: Como filosofia
gerencial, como elemento del TQM y como principio tedrico de metodologias y técnicas de
mejora con el fin de ampliar la aplicacion en las organizaciones en mejora y el aprendizaje de
esta. [12]

Identificacion y caracterizacion de mudas de transporte, procesos, movimientos y
tiempos de espera en nueve pymes manufactureras incorporando la perspectiva del nivel
operativo, este articulo se hizo con el proposito de aportar a la revista Ingeniare en el afio 2011,
sus autores Jorge Peérez, Daniel La Rotta, Katherine Sanchez, Yiseth Madera, Guillermo

Restrepo, Mayra Rodriguez, Johan Vanegas y Carlos Parra sus menciones principales hacen
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referencia a las 7 mudas, 5s y gerencia visual de los procedimientos dentro de nueve pymes
comprendida en la capacitacion a los trabajadores, administracion de los formularios y
verificacion del gemba, asi caracterizaron los principales desperdicios dentro de dichas
organizaciones esta metodologia propuesta posibilito la participacion activa de los trabajadores
para el fortalecimiento a las soluciones de problemas reales del medio empresarial.[8]

El avion de la muda: herramienta de apoyo a la enseflanza-aprendizaje practico de la
manufactura esbelta, este articulo se hizo con el propdésito de aportar a la revista de la Facultad
de Ingenieria de la Universidad de Antioquia en el afio 2010, su autor Jorge Pérez Rave su
mencion principal es que a través de elementos practicos para profundizar en la manufactura
esbelta incorporando principios constructivistas, de aprendizaje colaborativo, ludico y basado en
problemas, en los procesos de ensefianza — aprendizaje de: 7 mudas (despilfarros), 5’s y gerencia
visual. Se busca que sea empleado como modelo en procesos de introduccion a la manufactura

esbelta de cualquier organizacion. [17]
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3. Metodologia

3.1 Fundamentos Epistemoldgicos

El proyecto tiene un enfoque mixto de investigacion con énfasis en lo cualitativo por la temética
abordada en los puntos anteriores. Se puede inferir que los temas que toco en el desarrollo del

proyecto son de entorno empresarial cercano al proceso productivo, a los operarios, etc.

3.2 Disefio de la Investigacion

Investigacion mixta
Los datos tomados corresponden a los factores del desarrollo de las etapas del proyecto, por lo
tanto especificar una como tal se dejaria de lado el proceso esencial que es el desarrollo del
caracter propio de cada investigador o desarrollador. El disefio de investigacion mixta es la mas
apropiada ya que tiene en las diferentes etapas del proyecto se evaluaran datos de caracter
cualitativo y cuantitativo. [9]

Simultaneo, investigacion confirmatoria o exploratoria.

e Recolectar los datos

e Analizar los datos

e Validar los datos

e Interpretar los datos
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e Redactar el andlisis o informe del desarrollo de la proyecto [9]

Etapas de desarrollo

Etapa I: Se encontrara el diagndstico de la planta de produccién en donde se enuncian los
aspectos generales de la empresa, los recursos disponibles de la planta de produccién y el plano

actual de la planta con su respectiva distribucién de maquinaria, equipos y puestos de trabajo.

Etapa Il: Se realizara los analisis pertinentes a la planta de produccién en forma general con
sus observaciones y sugerencias pertinentes, aportando informacion con el diagrama de flujo de
procesos y diagrama de precedencia a la realizacion del entendimiento del proceso productivo.
Se detallara el analisis de los puestos de trabajo del area de ensamble, el informe de falla, las
solicitudes de ingenieria para el area y la matriz de priorizacion de mejoras para establecer

parametros para la aplicacion del mejoramiento del area.

Etapa Ill: Se desarrolla la aplicacion de mejoras priorizadas, inicialmente se realizara la
encuesta de diagndstico organizacional del area de ensamble para mejor el estado como se revise
el area en el tema de clima laboral. Posteriormente la aplicacion de las mejoras priorizadas como
es la estandarizacion del proceso y la implementacién de la metodologia de las 5S, evidenciando

un resumen general de aplicacién de mejoras con su respectivo impacto.



MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 38

4. Etapa |I: Diagnostico de la planta de produccién

4.1 ldentificacion de la empresa de estudio: Resefia histérica, descripcion general,
estructura organizacional, mapa de procesos del sistema gestion de calidad, factores claves

del éxito.

4.1.1 Resefia histérica
El Grupo SASA S.A.S se funda a finales del afio 2013 como resultado de maés de 30 afios de
experiencia en el sector del mueble y la madera; bajo el nombre de Sanicoc Internacional
(actual unidad estratégica de negocio) fundada en 1982 en la ciudad de Bogota por Rafael
Vargas y Miriam de Vargas quienes con empefio y dedicacion Ilevaron a lo mas alto el suefio de
ser los disefiadores y fabricantes mas importantes de muebles para cocina en el pais, siempre
innovandoy dejando huella en los hogares colombianos.

Afios mas adelante este legado impactaria la vida de sus hijos, quienes tomaron las
riendas de la compafiia dirigiendo diferentes areas, donde el objetivo comun es llevar en alto
el legado de sus padres y continuar posicionando y expandiendo la marca Sanicoc y la de las
demas unidades estratégicas de negocio fundadas por ellos mismos (Sagrav, Ferre Alemana)en
los ultimos afos.

Actualmente el Grupo SASA S.A.S lider en el sector del mueble y la madera se caracteriza

por su constante innovacion, en disefios e infraestructura tecnoldgica lo cual lo proyecta a
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mercados latinoamericanos, por su participacion en el mercado y alianzas estratégicas

internacionales con excelente mano de obra colombiana.

4.1.2 Descripcion general

Tabla 3.

Caracterizacion de la empresa GRUPO SASA S.A.S

Caracterizacion Grupo SASA

Razén social

Logo

Sector

Ubicacioén

UNION
EMPRESARIAL

Contacto

Misién

Vision

GRUPO SASASAS

GRUPO SASA

Cocinas Integrales y acabados de madera

Planta de Produccion

e Mosquera Parque el Cabrero CARRERA 5 ESTE # 20-69 Bodega 10.
Mosquera Cundinamarca

Sucursales

e Show Room SANICOC Av. 19 # 109A — 21-25 Bogota

e Show Room SAGRAYV Autopista Norte No. 106B - 66 Bogota

e Show Room FERREALEMANA Cra 50 No 71C — 26 Bogota

Ferre JAlemana

SAN I( o( ¢ ’ Lamejor calidad en herrajes y accesorios para sus muebles

INTERNACIONAL

Ingeniera Mayra Morales (Jefe de Ingenieria y Mantenimiento)

Psicéloga Diana Bernal (Jefe de Talento Humano)

Javier Carvajal (Director de Produccion)

“Fabricar a nivel nacional con caracteristicas de excelencia, orientado al
disefio, fabricacion y comercializacion de Cocinas Integrales y acabados de
madera para la Industria de la Construccién, la representacion de marcas
internacionales reconocidas que soporten la calidad de nuestros disefios, de
acuerdo con las tendencias del mercado mundial, la incorporacion e
innovacion tecnoldgicas, la generacion de empleo productivo y sostenible y la
internacionalizacion de sus productos y servicios.”

“Conformar un grupo industrial que sera reconocido a nivel nacional con
caracteristicas de excelencia, orientado a la fabricacion de cocinas integrales y
acabados en madera para la industria de la construccion, la representacion de
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Caracterizacion Grupo SASA

Valores
corporativos

UNIDADES
ESTRATEGICAS
DE NEGOCIO

Productos

LINEAS DE
PRODUCTOS

marcas internacionales reconocidas que soporten la calidad de nuestros

disefios, de acuerdo con las tendencias del mercado mundial, la incorporacion

e innovacion tecnologicas, la generacion de empleo productivo y sostenible y

la internacionalizacion de sus productos y servicios.”

v' Satisfaccion del Cliente

v' Calidad Total

v’ Trabajo en Equipo

v' Compromiso con los Resultados

v’ Lealtad y Honestidad

Produccion y comercializacion de Cocinas Integrales y acabados en madera de

alta calidad para el segmento Empresarial de la Construccion de proyectos de

Vivienda, Personas Naturales con énfasis en estratos socioeconémicos 4,5y 6

0 nichos prioritarios revisados periodicamente.

De forma general:

Cocinas Integrales.

Muebles para bafio

Muebles para Zona de lavanderia.

Closets y puertas.

Mesones en marmol y granito.

Electrodomésticos y griferias.

SANICOC: Esta unidad de negocio cuenta con 4 colecciones principales

divididas de la siguiente manera.

» VAR.V BASIC: Euroline.

» VAR.V PLUS: Euroform, Acrilico de Alto Brillo, Vetrina

» PREMIUM: High Gloss, Natural Touch, Platinum, Glass Color.

» ULTRA PREMIUM: Look, Pura, Rafaella, Retro, Mia, Tidra, Style,
Elegance, Luxury, Lux, Focuss, Vetra.

SAGRAV: Comercializadora Sagrav ofrece diversas soluciones para la

industria del mueble, apoyado de una alianza estratégica con Hettich

empresa Alemana con mas de 75 afios de experiencia y con mas de 10.000

herrajes y accesorios en el mercado, representacion de marcas como

Kessebohmer e Italiana Ferramenta.

» Sistemas de cajones

Correderas

Organizadores

Sistemas elevables

Organizadores extraibles

Soluciones para muebles de esquina

Bisagras

Accesorios para closet

FERREALEMANA: Ferreteria enfocada al sector del mueble y la madera,

donde se ofrecen diversas soluciones en herramientas y componentes para la

industria del mueble, se soporta de proveedores estratégicos como Hettich,

para el tema de accesorios, y proveedores de herramientas manuales

reconocidos, ademas de los demas productos del area de ferreteria.

YVVVYVYYVY

YVVVVYVYYVYYVY




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 41

Caracterizacion Grupo SASA

El grupo empresarial SASA esta comprometido a producir  bienes,
comercializar productos Y servicios para la industria del mueble y la madera,
cumpliendo con los estandares y requisitos de calidad, funcionalidad, confort

Politica de y oportunidad pactados con nuestros clientes; mediante la destinacion de

Calidad recursos financieros que garanticen la formacion permanente del personal, el
mantenimiento de nuestra infraestructura tecnoldgica y fisica y la mejora
continua de los procesos del sistema de gestion de la calidad, con el fin de
aumentar la satisfaccion de nuestros clientes.
SANICOC: Dentro de los clientes mas destacados, encontramos los
siguientes:

Constructora Colpatria.

AR Construcciones

Constructora Bolivar

Arquitectura y Concreto

Constructora Rio Azul

Acecuma Constructores

Alcabama constructores

Construcciones Marval

Edificios y Construcciones Modernas S.A

SAGRAV: Dentro de los clientes méas destacados, encontramos los siguientes:

e Challenger

e Almacenes corona

e Artedima

[}

Clientes

Artefactos
e Maderas Yy plasticos
e Nikols

FERREALEMANA: Nuestros clientes principalmente son las pequefias
empresas de carpinteria y personas naturales, quienes se desenvuelven en la
industria del mueble y la madera.

Fuente. Elaboracion propia
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4.1.3 Estructura organizacional

ORGANIGRAMA
L SANICOC
INTERNACIONAL
p— 30 Afios

(GERENTE COMERGAL DIRECTOR ANACIERD

IDIRECTOR DE
TALENTD [
HUMAND
| ]
X 0

l‘j\:'nn N:\OI' ¥ COORDINADOR SIS1
COOMERCIAL COMPRAS RECEPCIONISTAS
l—l—l B ) M ADENISTA
COORDINADCR COORDINADOR onnu..udrl

DESALA DEMEP

EMBALAIE

SERVICIOS

L Lt DE BODEGA| GENERALES
GESTORES

OFERARIOS

Figura 5. Organigrama
Fuente. Documentos GRUPO SASA

4.1.4 Mapa de procesos de Grupo Sasa SA.S
Mediante la implementacion del sistema de gestion de la calidad GRUPO SASA S.A.S
determina los siguientes procesos y sus debidas interacciones y secuencias con el fin de
asegurar la trazabilidad y la eficacia del control de la operacion. Para dicho fin la alta direccion
asegura la disponibilidad de recursos e informacion necesaria para apoyar dicha operacion
realizando seguimiento, medicion y analisis de cada uno de los procesos planificados, llevando

la compafiia al concepto de mejora continua.
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\p\S\GRUPO SASA

MAPA DE PROCESOS GRUPO SASA 5.A.5

— — —

CONTROL DE CALIDAD

Logistica y
/) Distribucidn
Entrega de

T productos

\’
HI FIVE / Servicic al Cliente

Mantenimiento de

Comercial

Clientes y partes interesadas
Clientes y partes interesadas

infraestructura

Figura 6. Mapa de procesos grupo SAS S. A. S.
Fuente. Manual de Calidad GRUPO SASA

Tabla 4.

Resumen Mapa de Procesos

» Direccionamiento estratégico
Procesos estratégicos » Financiero
» Mercadeo.

Gestion Humana

HSEQ
Compras
Investigacion disefio y desarrollo

Procesos de apoyo

VV VYV
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» Mantenimiento de infraestructura (Fisica, Tecnoldgica)

4.1.5 Factores claves del éxito

A continuacion se presenta informacion estratégica de la empresa, obtenida a través de la

consulta al departamento de ingenieria.

Vision: Ser lideres en la Fabricacion y comercializacion de Cocinas Integrales y acabados en
madera de alta calidad, con tiempos de respuesta adecuados, garantia y soporte de precios
competitivos en el segmento Empresarial de la Construccion de proyectos de Vivienda y
Personas Naturales con énfasis en estratos 4,5 y 6.

e Incrementar la participacion en las Ventas de la Organizacion: Pasar del 20% al 35% en

el 2020.
e Conservar los niveles de calidad y satisfaccion del cliente con un indice no menor al
95%.

Mision: Ser reconocido a nivel nacional con caracteristicas de excelencia, orientado al
disefio, fabricacion y comercializacion de Cocinas Integrales y acabados de madera para la
Industria de la Construccién, la representacion de marcas internacionales reconocidas que
soporten la calidad de nuestros disefios, de acuerdo con las tendencias del mercado mundial, la
incorporacion e innovacion tecnoldgicas, la generacion de empleo productivo y sostenible y la
internacionalizacion de sus productos y servicios.

Lograr condiciones competitivas para integrar eficientemente el sistema productivo
mediante la incorporacion de tecnologias innovadoras, disefios avanzados, la especializacion

productiva y la permanente capacitacion del recurso humano.
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Producir bienes, comercializar productos y ofrecer servicios con alto valor agregado,
reconocidos por su calidad.”

Principios guia:

e Respuesta rapida y en tiempos establecidos a los pedidos y requerimientos de los
clientes.

e Recurso humano calificado y equipos y maquinaria de Gltima tecnologia.

e Alternativas de productos, disefio y acabados.

e Mantener estandares de calidad por encima del promedio del sector.

e Alianzas y representacion de marcas de electrodomésticos y accesorios reconocidos.

e Innovacion en productos acorde a las necesidades del cliente y con precios competitivos.

e Investigacion permanente del mercado nacional e internacional, para el desarrollo de
nuevos disefios de productos.

Requerimientos de éxito:

e Innovacion y desarrollo Tecnolégico y Operativo

e Crecimiento en participacion de mercado en el segmento de Constructores, a nivel
nacional.

e Crecimiento en participacion de mercado con calidad, y servicio en Personas Naturales.

e Crecimiento en participacion de mercado en el suministro de herrajes para la industria
del mueble.

e Calidad y eficacia en el Servicio

e Eficiencia en costos Operativos

Evidencia del éxito: La empresa ha logrado mantenerse con el paso del tiempo en la parte

alta del sector gracias a sus mdaltiples inversiones en maquinaria, tecnologia y personal que ha
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hecho durante el paso y principalmente los Gltimos 3 afos; actualizandose constantemente
buscando una ventaja competitiva por medio de la diversidad de sus procesos y acompafiamiento
de los clientes con grandes proyectos y personas naturales. Buscando satisfacer las necesidades

de los sectores mas altos del pais por medio de sus productos de alta calidad.

4.2 Recursos disponibles: Edificacion e instalaciones, tecnologia, maquinaria y equipo,
equipos auxiliares, insumos, descripcion del proceso productivo, planeacion del proceso

productivo.

4.2.1 Edificacion e instalaciones
La planta de produccion de la empresa GRUPO SASA S.A.S esta ubicada en el parque industrial
el cabrero Mosquera / Cundinamarca, direccion: Carrera 5 Este # 20-69 Bodega 10 , tipo de
construccion en cemento, el techo de la planta es de material auto portante lo que da una
excelente ventilacion e iluminacion, el estado de la maquinaria y equipo es bueno; el piso es tipo
cemento liso, la planta de produccion consta de dos pisos en el primer piso se encuentra la
maquinaria necesaria para la elaboracion del proceso productivo, divididos en corte, mecanizado,
enchape, pintura, ensamble, alistamiento, embalaje y bodegaje (despacho). En el segundo piso se
encuentra la nueva bodega, donde se almacena los herrajes, accesorios y aparte las oficinas

administrativas.
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4.2.2 Tecnologia, maquinariay equipo
uso AREA MAQUINA MARCA
Corte Maquinado Sektor 47011_2W|n Pusher SELCO
Corte Maquinado HPP 250R/32/32 Optimat HOLZMA
Mecanizado Maquinado Venture 2 Optimat BHC WEEKE
Centro
Mecanizado Maquinado BHX 500 Optimat WEEKE
Perforadora
Enchape Maquinado KDF 650C Optimat BRANDT
Enchape Maquinado Roxyl 5.5 BIESSE EDGE
Prensado Ensamble MDE 110/28 LIGMATECH
Empacado Ensamble ERL-150-EXP CMB
.. . SWT335 Optimat
Lijadora Pintura BUTFERING WEEKE
Compresor General planta 3000 Mod. 3009D AC SULLAIR
Compresor General planta 1100 Mod. 1109 E/A SULLAIR

Fuente. Elaboracion propia

(Ver Apéndice A. Maquinas principales planta de produccién)

4.2.3 Equipos auxiliares

e Taladros (Neumaticos, eléctricos e inalambricos)
e Martillos

e Grapa industrial

e Estibadoras

e [Estantes
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4.2.4 Insumos

La materia prima principal para la elaboracion de los muebles es madera AGLOMERADO y

MDF, productos derivados del proceso de la madera y procesos de transformacion de gran

elaboracion.

Otras materias primas utilizadas en el proceso son los rollos de canto, se usan para proteger

los lados y bordes de las piezas esto sucede en el proceso de enchape, su presentacion es forma

de rollos dependiendo del color que se necesita. En el proceso de pintura se usa thinner y otras

sustancias para darle el color a las puertas.

Cream 18 mm 6020

Red 18 mm 6030

Machiato 8 mm 37967

Legno San Marino 18 mm 34140

Superfondo 4 mm MDF RH Nevado GC0010104
MAD NORD-15

Blanco 18 mm 6010

Thinner

Pintura

Rollos de canto

Otros en general

4.2.5 Descripcion del proceso productivo

Recepcidn y almacenaje de materia prima

Corte
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Esta informacion se puede encontrar de forma mas detallada en el diagrama de flujo actual

donde se describe la serie de actividades para la elaboracién de una cocina integral.

Mecanizado
Enchape
Pintura
Ensamble
Alistamiento

Embalaje

4.2.6 Planeacion del proceso productivo

La planeacion de Grupo SASA S.A.S tiene como objetivo fabricar cocinas integrales, closet y
lavanderias de acuerdo con los requisitos del cliente, del producto y de la organizacion.
La planeacion del proceso productivo de la empresa consiste en manejar registros de todo lo

que se realiza, realizar un mantenimiento preventivo de las maquinas, cumplir con los requisitos

de calidad y auditorias internas.

49
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4.3 Plano de la planta actual de producciony la distribucion de los equipos

50
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Figura 7. Plano planta produccién primer piso Grupo SASA

Figura. Elaboracion propia.
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Ubicacién maquinas principales

1. SELCO ( Maquina de corte de laminas)

2. HOLZMA ( Maquina de corte de l&minas)

3. BHX500 (Maquina de mecanizado de piezas)

4. VENTUREZ2 (Maquina de mecanizado de piezas)

5. KDF650 (Maquina de enchapado de piezas)

6. ROXYL (Maquina de enchapado de piezas)

7. CMB ERL - 150 ( Maquina de embalaje de modulos y piezas)
8. SWT335 (Maquina de lijado superficial de puertas)

9. MDE110 ( Maquina de prensado de médulos — Maquina prensa)

Ubicacion Puestos de trabajo de ensamble
10. ALUMINIOS

11. CARPINTEROS

12. LAMINAS ( Aglomerado y MDF)

13. ZONA DE SUMINISTROS (Ensamble)
14. MODULOS EN ESPERA (Fallo o defecto)
15. ALISTAMIENTO

16. EMBALAIJE
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Resumen del diagnostico
En Grupo SASA se identificacion los aspectos claves de la empresa detallada en la
caracterizacion. En los recursos disponibles se enunciaron la edificacion, la maquinaria y
equipos, insumos, descripcion y planeacion del proceso productivo junto con el plano actual de
la planta. Esta informacion nos permitio la comprension inicial de los elementes mas relevantes

para el desarrollo de las siguientes etapas.

4.4 Value Stream Mapping (VSM) Presente

De acuerdo con el aporte obtenido por parte del sefior Julio Caicedo el encargado de la
planeacion de la produccién en la planta, se desarrolla el diagnostico para la referencia Linea
VARV teniendo en cuenta la orden de venta (OV) 4855 en el proceso de ensamble, la cual

representa la familia de producto con mayor frecuencia que se fabrica en el momento.
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DEPARTAMENTO DE ‘—l_ Prevision a 4
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semanas

corporativo
cada 3 dias

DEPARTAMENTO DE VENTAS——— |

Demanda diaria

CLIENTE

’ PLANIFICACION SEMANA]

Ensamble

o [(mm_> e

Previsiona 3
semanas
Planta PLANEACION PLANTA DE
produccion .
Informacion
impresa
LINEA VARV
15 cocinas
1
X
d -
i Carpinteros
a
NoIEN<YIN=Y
TC= 25,04 min
QEE= 57,76%
1 turno
ALISTAMIENTO Pre-ensamble
COCINAS
Mod. OEE= 65,76% Mod.
s 1 turno
Cajoneria
@ L
TC=10, 91 min
OEE= 55,64%
1 turno
0,486 Dias 0,613 Dias
25,04 min 7,96 min 10,91 min

TC=7,78 min

QOEE=70,48%

1 turno

0,606 Dias
7,78 min

Alistamiento

e o [N >

5 TC= 7,96 min
Mod. OEE= 58, 93%
1 turno
0,307 Dias 7,105 Dias
7,96 min

Figura 8. VSM Ensamble Presente
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1
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OEE= 70,60%
1 turno
Valor afiadido
0,644 Dias Tiempo= 66,32 min

Lead Time de
Produccion= 8,761
Dias
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Tabla 5.
Hojas de datos de proceso de ensamble para la Linea VARV
SUBPROCESOS PRE- ENSAMBLE ALISTAMIENTO CAJONERIA CARPINTEROS EMBALAJE
ENSAMBLE
Tiempo de 7,96 min 7,78 min 7,96 min 10,91 min 25,04 min 6,67 min
ciclo
NUmero de 1 1 2 2 3 2
operarios
NuUmero de 1 1 1 1 1 1
turnos
Superficie m? 10,608 49,518 32,157 30,24 51,904 84,89
WIP antes 58 Modulos 4 Modulos 5 Modulos 42 Cajones 12 Mddulos 2 Mddulos
Maquinas Herramientas MDE 110 Herramientas Herramientas Herramientas CMB ERL-
Menores Menores Menores Menores 150

OEE 65,76% 70,48% 58,93% 55,64% 57,76% 70,60%

Fuente. Elaboracion propia a partir de los datos del documento “Registro de produccion diario” del Departamento de Ing & Mtto. [10]

(Ver Apeéndice B. Datos por subproceso para el VSM y codigos de paradas)



MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 55

5. Etapa I1: Andlisis del proceso productivo dirigidos hacia el area de ensamble

5.1 Diagrama de flujo de procesos actual

Para el analisis del proceso, fue necesario construir el presente diagrama ya que la empresa no lo tenia documentado. El estudio se
realizé durante 22 dias calendario en el cual se detalla de forma general el &rea y la descripcion de la actividad, de forma particular el
operario, la maquinaria y el tiempo de cada actividad. La técnica para la determinacion del tiempo fue tiempos por cronometro
siguiendo la metodologia de Escalante Lago, finalmente se realiz una triangulacién con los datos suministrados por la empresa y fue

validado con los supervisores y jefes de la planta de produccidn. La referencia del modelo de la cocina integral LINEA VARV.

Tabla 6.

Diagrama de flujo de procesos actual

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS COCINA
OV : 4855 Maria Fredy Orjuela Representacién
Fecha de inicio 06/08/2015 Magquinado Estructura | Puertas
Fecha de finalizacién 04/09/2015 Pintura
Numero de moédulos 11 Aluminio
MNumero de cocinas 1 Ensamble
Realizado por Ronald Julian Quintero Carrefio
Auxiliar. de Ing. vy Mtto. Identificacién general de procesos
TOMA DE TIEMPOS GENERALES
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| |
[— [—
Descripcion de pasos O - Q D D v Tiempo N. Descripcion de pasos - @ Tiempo
Recibir la orden de produccidn 2 | Transportar la materia
para la cocina y verificar [ = 3 Horas prima desde 2 min
existencias. Plazo. I E| P almacenamiento hasta la o
¥  Entrega Julio Caicedo 21 maguina de forma manual. 7
»  Recibe Wilson Carvajal Horas Por lamina el tiempo son 2
Inicio-Fin 05/08/2015 (Espera) minutos. /
Transportar la materia prima 3 Cortar las laminas e
desde almacenamiento hasta solicitadas bajo la orden de
la maguina de forma manual. 18 min venta y planificacion de la 10 min
Por lamina el tiempo son 2 f_ produccion. Total (1/10}.
minutos. E| P MDF 18 mm..
¥* Magquina HPP250R
HOLZMA
¥  Operario Evelio Unj
Inicio-Fin 06/08/2015
11:20-11:30 a.m.
Cortar las [aminas solicitadas / 6 | Mecanizar todas las piezas
bajo la orden de venta y 1.33 de la orden de venta. 11
planificacion de la produccién. Horas Puertas.10 min Inspeccion.
Igtal {9/10) laminas. Blanca / 3; fgaquinla :ENE%RI;E
mm perario Albert Cortez
» Maquina HPP250R ¥ Inicio-Fin 07/08/2015 40 min
HOLZMA .\ El P 1:30-2:10 p.m.
¥ QOperario Evelio Unj Detallar las medidas de las
Inicio-Fin 06/08/2015 10:00- \ piezas para correcto \
11:20 am. ingreso de datos a la
maguina y posteriormente
verificar si quedaron bien
mecanizadas las piezas.
N Mover y organizar. 1 min
Esperar a mover las piezas ya 14 | Entregar piezas que van al
P P ¥ gar p q
cortadas. 1 Hora proceso de pintura y recibir 24 Horas
orden de produccion. 11
> E piezas. 1 hora operacion. \
» Entrega Victor Pefia \
#  Recibe Ruben Gomez
Inicio-Fin 08/08/2015
Mover las piezas por los rieles / 15 | Esperar que inicie el
a mecanizado 510 min | E proceso de pintura. 120 Horas

Inicio 09/08/2015
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5 Fin 13083015 e
[] Mecamzar todas las plezas de 16 | Bocelar, empapelar y L
Ia orden de venta. 110 piezas. masillar las puertas que I_,-’"
=  Maquina VENTURE 2 saran pintada. ”,’-‘ 233
»  Operaro Alben Conez F Operano José Lus - Horas
= Inicio DEADE2015 1:10- Diaz
w&mﬂmﬂm de las - & Hgi-sa T Hemamenias
& 5 rsgnkas y
PIEZAS [ COrPBELD ingreso \\ adicionakes
dhe dabos a b mbguana y Inicio-Fin 17082015 B:00-
postenormente verificar si 10:20 a.m,
quedaron bien mecanizadas
l;lsp-bzamsi Maver y organizar, \
min
7 Esparar realizar al process >. 240 17 | Lyado maguena
enchape. Inicio 07082015 Haoras = Operanio Vanos. Falla 1.5
Fin 17/08/2015 // mopa;arb '\ Horas
= Inicio- Fin 18082015
/ E:30-8:00 a.m. \
. -
8 | Realizar el proceso de / 18 | Liado de canlos
enchape. 39 psezas. ‘: *  Operario Carios Tauta 4 .66
= Maquina KDF &50C 1.5 Inicio-Fin 190872015 6:50- Horas
Cptimat ‘\\ Horas 11:30
= Qperario Maria Barajas
lnu-'::E-Fin 17/06/2015 9:00- \“\ y
10:30 a.m. S
9 Espara an los rieles a ser 19 | Aplicar primer
llevada al process de “H» 216 = Oparano Jhon Abril &
ensamida. Haoras =  Inicio-Fin 2008/2015 233
Indcio 1BOBE2015 2104230 p.m. \ Horas
Fin 26/08/2015 / .
10 | Alistamienio de piezas r 20 | Secado piezas ya aplicado "‘\‘
{cocinas sin ensamblar). 30 'y 2 Horas. priEmesr 15
mn inspeccion. = Inicio 200872015 5:00 ? Horas
Dperario Eduarda Cortaz pum.
lmn—Fln ATOB2015 1:00- = Fim 29708052015 8:00 /
300 aum.
21 | Lyado praimer r
»  Operarios: Nicolis 35
Descripcitn de pasos o= OV Pravaroa.. Brayan Horas
LB Tiernpoe Zijpar
o 2UNE2015 8:20-11:50
a.m.
1" Realizar ¢ proceso de oo y 22 wmyahmm
engarmble de Mancos de Operano Andrés L. 10
aluminio, 9 puertas con vidrio, 1.5 Becerra Horas
= Magquina Herramienias Haras = Operario Frody
= Dperario Cesar Cardozo FAurguizlia
Iniciop= Fin 15082015 §:00- \‘\ = Inicio 210082015
10:30 1:00-5:30
\"\x > Fin 2210872015 T:00- \
12 | Esperar a recibir 108 vianos T Z3 | Curado y sacar dal hamo. "-,'
pintados. “" 192 »  Operano Vanos 32
Inicio 16MB2015 Horas o Imicio 210082015 \- Horas
Fin ZW0B2015 2:00p.m. T
= Fim 23082015
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13 | Realizar el process de — P4 | Esperar @ que inicio b
ensamble di ks marcas con ] siguient actividad dentro T2
log vidrios pintados ¥ ""' 4 Horas del proceso de pintura, Horas
enlregankss a akslamients, Inicia 2ADE2015
Realiza inspeccidn, Fin 26/08/2015 /
Inicio- Fin 2B08/2015 8.00-
12:00. P
Z5 | Malizads y palichads, v
- Opacarias: Sandra 5

M. Descripcion de pasos | () E=> O D V| mense Ry = Anows o

*  Maquinas
Heramigntas y
adicionales.
= Inicio-Fin 270812015
T:00-12:00
i En!.-amnh de peezas an linea Calidad y empaque ‘
Maguina LIGMATECH »  Operana ldali Ospitia 5.66
i- Operario prensa Jhon = Imicio 27082015 Haoras
Caicedo 2 Horas 730110
= Maguing Herramientas \
Hidrfulicas
= Operaria Pre-snsambhe
Markey E spinosa
*  Inicio-Fin 27082015
2:00-4:00

28 | Espera por fallas én el cona
de las puertas, Reprocass,
Pasar por cofg-mecanizado-
pinlura, 4 puesrdas.

154
Horas

\

Imicio 2B0B2015 10:00 a.m.
Fin D4/0572015 B:30 a.m,
23 | Alistamienio de los madukes /f
+  Maquina Herramientas y
adicionales. Banda /
Transporadora, » 8483
= Operariog: Mary Marin - Horas
dnan Colorado — Hans
Moreno = Radl

Vielisquer
= Inicay ITA0BR2015 2:10-
B:00
o 20015 6:30-8:30
*  Fin 0400903015 SoD-

11:30
S0 | Ermbalaje de los modukos
»  Maguira CMEB
Empacadon q\ 8.58
= Dperarios: Marcos Haras
Villarnil — Jeison Garcia “"\\
= Inicio ZTA0ER2015 250 “-..\
6:00
»  ZBIDBERZ01S 6:30-9:35 \‘-..ﬁ..
= Fin 04002015 10:00-
11:00a.m

51 | Enlrega a despache- logistca
-almacenamientbs Fin
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RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO

SIMBOLO ACTIVIDAD Total Tiempo sumatoria global
O Operacion 12 43.56 Horas
C ) Operacién combinada 7 30.82 Horas
:> Transporte 4 5 Horas
Inspeccion - Control 3 16.5 Horas
:> Demora — Espera 9 44.66 Dias
v Almacenaje - Bodegaje 1

Fuente. Elaboracion propia

e E: Estructura del mueble modular

e P: Puertas del mueble modular

En el diagrama las casillas con las letras anteriores descrita nos hace referencia, que después del proceso de maquinado las piezas

de las estructuras y las puertas de la cocina se desvian a diferentes rutas al momento para continuar con el proceso productivo.
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Analisis del diagrama de flujo
En la empresa hay una serie de operaciones y controles que se realizan para detallar poco a poco
el progreso de las acciones siendo la calidad en las piezas y en el trabajo el factor diferenciador.
De la descripcion del paso 1 al 10 incluye la recepcién de la orden de produccién, maquinado de
las piezas (estructura y puertas) y alistamiento de las piezas se describe teniendo en cuenta tanto
a los operarios como a la maquinaria detallando las esperas entre los procesos son los primeros
procesos que le dan valor al producto. De la descripcion del paso 11 al 13 es el proceso de
aluminio donde se ensamblan los marcos y vidrios entregandolos posteriormente a ensamble. De
la descripcion del paso 14 al 26 es el proceso de pintura aqui es donde las piezas toman un alto
grado de valor para el cliente pues es la parte estética de la cocina por sus acabados bajo el
tratamiento y color solicitado por la orden de venta. Las ultimas secuencias son los pasos del 27
al 31 este el proceso de ensamble son la union de las piezas provenientes del proceso de
alistamiento de cocinas (estructura) y el proceso de pintura (puertas) donde se ensamblan las
piezas formando mddulos pasando por la maquina prensa llegando alistamiento donde se colocan
los herrajes, las puertas, los cajones y otras piezas por ultimo dando limpieza a estos médulos.
Estos modulos ya terminados se mueven por una banda transportadora donde los operarios
colocan esquineros de alli pasa a la maquina CMB que realiza el empacado final posteriormente
se entrega a los encargados de despacho-logistica. Se presentan tiempos de espera largo por

inconvenientes, fallos o errores no corregibles en las piezas pasa a ser un reproceso.
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5.2 Diagrama de precedencia

oV

61

PROCESOS PLANTA PRODUCCION DIAG RAMA DE PRECEDENCIA

CORTE ENSAMBLE
MECANIZADO PINTURA

ENCHAPE ALUMINIO

LOGISTICA ORDEN DE VENTA

BHX500

ROXYL

/
/

SELCO VENTURE

'

KDF650 ,

-
~——_

~——a
~——__
~———_

Log.

4
~

Alum.

Vidrio

Figura 9. Diagrama de precedencia
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Produccion - clientes
La empresa cuenta con un sistema de produccion por lotes, la organizacién maneja diferentes
tipos de clientes los cuales se denominan clientes de obra y clientes sueltos. Los clientes de obra
son proyectos de construccion a los cuales la empresa se encarga de realizar las cocinas y closet
a los apartamentos o casas dependiendo de las especificaciones de cada duefio del inmueble, se
manejan grandes volumenes de 6rdenes de venta colectivas. Los clientes sueltos son aquellos que
necesitan una cocina o closet que desean remodelar simplemente, se manejan en pequefios
volimenes de drdenes de venta individuales. Teniendo en cuenta lo anterior la empresa maneja
una distribucion por proceso. El diagrama de precedencia anterior se realiza bajo la orden de
venta OV 4855, teniendo en cuenta su linea de producto de acuerdo al proceso productivo, las
lineas punteadas hace referencia a las puertas de los modulos y lineas completas a las estructuras
(piezas) que componen a cada modulo.

Andlisis diagrama de precedencia

Condiciones:

=

Puertas en pintura (PP)

2. Puertas en Vidrio — Aluminio (PVA)

3. Puertas en Aglomerado (PAgI)

4. Muebles especiales (MEsp)

Detallamos por muebles especiales a todo mueble modular que necesite trabajo manual por
parte de un carpintero con especificaciones mas exigentes que lo cotidiano.

Estas son las condiciones determinadas bajo una orden de venta (OV) en las cuales se dan
los datos técnicos del producto a elaborar. Las condiciones antes describen algunas de las

caracteristicas que puede tener una cocina integral, a pesar de muchas mas condiciones nos
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basaremos en estas las principales que son las més solicitadas en las 6rdenes de venta que llegan
a la planta de produccion.

Bajo estas 4 condiciones podriamos decir que se configuran 16 combinaciones diferentes
posibles para el diagrama de precedencia para una cocina cliente suelto, los volimenes de trabajo
se asignan de acuerdo a la capacidad de cada una de las maquinas que estd en el proceso de
maquinado (corte, mecanizado y enchape). Teniendo en cuenta el movimiento general de los
procesos Y el marco tedrico de la empresa.

Algunas de las siguientes combinaciones posibles:

Tabla 7.

Combinatoria de posibilidades del diagrama

Combinacion PP PVA MEsp PAgl
1 Sl NO NO NO
2 NO Sl NO NO
3 NO NO Sl NO
4 NO NO NO Sl
5 Sl Sl NO NO
6 Sl NO Sl NO
7 Sl NO NO Sl
8 Sl Sl Sl NO
9 Sl NO Sl Sl
10 Sl Sl NO Sl
11 NO Sl Sl Sl
12 Sl NO NO NO
14 NO Sl NO Sl
16 NO NO NO NO

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 8.

Combinaciones mas comunes

64

Las combinaciones 3 y 16, casi nunca se da una combinacion de este tipo ya que el
cliente que solicita solo muebles especiales es porque todo el trabajo lo debe realizar
un carpintero experto con medidas, curvaturas, angulos elaborados, especificaciones

y detalles muy precisos.

Las combinaciones 13 y 15, se dan rara vez ya que son Ordenes de ventas que
requieren mucha elaboracion y tiempo para cumplir con las especificaciones dadas

por el cliente.

Las combinaciones restantes son las que casi siempre se fabrican son las que se
desarrollan con mayor rapidez, dada que las especificaciones son menores pudiendo
ser ejecutadas por las maquinas y los operarios a la par.

5.3 Analisis de la planta de produccion (observaciones y sugerencias)

Tabla 9.

Analisis de planta de produccion

Operaciones

Observaciones

Mejoras

>

>
OPERACION CORTE >
MAQUINA HOLZMA
AREA DE TRABAJO

>

Requiere ayuda para mover
las ldminas para colocarlas en
la maquina.

Parar la produccion para
cortar piezas necesarias o
faltantes en otras areas
(Reprocesos-Batientes). De
retal tiempo minimo 4 min.
Buscar las ldminas o pedazos
de ellas en el éarea de
almacenamiento para realizar
ciertas piezas.

Los planos son  poco

>

Ubicar mejor las laminas a
cortar y el retal. Limpiar y
organizar.

Establecer un programa
semanal de corte y no uno

diario encargado al
monitor.
Se sugiere instalar

mangueras flexibles para
absorber el polvillo de la
madera y mejorar el area de
trabajo.

Programar dias y horas
especificas para corte de
reprocesos.

Organizar las laminas en la
orden de corte del dia cerca
al &rea de trabajo.

Mejorar los planos para que
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Operaciones Observaciones Mejoras
OPERACION entendibles para el operario el operario pueda
MECANIZADO solicita ayuda al monitor de comprender las
MAQUINA VENTURE 2 area u otro operario. dimensiones del disefio.
AREA DE TRABAJO » EI operario debe digitar los Actualizar o habilitar el
datos pieza por pieza o lector de codigos de barra.
conjunto de ellas. El lector de Apoyarse en la tecnologia.
barras dafado. Se sugiere instalar
» El area dentro y fuera de la mangueras flexibles para
maquina se encuentra con absorber el polvillo de la
exceso de polvillo de la madera y mejorar el area de
madera. trabajo.
» Proceso organizado en el area Capacitar a los operarios de
de trabajo la maquina en el manejo de
» Operarios trabajan al ritmo de esta.
la maquina siempre buscando El operario busca la forma
OPERACION poner el mayor numero de de pasar el mayor nimero
ENCHAPE cantos en el menor tiempo de piezas.
MAQUINA KDF 650C » Parar el ritmo de trabajo por Tener un plan de trabajo
Optimat de mantenimiento 0 alterno para el operario en
AREA DE TRABAJO reprocesos. caso de que la maquina
falle.
Asignar horas o dias
especificos para realizar los
reprocesos.
» Operario deja listo los marcos Anticiparse a la linea de
con anticipacion. ensamble con actividades
» Amplio espacio de trabajo. que se puedan desarrollar.
» Esperar que llegue el vidrio Adecuacion de la zona de
OPERACION pintado para finalizar este trabajo espacio necesario
ALUMINIO proceso. requerido para el desarrollo
AREA DE TRABAJO » Proceso réapido y de tiempos de las actividades. Se
MARCOS Y minimos para realizarlo. sugiere analizar y evaluar.
ENSAMBLE - VIDRIOS > Realiza inspeccion de los Implementar  inicialmente
PINTADOS vidrios cuando llegan. limpieza y orden del area
» Realiza inspeccién de los de trabajo.

vidrios cuando se los
entregan del proceso de
pintura.

Evaluar las necesidades de
materiales como: aluminio
y vidrio.
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Operaciones

Observaciones

Mejoras

OPERACION PINTURA
AREA DE TRABAJO

Proceso  de  inspeccion
constante pero no eficiente.
Plan de guia semanal en cada
una de las actividades de
forma que se orienta a los
operarios.

No se respetan tiempos
necesarios de secado de los
insumos quimicos.
Movimiento de operarios a
otras actividades que no son
respectivamente las de ellos
por falta de personal o por
apresurar el proceso.

Falta de personal en el
proceso de pintura en las
actividades de: bocelar, lijado
de maquina

Poco analisis de seguridad
industrial y salud ocupacional
en este proceso.

Tiempo de preparacion de
algunas actividades hace
demorado el proceso.

El operario ingresa al horno
las piezas ya pintadas (pares).
Se marcan las puertas vy
vidrios segun orden de venta
(color).

Normalmente  todas las
actividades hacen una
inspeccion.

El ultimo filtro de inspeccion

El operario llene el registro
de produccion y hacer un
analisis.

Vender el retal del
aluminio y otros materiales
reciclable.

Realizar manual de
funciones procedimientos
y actividades para los
operarios. Si ya estd
mejorarlo.

Mejorar el proceso de
inspeccion de cada
actividad en el proceso por
medio de capacitaciones.

El lider o monitor debe
realizar un plan guia
semanal que incluya fecha,
namero de piezas, color,
llegada al proceso y salida
del proceso.

Mejorar el proceso de
extraccion del material
particulado.

Respetar los tiempos de las
actividades o  buscar
soluciones para acelerar el
proceso sin perder calidad.
Disminuir los tiempos de
preparacion mejorando el
sistema de mezclado de las
sustancias quimicas (primer
y color).

Incorporar a los operarios
en la solucion de los
problemas de todo el
proceso.

Implementar un plan de
mejoramiento de seguridad
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Operaciones Observaciones Mejoras
es la actividad de calidad y industrial y salud
empaque donde es aprobada ocupacional.

OPERACION
ENSAMBLE
MAQUINA
LIGMATECH

AREA DE TRABAJO

OPERACION
ALISTAMIENTO
BANDA
TRANSPORTADORA
AREA DE TRABAJO

0 rechazada por el lider del
proceso.

Tener en cuenta los tiempos
de preparacion en cada
actividad ya que es un tiempo
de espera.

Buena actitud de los
operarios en respuesta a las
dudas.

Organizar el flujo de las
piezas desde alistamiento
hacia ensamble.
(Necesidades).

Los operarios trabajan de
acuerdo a la velocidad de
respuesta de alistamiento.
Buena actitud de los
operarios en la soluciéon de
dudas.

Buscar desde este punto que
fallas se detectan o se pueden
detectar al iniciar el proceso.
Buena actitud de los
operarios resolviendo dudas.

» Demora en algunos mddulos

por piezas faltantes o fallas
en el mismo.

Existe procedimientos de
correccién en cada una de
las areas.

Analizar los puestos de
trabajo y organizarlo de tal
manera que sea Optimo
para todo el proceso.
Aprovechamiento del
espacio en ambos lados del
proceso dado la necesidad a
futuro de la planta y la
futura reubicacion de las
areas.

Capacitar al personal de la
linea en cada uno de los
puestos  existentes  para

lograr una linea
multifuncional.
Implementar las

metodologias  adecuadas
para el mejoramiento de
esta area. Se podria iniciar
conlas’5’s.

Mejorar la ubicacion de las
piezas y mesas de trabajo al
momento realizar el
proceso.

Implementar inicialmente
las 5’s primeras.
Inicialmente como
proyecto  de mejorar
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Operaciones

Observaciones

Mejoras

OPERACION
EMBALAJE
MAQUINA CMB
EMPACADORA
AREA DE TRABAJO

El material usado por Ila
maquina  estd  ocupando
espacios como el plastico
burbuja.

Los  operarios realizan
actividades correspondientes
a despacho que seria el
transporte y orden de los
modulos. Limite de
funciones.

Aumentar la velocidad del
proceso de la maquina CMB
si es posible. 60 Hz
Aumentar la velocidad de la
banda transportadora si es
posible. 7m/min

>
>

implementar  JIT  entre
alistamiento y pintura para
gue cuando se inicie el
proceso de ensamble se
lleve un flujo constante de

trabajo.

Estandarizar el proceso.
Capacitacion de los
operarios que estan

encargados de la maquina
para aprovechar al maximo
el funcionamiento de esta.
Informar de las funciones
correspondientes a cada
operario.

Fuente. Elaboracion propia

Analisis de las fechas descritas
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COMERCIAL Y DISENO
Pag. 1 de 1
Ficha Técnica (COCINA Y LAVANDERIA) i Ot D OF
oroen DE VENTA No. OQ\/- 4855
INFORMACION DE " = -

: MARIA FREDOY ORJUELA = FECHA VENTA: 29 5 2015
g Cana 36625 20 secton/ B Pefion - Gerardot FECHA RECTIFICACION: 5 6 2015
Teldfono: | et | !&W 3137079216 FECHA DESPACHO PROG.: ? 8 zox;

Nombre: | ) MARIA FREDDY ORJUELA [€-mad- monuelaRdancolombi com ¢o

Figura 10. Analisis de fechas descritas
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Tabla 10.
Andlisis de fechas descritas
COMERCIAL PLANTA DE PRODUCCION
Caracteristica fechas FECHA Diferencia Caracteristica fechas FECHA Diferencia
Fecha de venta 29/05/2015 5dias Fecha de ingreso a la planta  10/07/2015 24 dias
Fecha de rectificacion 05/06/2015 Fecha de inicio 06/08/2015
40 dias 22 dias
Fecha despacho prog. 09/08/2015 Fecha de finalizacion 04/09/2015
Total para entregar ---45 dias---- TOTAL FECHA DE ENTREGA - 46 dias----
Fecha de rectificacion 05/06/2015 FECHA DE INGRESO A LA PLANTA 10/07/2015 27 dias

Fuente. Elaboracion propia

Este analisis se realiza para la comparacion de las fechas descritas para determinar el tiempo de entrega de una cocina a un cliente
suelto, dado que las fechas no coincidian con lo que representa el primer cuadro tomado de la orden de venta 4855 y detallado en el

diagrama de flujo de procesos.
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5.4 Analisis y adecuacion de puestos de trabajo

Area de ensamble

Analisis general
Se encontrd una cadena de fallas de orden, limpieza y ubicacion de las herramientas, accesorios
y herrajes en los puestos de trabajo; esto lleva a que las areas y mesas de trabajo estén ocupadas
por cosas que al momento no se necesita y se vea afectado el trabajo del operario. Es importante
hacer una serie de cambios y mejoras para ayudar a mitigar estas fallas con el fin de crear areas
de trabajo eficientes.

Muchas de las areas de trabajo (circulacion) estan obstaculizadas por piezas o cosas que no
deberian estar alli, esto sumado a la falta de orden de los puestos de trabajo hace que la eficiencia
baje y el ambiente de trabajo sea dificil para desarrollar normalmente las actividades.

Los operarios no ven que organizar mejoraria su eficiencia, que la limpieza haria un espacio

de trabajo mejor y tener a la mano lo necesario mejoraria su labor.
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Puestos de trabajo

Pre-ensamble

Tabla 11.
Puestos de trabajo. Pre-ensamble

Operario(s): » Auxiliar de produccion
NUmero de operario(s): » Una operaria
Altura: » 155m
Longitud de brazos: > 1.59m
Maquina: » NO maquina. Uso de herramientas
Mesa de trabajo: » Largo: 2.55m
» Ancho: 0.70 m
Area de trabajo: > Largo: 3.40 m
» Ancho:3.12m
> Area: 10.608m?

Mejoramiento

Detalles | Razones
1. Mover los puntos neumaticos de las
herramientas.

El circulo rojo representa el punto que se
desea mover; el motivo es la mal posicion de
esta manguera neumatica que dificulta el
movimiento de piezas en el puesto de
trabajo.

Se realiz6 un giro de 180 grados a la mesa de
trabajo y se movio al extremo de los rieles;
con el motivo de aprovechar el espacio y
mejorar el movimiento de las piezas al
momento de cogerlas, ya que antes el
operario tenia que caminar hasta la mitad del
area de trabajo para alcanzar los modulos de
la siguiente orden de venta.
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Mejoramiento

Detalles

Razones

Con este movimiento el operario identifico
facilmente los modulos que se van a trabajar
durante el dia.

2. Adaptarle a la mesa de trabajo una
bandeja donde se coloque las piezas
pequefias como: tarugos, soportes,
tornillos.

Motivo es el exceso de movimiento que tiene
que hacer el operario para coger estas piezas
y la no adecuada ubicacion de las mismas.

En la primera imagen se puede identificar las
piezas que se desean reubicar al frente del
puesto de trabajo.

El cuadrado rojo representa la nueva
ubicacion para estas piezas. Se usara bandeja
tipo gancho para que no ocupe mas espacio
dentro de la mesa de trabajo y quede de facil
acceso para el operario. Disefio queda en el
documento SOLICITUD DE INGENIERIA.
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Mejoramiento

Detalles

1
I
|

Razones
3. Adecuar en estantes 0 mesas rodantes los
herrajes y otras piezas debajo de la mesa
de trabajo.

Con el motivo de tener orden, alcance y
visualizacion de las necesidades de piezas
pequefias.

Efecto de minimizar esfuerzos y usar todo el
espacio disponible en el &rea de trabajo.

El cuadro rojo en la imagen representa los
herrajes que se  ubicarian en estantes
rodantes.

La estrella naranja representa un idea de
coémo deberian ser los estantes rodantes para
debajo de la mesas de trabajo para organizar
los suministros.

El disefio queda en el documento
SOLICITUD DE INGENIERIA.

Detallar 6.4.7 para evidenciar el cambio

Fuente. Elaboracion propia
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Ensamble

Tabla 12.

Puestos de trabajo. Ensamble

Operario(s): » Operario maquina
NuUmero de operario(s): » Un operario
Altura: » 1.80m
Longitud de brazos: > 1.73m
Maquina: » Sl prensa MDE 110 Optimat
Mesa de trabajo: » Largo: 1.50 m
» Ancho: 0.91 m
Area de trabajo: > Largo: 13.10 m
» Ancho: 3.78 m
> Area:49.518m?

Mejoramiento

Detalles Razones

1. Adecuar la mesa de trabajo auxiliar
acomodar la herramienta y piezas
necesarias para el proceso.

Facilitar la ubicacion de las herramientas.

Ordenar el puesto de trabajo y dejar a la mano
las herramientas necesarias para el operario.

El cuadro rojo representa la adecuacion de la
mesa auxiliar y otras cosas que no deben estar
en ese espacio pues incomodan la labor.

El estante rodante para las bases de los
modulos estard ubicada debajo de la mesa que
se ve en la imagen.

El disefio queda en el documento
SOLICITUD DE INGENIERIA.

Detallar apartado 6.4.7 para evidenciar el
cambio
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Mejoramiento

Detalles Razones

2. Mover los botones de control de la
maquina.

Con el motivo de aprovechar el espacio de la
banda al momento de realizar alguna actividad
y no incomode en el proceso cuando se
trabajen piezas grandes como closet o
despensas.

El cuadrado rojo representa el control de
avance de la maquina que esta cerca de la
banda transportadora donde se realiza la labor
inicial del proceso de ensamble. Esta
aproximadamente a 2.10 m de la banda.

El circulo rojo representa el momento cuando
el operario estaba terminando un maodulo, se
evidencio con la imagen la importancia de no
tener nada que impida el trabajo normal, para
este caso el control de la méaquina
incomodando la labor del operario necesitando
ayuda de un compafiero para terminar su
labor. La ubicacidn de estos controles quedara
cerca de la maquina liberando asi espacio para
realizar la labor.
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Mejoramiento

Detalles

Razones

3. Reubicar y dar un sitio de facil uso de las
tablas.

Con esto se busca evitar el exceso de
movimiento que realiza el operario de avanzar
con la tabla por todo el éarea de trabajo.
Podemos reubicarlas al frente del final de la
banda transportadora, asi el desplazamiento es
mas corto.
Cantidades y medidas ya tomadas queda en el
documento SOLICITUD DE INGENIERIA.
4. Retirar, mover o botar todo aquello que no
pertenezca a la linea de ensamble
principalmente alrededor de la maquina.

Se busca evitar acumulacion de cosas que no
sirvan en el area.

El cuadro rojo representa partes de mddulos
viejas que no hacen parte del area y cosas que
no deben estar en ese lugar.

Se determina el responsable los operarios de la
linea y el procedimiento para que no coloquen
material en esta area y la comunicacion
pertinente al jefe de ensamble.

Fuente. Elaboracion propia

Alistamiento

Tabla 13.

Puestos de trabajo. Alistamiento

Operario(s): » Auxiliar de produccion (1)
» Auxiliar de produccion (2)

NUmero de operario(s): » Dos operarios
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Altura: » 1.60m (1)
> 1.82m(2)
Longitud de brazos: » 1.59m (1)
» 1.77m(2)
Maquina: » NO maquina. Uso de herramientas
Mesa de trabajo: » Largo: 6.00
» Ancho: 0.80 m
Area de trabajo: > Largo: 8.05m
» Ancho: 3.97 m
> Area:32.157m?

Mejoramiento

Razones
1. Organizar y adecuar los accesorios, herrajes
y otras piezas del area de alistamiento.

Con el motivo de tener un mejor orden para
identificar e inventariar los herrajes y
accesorios.

Se propone una serie de estantes rodantes en
los cuales se organice por tipo y tamafio los
diferentes herrajes y accesorios. Asi evitamos
tener exceso de material.

El disefio queda en el documento SOLICITUD
DE INGENIERIA.

Marcar las cajas con la OV respectiva de
acuerdo a la necesidad del dia o la semana.
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Mejoramiento

Detalles Razones
' 2. Reubicar y organizar los estantes de las
puertas de la linea.

Con el motivo de organizar y minimizar el
espacio utilizado.

El cuadrado rojo representa el no adecuado uso
del espacio de los estantes.

Se quiere evitar la pérdida de espacio de
trabajo a partir de una reubicacion de estos
estante, también se quiere aprovechar al
méaximo el uso de estos.

Se le adicionara al espacio de debajo de los
estantes para puertas las respectivas divisiones
para aprovechar el espacio. Recordar que todas
las piezas (Puertas) deben ir organizadas en
estos estantes para evitar golpes y defectos en
las piezas por la manipulacion. Los estantes de
espaldas un contra otros a lo ancho de la linea.
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Mejoramiento

Razones
3. Organizar el espacio de acople de las
herramientas neumaticas y eléctricas.

Darle un mejor uso al espacio donde llegan la
toma eléctrica y los puntos neumaticos

El cuadro rojo representa el no
aprovechamiento y muy poco uso de este
espacio.

Mesa de trabajo con rodantes auxiliar. El
disefio queda en el documento SOLICITUD
DE INGENIERIA.

Se debe aprovechar este espacio para realizar
labores de la linea ya que son puntos de
herramientas.

Detallar apartado 6.4.7 para evidenciar el
cambio

Aqui en este punto se adaptara una mesa de
trabajo auxiliar para cuando se requiera realizar
labores de ensamble de diferente tipo.
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Mejoramiento

Detalles Razones
4. Organizar o cambiar los rieles de la mesa
neumatica - eléctrica.

Con el motivo de evitar caidas de los modulos
es necesario unir mas los rieles ya que los
espacio entre ellos pueden hacer tropezar al
modulo y dafiarlo.

Unir los rieles de tal forma que quede muy
poco espacio y puedan fluir los médulos con
facilidad y con minimo esfuerzo.

5. Organizar y ubicar los botes de basura para
la linea.

Con el motivo de ver un espacio libre de
residuos y que estos no incomoden el area de
trabajo.

Con el fin de gestionar los residuos sélidos que
salen de la linea se deben acomodar botes de
basura en lugares de facil ubicacion visual y
transporte.

Este es el estado actual de las basuras en el
area de alistamiento, se puede evidenciar que
los residuos solidos estdn mezclados, hay
envases de gaseosa que se usan para los
liquidos de limpieza de los modulos.

Estos son los botes de basura que seran
adaptados segun la norma técnica colombiana
para manejo e identificacion de residuos
solidos.
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Mejoramiento

Detalle

Razones

Detallar apartado 6.4.7 para evidenciar el

cambio

Fuente. Elaboracion propia

Embalaje

Tabla 14.

Puestos de trabajo. Embalaje

Operario(s):

Auxiliar de produccion (1)
Auxiliar de produccién (2)

NUmero de operario(s):
Altura:

Longitud de brazos:

Y V V V V|V V

Dos operarios
1.70 m (1)
1.65m (2)
1.62m (1)
1.53m (2)
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Maquina: » Sl Empacadora CMB
Mesa de trabajo: » Largo: 2.00 m

» Ancho: 1.44 m
Area de trabajo: > Largo: 8.40 m

» Ancho: 3.60 m

> Area: 84.89m?

Mejoramiento

Detalles

Razones

JL Hl. =

1. Reubicar los rollos de burbujas y vinipel
de la maquina empacadora CMB.

Los circulos rojos representan los rollos de
burbuja que se deben reubicar, pues no es
necesario tener tanto acumulado durante el dia
solo usar lo que se necesita.

El cuadrado rojo representa los rollos de
vinipel, solo se necesita tener lo necesario del
dia para que no exista acumulacién de materia
prima para el proceso.

Con el motivo de mejorar el espacio de trabajo
y tener lo necesario para realizar la labor de
forma que todo esté bien ubicado.

Cada dia aproximadamente se consumen 4
rollos burbujas y 3-4 rollos de vinipel.

El material para embalaje debe quedar
ubicado en el almacenamiento de esta forma
se (gestiona, organiza Yy estandariza las
necesidades de este proceso.
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Mejoramiento

Detalles Razones

2. Organizar las piezas que se van a empacar

Con el motivo de organizar el area y de
minimizar dafios a las piezas que se van a
empacar, estas piezas deben estar en los rieles
y no en estibas que incomoden el movimiento
de trabajo y transporte de los modulos desde
carpinteria.

Los circulos rojos representan las puertas y
piezas sobre estibas mal ubicadas, sin empacar
y con tiempo de espera.

Puertas pintadas y puertas en aluminio con
vidrio que se encuentran en los rieles para
empacar, deben ser empacadas con la mayor
brevedad para evitar dafios en las mismas.

Organizar las piezas que no van a ser
empacadas para dar prioridad otras que lo
requieran.

Evitar dejar puertas o piezas durante mucho
tiempo sin empacar en estibas para evitar
acumulacion al lado de los rieles de embalaje.
Para eso estdn disefiados los rieles para
colocar las piezas que se van a embalaje. Las
puertas que se van a empacar deben estar en el
estante de puertas en alistamiento.

3. Limpiar el area alrededor de la maquina

CMB empacadora.

Con el propdésito de evitar un espacio de
trabajo sucio y con mal apariencia.
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Mejoramiento

Detalles Razones

Fuente. Elaboracion propia
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Cajoneria

Tabla 15.
Puestos de trabajo. Cajoneria

Operario(s): » Auxiliar de produccion (1)
» Auxiliar de produccion (2)
NUmero de operario(s): » Dos operarios
Altura: > 1.70m (1)
> 1.65m (2)
Longitud de brazos: > 1.62m (1)
> 1.53m(2)
Magquina: » NO méquina. Uso de herramientas.
Mesa de trabajo: » Largo: 2.20 m Ancho: 0.79 m
» Largo: 1.54 m Ancho: 1.18 m
Area de trabajo: » Largo: 3.60 m
» Ancho: 8.40 m
>

Area: 30.24m?

Mejoramiento

Razones

1. Organizar las piezas por tamafio de los
cajones en estantes rodantes.

Con el motivo de organizar las piezas y herrajes
de los cajones, se debe poder identificar
facilmente las necesidades de este proceso.

El cuadrado rojo representa las piezas para
cajones que deben ser acomodadas en un espacio
de facil identificacion y orden.
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Mejora

miento

Detalles

Razones

2. Organizar y adecuar las necesidades del
puesto de trabajo (mesa).

El cuadrado rojo representa las pequefas piezas
que deben ser organizadas de tal forma que se
aproveche toda la mesa de trabajo.

Ordenar el espacio debajo de la mesa de trabajo
para las herramientas y herrajes.

Las mesas de trabajo y disefios de puestos de
trabajo quedan en el documento SOLICITUD DE
INGENIERIA.

Fuente. Elaboracion propia

Carpinteros

Tabla 16.
Puestos de trabajo. Carpinteros

Operarios: » Carpintero (1)
» Carpintero (2)
» Carpintero (3)
NUmero de operarios: » Dos operarios
Altura: » 1.80m (1)
» 1.72m (2)
Longitud de brazos: > 1.75m (1)
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> 1.71m (2)
Maquina: » NO méquina. Uso de herramientas.
Mesa de trabajo: » Largo: 2.44m Ancho: 0.74 m

» Largo: 2.70 m Ancho: 0.80 m
Area de trabajo: > Largo:5.51m

» Ancho:9.42m

>

Area: 51.904m?

Mejoramiento

Detalles Razones
~ Organizar la herramienta, piezas y herrajes del
puesto de trabajo.

Con el motivo de facilitar la identificacion y
acceso a las herramientas de trabajo se debe
organizar de forma que la tornilleria esté al frente
del operario y la herramienta a los lados.

El cuadrado rojo representa la mesa de trabajo
que se debe organizar para facilitar el trabajo y
orden del operario.

Evitar tener recipientes para uso de la tornilleria.

Ordenar el espacio debajo de la mesa de trabajo
organizando lo necesario para la labor.

El disefio del puesto de trabajo queda en el
documento SOLICITUD DE INGENIERIA.

Detallar apartado 6.4.7 para evidenciar el
cambio

Fuente. Elaboracion propia
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5.5 Informe prueba de mddulos

Problema
El piso y techo de los muebles gabinetes no quedan a nivel en la parte superior e inferior de
modulo en el momento de ensamblarlo usando la maquina MDE 110 prensa causando dafios a

los modulos.

Figura 11. Desgaste intencional para la prueba de médulos

Criterio:

e Fallo momento después de realizar el prensado con la maquina MDE 110, base en la cual
defino el fallo que provienen de procesos anteriores como el de mecanizado, dado que
fue la maquina que realizo previamente el perforado a las piezas, se compara con la otra

maquina de mecanizado para determinar la maquina del fallo.
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Causas:

Se encuentra que al realizar los barrenos horizontales en el BHX500, del piso y techo
se presenta una desviacion en medidas a causa del calibre de la lamina que no es
exacto.

En el momento de realizar el ensamble, se presenta en algunos casos un desnivel del
piso con respecto a los laterales del gabinete ya que no hay nada que permita corregir

es0s pequefios desajustes de forma rapida.

Desarrollo:

1.

2.

3.

8.

Buscar una orden de venta (cocina) que ya haya sido maqguinada en la BHX 500.

Lectura de los planos de orden de venta (OV).

Verificar las medidas de las piezas de los médulos escogidos como muestra planos vs
medidas reales. Para este caso fueron usados dos modulos.

Toma de datos.

Armar el modulo y observar el fallo.

Buscar soluciones al fallo.

Ensamblar el modulo.

Observaciones, conclusiones y medidas correctivas.

Muestra seleccionada: Orden de Venta 4905.

Mueble gabinete (2).
Medidas de internas y externas de los modulos seleccionados.

Medir laterales, piso y techo de los médulos.
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Medidas Modulo 1. Plano alzado 2 Modulo 600 mueble gabinete. Calibre 15

Tabla 17.
Medidas Modulo 1. Plano alzado 2 Modulo 600 mueble gabinete. Calibre 15

Medidas segun Medidas

OV 4905 Comparacién Observaciones
planos (mm) tomadas

Exterior 600 x 600 x 320 v Correcto
Interior 570 x 570 x 550 v Correcto

v E 19-32 .
Laterales (2) 600 x 320 Incorrecto ntre 319-320 mm

Un lateral.

Piso (1) 570 x 297 v Correcto
Techo (1) 570 x 320 v Incorrecto Entre 319-320 mm.

Fuente. Elaboracion propia

Medidas Modulo 2. Plano alzado 2 Modulo 1000 mueble gabinete. Calibre 15

Tabla 18.
Medidas Modulo 2. Plano alzado 2 Modulo 1000 mueble gabinete. Calibre 15

OV 4905 Medidas segun Medidas 'Eomadas Comparacién
planos (mm) con flexometro
Exterior 300 x 1000 x 500 v
Interior 270 x 970 x 470 v
Laterales (2) 300 x 500 4
Piso (1) 970 x 477 v Entre 969-970 mm.
Techo (1) 970 x 500 v

Fuente. Elaboracion propia

Aprobacion
e Correcto (Corresponde a la medida del plano vs medidas reales).

e Incorrecto (Desviacion en la medida del plano vs medidas reales).
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Ensamblando los médulos manualmente tal como llegaron de maquinado se observa un
pequefio desnivel en el médulo de 600 de aproximadamente 0.5mm y en el mddulo de 1000 se
observa que en el desnivel en piso y lateral es de Imm.

Se procede a cortas los tarugos para dar una tolerancia de movimiento en el momento

prensar

Figura 12. Desgaste intencional para la prueba de modulos

En el momento de armado se colocan 4 guias de la mediada interna segin plano para
garantizar los niveles entre las piezas; en este caso para el médulo de 600 se colocaron guias de

570 y para el médulo de 1000 se colocaron guias de 270mm.

Se procede a prensar en la maquina MDEL110, segun el proceso actual en la linea de
ensamble y se observa que con las guias, el modulo corrige las pequefias desviaciones

nombradas anteriormente.
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Figura 13.Prueba de calibracion de modulo

Observaciones finales:

Las correcciones pequefias por las tolerancias que se dan durante el proceso de
mecanizado, se pueden corregir en la prensa, sin embargo aclarar que si la medida tiene
una desviaciéon mayor a 1mm se debe identificar la causa del error y solicitar si es
necesario a mantenimiento la revision y calibracion de la maquina que realizo el

mecanizado.
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e Se debe establecer el procedimiento para definir si se agrega la colocacién de una
plantilla en todos los médulos gabinete en el momento de prensar o quien determina que

modulos deben llevar esto.

e Se debe definir medidas estandar para mantener plantillas en el puesto de ensamble de

la prensa identificadas para cada tipo de modulo.

5.6 Solicitudes de ingenieria para el area de ensamble

Adecuacion de puestos de trabajo

a. Residuos solidos

Tabla 19.

Razones solicitud 1

Causa: Falta de botes de basura y capacitacion sobre residuos sélidos.
Efecto: Genera un mal ambiente de trabajo alrededor de los puestos de trabajo.
Para: Organizar y ordenar los residuos y materiales que no se utilizan.

Norma Técnica Colombiana GTC 24 2009

Gestion ambiental. Residuos solidos. Guia para la separacion En la fuente

Criterios para la separacion en la fuente
La separacidn en la fuente es una actividad que debe realizar el generador de los residuos con el

fin de seleccionarlos y almacenarlos en recipientes o contenedores para facilitar su posterior
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transporte, aprovechamiento, tratamiento o disposicion. Esto garantiza la calidad de los residuos

aprovechables y facilita su clasificacion, por lo que los recipientes o contenedores empleados

deberian ser claramente diferenciables, bien sea por color, identificacion o localizacion.

Tabla 20.

Cadigo de colores

Sector Tipo de residuo Color

Doméstico Aprovechables Blanco
No aprovechables Negro
Organicos Verde
biodegradables

Industrial, comercial institucional y de servicios Carton y papel Gris
Plasticos Azul
Vidrio Blanco
Organicos Crema
Residuos Metalicos Café oscuro
Madera Naranja
Ordinarios Verde

Fuente. NTC GTC 24:2009

e EI cuadro rojo representa la mayor parte de residuos solidos que genera la linea de

ensamble. Basados en la norma actual.
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Se necesita:

Tabla 21.
Necesidades Tipos de residuo para la separacion en la fuente 1

» Dos canecas de color gris

» Una caneca de color azul

» Marcar las canecas con su respectiva
denominacion de uso de residuos.
(Carton y papel — Plastico). Simbolos
de reciclaje.

» Bolsas pléasticas del mismo color de las
canecas. (grisy azul).

Dimensiones de la caneca:
v" Diametro: 58 cm.
v' Alto: 89-90 cm.

Se usaran estos botes de basura con el fin
de clasificar, ordenar y limpiar los
residuos de la linea de ensamble.

Tipo de residuo Clasificacion Ejemplos
- Cartdn y papel (hojas, plegadiza, periddico,
carpetas).

- Vidrio (Botellas, recipientes).
- Plasticos (bolsas, garrafas, envases, tapas).
- Residuos metalicos (chatarra, tapas,

Residuos envases)A

no Aprovechable - Textiles (ropa, limpiones, trapos)

peligrosos - Madera (aserrin, palos, cajas, guacales,
estibas)

- Cuero (Ropa, accesorios)

- Empaques compuestos (cajas de leche, cajas
jugo, cajas de licores, vasos y contenedores
desechables).

Fuente. Elaboracion propia
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Recomendacion:
Bajo las caracteristicas de los residuos solidos que se van a manejar. Se requiere que la persona
encargada (HSEQ) de una disposicion correcta a los residuos y apoye en el proceso de

capacitacion del personal del area sobre el manejo de los residuos.

b. Rieles para mesa neumatica elevadora

Tabla 22.
Razones solicitud 2
Causa: Falta de rieles y mala ubicacidn de los existentes en la maquina.
Espacios entre los rieles que dificultan el movimiento de los modulos,
Efecto: ocasionando tropiezos en el avance de los mismos. (Posibles caidas de
maodulos).
Para: Agilizar el flujo y evitar caida de estos por el desplazamiento de los médulos
' en los rieles.
Se necesita:
Tabla 23.

Necesidades Rieles mesa neumatica 2

Razones Detalles

> 15 rieles nuevos.
> Unir los rieles existentes.

Dimensiones del riel:

v Largo: 59 cm aprox.

v Diametro: 5.09 cm aprox.
v Perimetro: 16 cm aprox.

Verificar las medidas y especificaciones
técnicas de los rieles.
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Razones Detalles
Adecuacion de los rieles

I:u
Fl

Distancia entre rieles: 2.5 cm

El esfuerzo y el movimiento de avance de 2.5cm

los modulos por los rieles se disminuyen \

si estdn mas unidos.

T
1

Fuente. Elaboracion propia

c. Mover puntos neumaticos para las herramientas

Tabla 24.

Razones solicitud 3

Mala ubicacion de los puntos neumaticos. Poca maniobrabilidad en el

Causa: puesto de trabajo.

Efecto: Ir_lcomodidad del operario para realizar su labor, tratando de evitar no chochar
ni tropezar con la manguera.

Para: Mejorar el puesto de trabajo y optimizar movimientos.

Se necesita:
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Tabla 25.
Necesidades Puntos neumaticos para las herramientas 3

> Movilizar el punto neumatico de las
herramientas un poco més adelante,
para que la manguera no quede a la
espalda del operario sino de frente
evitando incomodidad al momento
de realizar la labor.

» Técnico capacitado para realizar el
procedimiento anterior.

Fuente. Elaboracion propia

d. Corte de bases para modulos

Tabla 26.
Razones solicitud 4

Falta de bases para los modulos de acuerdo a sus medidas. Por este

Causa: . ]

motivo se trabaja el armado sobre la banda transportadora.

Desorden durante el proceso de ensamble y exceso de movimientos para
Efecto: , .

colocar la base del modulo al final de la banda transportadora.
Para: Organizar el flujo de los modulos evitando exceso de movimientos y posibles

golpes a los mddulos por la manipulacion.
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Se necesita:

Tabla 27.

Necesidades Corte para bases para modulos 4

» Cortar las bases de los médulos a
la medida. Se le adicionara 20
mm para que evitar se queden
cortas respecto a las dimensiones
de la base con el modulo.

100

MEDIDAS
600 x 420 mm
600 x 470 mm
600 x 520 mm
600 x 620 mm
600 x 720 mm
600 x 820 mm
600 x 920 mm
600 x 1020 mm

TOTAL

MEDIDAS
600 x 420 mm
600 x 520 mm
600 x 620 mm
600 x 720 mm
600 x 820 mm
600 x 920 mm
600 x 1020 mm

TOTAL

MUEBLE BAJO

MUEBLE GABINETE

CANTIDAD
1 Unidad
1 Unidad
5 Unidades
5 Unidades
5 Unidades
5 Unidades
3 Unidades
2 Unidades
28 Unidades

CANTIDAD
1 Unidad
3 Unidades
3 Unidades
3 Unidades
3 Unidades
1 Unidad
1 Unidad
15 Unidades

Fuente. Elaboracion propia
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e. Mesas de trabajo y de apoyo

Tabla 28.

Razones solicitud 5

101

Para los muebles bajos se necesita un total de 28 bases para mddulos.
Para los muebles gabinetes se necesita un total de 15 bases para modulos.

Las bases de los modulos seran material Tapas de CALIBRE 15 mm.

Falta de mesas organizadas para realizar la labor y ubicar los elementos

Causa: i
de trabajo.
Efecto: Desorden en los puestos de trabajo y mesas improvisadas.
Para: Organizar y adecuar puestos de trabajo mas eficientes.
Se necesita:

e Estos disefios se incorporan en la parte de abajo, son planos hechos en el programa

AutoCAD.

Tabla 29.

Necesidades Mesas de trabajo 5

Plano-Detalle Proceso Tipo Cantidad requerida
Detalle 01 Pre-ensamble Estante 1
Detalle 02 Ensamble Estante 1
Detalle 03 Ensamble-Linea  Estante (tablas) 2
Detalle 04 Alistamiento Mesas de trabajo 1
Detalle 04-1 Alistamiento Mesas de trabajo 1
Detalle 05 Alistamiento Estante (Herrajes-OV) 2
Detalle 06 Carpinteria Estante (tornilleria) 2
Detalle 07 Cajoneria Estante (tornilleria) 2
Detalle 08-1 Cajoneria Modelo puesto de trabajo
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Detalle 08-2 Carpinteria Modelo puesto de trabajo
Detalle 09 Cajoneria Estante 2

Fuente. Elaboracion propia

(Ver Apéndice C. Detalles de los disefios puestos de trabajo)

f. Recipientes para piezas en pre-ensamble

Tabla 30.

Razones solicitud 6

Inadecuados y desgastados recipientes para las piezas pequefias en el

Causa:
proceso de pre-ensamble.

Efecto: Falta de identificacion de las piezas pequefias y errores en la manipulacién de

i estas.

Tener la facilidad de identificar, manipular y disponer de los materiales

Para: . .
necesarios de la forma correcta en dicha labor.

Se necesita:
Tabla 31.

Necesidades Recipientes para piezas en pre-ensamble 6
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» Renovar todos los recipientes.

» Recipientes adecuados para cada
tipo de material.

> Recipientes para: colbon, tornillos,
soportes, tarugos

Fuente. Elaboracion propia

g. Recipientes para liquidos inflamables

Tabla 32.

Razones solicitud 7

Recipientes que no deben ser usados para envasar y aplicar liquidos

Causa: inflamables.

Efecto: Peligro de mani_pulfalcién de Il'quid_os inflamables por recipientes inadecuados
y falta de capacitacion en el manejo.

Para: Brindar una adecuada manipulacion de estos recipientes para evitar

accidentes en el &rea de trabajo.
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Se necesita:

Tabla 33.

Recipientes para liquidos inflamables 7

Recipientes adecuados
para la manipulacion en
pequefas cantidades de:
varsol, thinner y jabdn
liquido industrial.

Identificar los
recipientes con su nivel
de peligro y correcta

sefializacion.

EJEMPLO —

Norma HMIS Il

e

0. MINIMO

1. LIGERO

2. MODERADO
3. SERIO

4. EXTREMO

PROTECCION
PERSONAL

104

IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS DE LOS MATERIALES
SEGUN NORMA NFPA T04 [N. FIRE PROTECTION mlﬁTI}N}
RIESGO INCENDIO
4 POR DEBAJO DE23°C
3POR DEBAJO DE 38°C
2POR DEBAJO DE93°C
1 NO SE ERCENDERA
0 MATERIAL NORMAL

H
‘

RIE3G0 DE SALUD
4MORTAL

3MUY PELIGROS0
2 RIESGOS0
1POCO RIESGOS0
D MATERIAL
NORMAL

3 SACUDIDA Y
CALOR DETONA

2 ACCION QUIMICA
VIOLENTA

1 MESTABLE 51 5E
CALIENTA

0 ESTABLE

RIESG0 ESPECFICO
OXIDANTE oxy
ACIDO ACID
CORROSNG  COR
MO USEAGUA W
RADICACTNG R

Fuente. Elaboracion propia

e Se recomienda una capacitacion sobre el manejo, identificacion, peligros y precauciones

de estos liquidos usados en la empresa.

5.7 Matriz de priorizacion de mejoras

A partir de los andlisis anteriores se pudo evidenciar lo enunciado en el problema general,

pequefios contratiempos son los que alimentan a dicha situacion. Se evidencian multiples
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soluciones para mitigar los despilfarros dentro del area de ensamble que son la apertura para
realizar mejoras que ayuden a aumentar los indices de productividad,

Para ello se desarrolla un da una valoracion al impacto que brinda dicha soluciones por
grupo de despilfarro a los pequefios problemas que componen a los tipos de despilfarros mas
representativos de los andlisis. Podemos decir que es un versus de las soluciones contra los
problemas.

Nivel de impacto

0 = Ningun Impacto

1 = Poco Impacto

2 = Mediano Impacto

3 = Alto Impacto
Esta valoracion nos ayudara a destacar las soluciones que sean mas relevantes dentro del
area las cuales se aplicaran para mitigar el problema y buscar aumentar el rendimiento del

personal que se puedan brindar con estos aportes.
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Tabla 34. Matriz de priorizacion
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S
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a
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o o . .
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e}
=
a
& ) -
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Cambio gradual a la produccion y distribucion en
flujo, para tener cada pieza de trabajo moviendose a
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=
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ey del producto y en la metodologia de la fabricacion
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Enn[;;:)lﬁar herramientas lean como Kanban, 5S y 3 > > 3 3 > > 3 3 > 25 1

Fuente. Elaboracion propia
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Analisis de matriz de priorizacion de mejoras

1. Gestion visual empleando herramientas tales como Kanban, 5S y andon (25 puntos)

2. Implementacién de estandares (para el uso de maquinas, operaciones, control, gestion,
etc.), sequidos para asegurar la consistencia en la calidad del producto y en la metodologia de la
fabricacién (22 puntos)

3. Plena implementacion de la estandarizacion de procesos (22 puntos)

4. Analisis y revision detallada de las operaciones y los procesos continuamente (19 puntos)

5. Gestion visual de las herramientas y puestos de trabajo inicial 5S (17 puntos)

6. Trabajo estandarizado (17 puntos)

Relacion de mejoras:

e Las opciones de mejora 1 y 5 se relacionan ya que hacen parte de la gestion visual y

disciplina de los puestos de trabajo.

e La opciones 2, 3 y 6 se relacionan ya que hace importancia de tener plenamente

implementados estandares en los procesos dentro del area.

e La opcidn 4 hace referencia al anélisis constante que se debe realizar al momento de

buscar mejoras para el area de ensamble.
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Figura 14. Pareto causas de la matriz de priorizacion
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En este caso, el proceso productivo decayendo, cambios de ingenieria sin cambios de

proceso, procedimientos y procesos poco efectivos falta de informacion de entre las areas

respecto a los requerimientos, produccién en grandes lotes y operaciones retrasadas por omision

de materiales o piezas son las causas que generan mayor alteracién en el proceso de ensamble

con un 55% de contribucion.

Se enfoca la atencién prioritaria en estos problemas, con el fin de evidenciar la gran

proporcién de los despilfarros del proceso de ensamble, aun cuando solo son la mitad de las

causas totales.
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Opciones de mejora segun valoracion:
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Figura 15. Pareto posibles soluciones de la matriz de priorizacion

Para el caso de las posibles soluciones, la utilizacion de herramientas lean como Kanban, 5S
y andon, la plena implementacion de la estandarizacién de procesos, la implementacion de
estandares (para el uso de maquinas, operaciones, control, gestion, etc.), seguidos para asegurar
la consistencia en la calidad del producto y en la metodologia de la fabricacion y el analisis y
revision detallada de las operaciones y los procesos de forma continua son las soluciones con

mayor indice para atacar los problemas previos con un 53% de contribucion.
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Se aplicaran estas soluciones priorizadas para resolver los problemas antes enunciados del
proceso de ensamble, con el fin de disminuir los despilfarros en una gran proporcién, aun cuando

estas soluciones solo equivalen a un tercio de las soluciones propuestas.
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6. Etapa Ill. Aplicacion de las mejoras priorizadas

6.1 Encuesta del diagnostico organizacional area de ensamble
Se desarrolla con el fin de evaluar inicialmente como se recibe el area para empezar a

implementar una serie de mejoras priorizadas, detallar el estado del personal del rea es una

base para saber que estrategias se toman al momento de intervenir en el area con el personal.

_ Algunas veces Muy pocas veces

3% 0%
Nunca
m Siempre 0% Siempre
. 60%
m Casi Siempre
= Algunas veces
Muy pocas veces
Casi Siempre
® Nunca 37%

Figura 16. Estabilidad Bloque A.
Fuente. Elaboracion propia

El personal del &rea se mantiene en el puesto de trabajo a pesar del tiempo, dentro de la cual
las habilidades previas y durante su labor han hecho que el ambiente de trabajo sea agradable. De

la misma forma se crea una continuidad y especialidad en las labores que desarrolla dentro de su
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puesto de trabajo, parte importante de esto se debe a la alta afinidad que tiene cada individuo en

sus actividades diarias.

_ Muy pocasveces

6%

Nunca
Algunas veces 0%

9%

= Siempre
m Casi Siempre

= Algunas veces Siempre

Muy pocas veces 47%

® Nunca
Casi Siempre

38%

Figura 17. Reconocimiento Bloque B

Fuente: Elaboracion propia

El personal algunas veces se le reconoce los esfuerzos realizados, ya que el lider del proceso
no ve el reconocimiento como una forma de recompensa a sus subordinados, la organizacion
debe ver que es una forma de involucrar y comprometer a los trabajadores y de tal forma mejora
la eficiencia. El aspecto de comprender las fallas es bueno reconoce al trabajador y al lider en un

entorno laboral m&s humano y que dichos errores deben mitigarse poco a poco para hasta

volverse nulos.
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_ Muy pocas veces

3% Nunca
0%

Algunas veces
14%
= Siempre

= Casi Siempre
m Algunas veces
Muy pocas veces

® Nunca

Siempre
50%

Casi Siempre
33%

Figura 18. Disciplina Bloque C
Fuente. Elaboracion propia

El personal tiene un buen ritmo de trabajo en el cual al momento de realizar la labora
mantiene el ambiente en buen orden contribuyendo a la mejora del &rea donde el punto de inicio
es el puesto de trabajo de cada trabajador. La perspectiva con la calidad del trabajo que realiza
cada uno es alta ya que es importante en alto grado que su labor diaria vaya con los estandares no

solo de la empresa sino del cliente, de esta forma el trabajador desempefia una mejoria constante.
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COMUNICACION - BLOQUE D Muy pocas veces

m Siempre

= Casi Siempre

= Algunas veces
Muy pocas veces

® Nunca

Las interacciones que lleva cada personal con sus comparfieros y jefes
fortalezca la comunicacion siendo méas puntual y asertiva al momento de realizar opiniones para
solucionar los problemas que se presenten, teniendo una alto indice de participacion en las
reuniones que se realizan. Se generan altos espacios para que los cambios que se presentan en la

labor diaria sean resueltos lo més rapido posible comunicandosele de forma inmediata a los jefes

1%
Nunca
Algunas veces 0%
2%

Casi Siempre
40%

Siempre
57%

Figura 19. Comunicacion Bloque D
Fuente: Elaboracién propia

y los jefes comunicando prontamente los cambios para el mejor lineamiento a estos.

114

hacen que se
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DIRECCION - BLOQUE E

Muy pocas veces
5% Nunca
0%

Algunas veces
= Siempre 22%

Siempre
33%

m Casi Siempre
= Algunas veces
Muy pocas veces

® Nunca

Casi Siempre
40%

Figura 20. Direccion Bloque E

Fuente: Elaboracion propia

La labor que se realiza algunos trabajadores se ve confundida por la falta de
direccionamiento y de conocimientos para realizar algunos trabajos en los cuales la experiencia
juega el papel més alto y la capacitacion la base fundamental en la solucion de este regular
funcionamiento. Se entran a tocar algunos otros aspectos como los valores colectivos y el
compromiso con el area, ya que algunas veces un trabajador debe hacer la labor de otro que
pueda que no tenga el conocimiento suficiente haciendo demorada la labor, pero cabe resaltar

que ellos se auto dirigen para completar los compromisos adquiridos.
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_ Muy pocas o
2%
Nunca

Algunas veces 0%
14%

m Siempre

m Casi Siempre
Siempre

= Algunas veces 45%

Muy pocas veces

® Nunca

Casi Siempre
39%

Figura 21. Liderazgo Bloque F

Fuente. Elaboracidn propia

El personal encuentra que hay varias posibilidades para resolver un problema, pero no
siempre estdn de acuerdo en la solucion de estas, la funcion del lider es sintetizar esta
informacion y tomar la decision mas eficiente teniendo en cuenta todas las opiniones aunque a
veces no sucede. Cada persona es un potencial lider ya que cada uno tiene conocimiento valioso
que le brinda a otro compariero cuando lo necesita, de tal forma se puede ver que cada persona
no solo lidera su puesto de trabajo sino que busca mejorar a cada compafiero con su aporte.

(Ver Apéndice D. Encuesta total diagnostico organizacional. y Apéndice E. Caracteristicas

de preguntas por bloque)
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6.2 Estandarizacion de los procedimientos de trabajo area ensamble (instructivo de

trabajo)

Objetivo: Dar a conocer los pasos correspondientes y el procedimiento que se realiza para el
ensamble y entrega final de producto fabricado del Grupo SASA.

Alcance: Este protocolo aplica para los procesos que se realizan en el &rea de ensamble,
desde la recepcion de material hasta el producto terminado.

Responsable: Los responsables de velar por el cumplimiento de este instructivo es el jefe de
produccion y lider proceso.

Definicion

e OV: Numero de la orden de venta  enviado por comercial para su respectiva

fabricacion.

Se realiza con el fin de normalizar la ejecucion de las actividades dentro de cada sub proceso

del area de ensamble, esto ayuda a la facil comprension del aporte que realiza cada

trabajador a la finalizacion cada mueble modular que componen a una cocina integral. Se

tiene en cuenta que se la realizacion es una cocina integral a la vez bajo un modelo en linea.

Cada personal aporta con un trabajo especifico detallado dentro del procedimiento la

madquinaria y lo necesario para cumplir su labor desde el puesto de trabajo.

(Ver Apéndice F. Procedimientos de trabajo detallados.)
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6.3 Estandarizacion tiempos area ensamble

La toma de tiempos se realiza teniendo en cuenta la estandarizacion de los procedimientos de trabajo anteriores, hechos en los cuales
se detalla las actividades o labores realizadas por cada uno de los trabajares en cada uno de los sub procesos que componen al area de
ensamble. En esta toma de tiempo se tienen en cuenta variables como: operacion (subproceso), tipo de mueble, nimero de piezas o

namero de modulos, observaciones (detalles de la operacion) y el operario (hombre o mujer).

Pre-ensamble

Tabla 35.
Resumen toma de tiempos Pre-ensamble
MUESTRA | Operacion | Tipo de mueble Numero de piezas Modulo TIEMPO (min) | TIEMPO (seg) |OBSERVACIONES
TOTAL Mueble bajo 35 5 21,98 1648 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble bajo 26,1562 X PROMEDIO (min) 5,23124 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Mueble bajo 1961,12 X PROMEDIO (seg) 392,224 OBSERVACIONES
TOTAL Despensa 76 8 54,36 3656 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Despensa 64,6884 X PROMEDIO (min) 8,08605 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Despensa 4350,64 X PROMEDIO (seg) 543,83 OBSERVACIONES
TOTAL Closet-cajonero 162 27 74,27 4847 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Closet-cajonero 88,38 X PROMEDIO (min) 3,27 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Closet-cajonero 5767,93 X PROMEDIO (seg) 213,63 OBSERVACIONES

Se le realiz6 la toma de tiempos a la operaria Estrella Marin de la operacion pre-ensamble con un suplemento del 19%, se
tomaron tres tipos diferentes de muebles que son: mueble bajo, despensa y closet (cajonero) con un tiempo de 5.23, 8.08 y 3.27

minutos respectivamente.
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Prensa

Tabla 36.

Resumen toma de tiempos Prensa

MUESTRA | Operacion Tipo de mueble Numero de piezas Modulo TIEMPO (min) TIEMPO (seg) DBSERVACIONES
TOTAL Despensa 105 11 115,2 7170 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Despensa 130,18 X PROMEDIO (min) 11,83 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Despensa 8102,10 X PROMEDIO (seg) 736,55 OBSERVACIONES
TOTAL Closet-cajonero 114 19 87,47 5427 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Closet-cajonero 98,84 X PROMEDIO (min) 4,60 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Closet-cajonero 6132,51 X PROMEDIO (seg) 285,63 OBSERVACIONES
TOTAL Mueble bajo 161 23 135,35 8335 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble bajo 152,95 X PROMEDIO (min) 6,65 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Mueble bajo 9418,55 X PROMEDIO (seg) 409,50 OBSERVACIONES
TOTAL Mueble gabinete 32 4 21,52 1352 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble gabinete 24,32 X PROMEDIO (min) 6,08 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Mueble gabinete 1527,76 X PROMEDIO (seg) 381,94 OBSERVACIONES

Se le realiz6 la toma de tiempos al operario Jhon Caicedo de la operacion prensa con un suplemento del 13% se tiene en cuenta el
tiempo de ejecucion de la maquina MDE 110/28 de prensado de médulos, se tomaron cuatro tipos diferentes de muebles que son:

despensa, closet (cajonero), mueble bajo y mueble gabinete con un tiempo de 11.83, 4.60, 6.65 y 6.08 minutos respectivamente.
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Pre-alistamiento cajoneria

Tabla 37.
Resumen toma de tiempos Pre-alistamiento cajoneria
MUESTRA I Operacion Tipo de mueble Numero / Modulo (cajon) TIEMPO (min) Prom Imln’ TIEMPO (seg) | Prom (seg) IOBSERVACIONES
TOTAL Cajones 29 325,14 95,855 19594 5816,17 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Cajones 108,32 X PROMEDIO (min) 10,83 X X OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Cajones 6572,27 X PROMEDIO (seg) 657,23 X X OBSERVACIONES
TOTAL Puertas pintura 22 33,85 11,23 2105 728,35 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Puertas pintura 12,69 X PROMEDIO (min) 1,81 X X OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Puertas pintura 823,03 X PROMEDIO (seg) 117,58 X X OBSERVACIONES
| —

Se le realizo la toma de tiempos al operario David Leyton de la operacion Pre-alistamiento (cajoneria) con un suplemento del
13%, se tomaron dos tipos de complementos de un mueble que son: cajones y puerta en pintura (organizar) con un tiempo de 10.83 y

1.81 minutos respectivamente.
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Alistamiento

Tabla 38.

Resumen toma de tiempos Alistamiento

121

MUESTRA | Operacion Tipo de mueble Numero de piezas |Modulo | TIEMPO (min) TIEMPO (seg) JOBSERVACIONES
TOTAL Mueble gabinete 157 22 193,65 11855 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble gabinete 218,82 X PROMEDIO (min) 9,95 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg_) Mueble gabinete 13396,15 X PROMEDIO (seg) 608,92 OBSERVACIONES
TOTAL Mueble bajo 39 7 27,39 1759 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble bajo 30,95 X PROMEDIO (min) 4,42 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Mueble bajo 1987,67 X PROMEDIO (seg) OBSERVACIONES

Se le realizo la toma de tiempos a los operarios Jhon Colorado y Raul Velazquez de la operacion alistamiento con un suplemento
del 13%, se tomaron dos tipos diferentes de muebles que son: mueble gabinete y mueble bajo con un tiempo de 9.95 y 4.42 minutos

respectivamente.



MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 122

Carpinteros-ensamble

Tabla 39.
Resumen toma de tiempos Carpinteros ensamble

MUESTRA Operacion Tipo de mueble Modulo (mueble) Numero de piezas TIEMPO (min) TIEMPO (seg) OBSERVACIONES

Se le realizo la toma de tiempos a los operarios Alberto Moyano, Fredy Castillo y Wilson Orozco de la operacién carpinteria
(ensamble) con un suplemento del 14%, se tomaron seis tipos diferentes de muebles que son: mueble rinconero, mueble bajo, mueble

gabinete, cava, repisa y closet con un tiempo de 62.13, 71.61, 66.12, 46.17, 10.77 y 142. 79 minutos respectivamente.
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Embalaje
Tabla 40.
Resumen toma de tiempos ensamble
MUESTRA I Operacion Tipo de mueble Numero de piezas/Modulo TIEMPO (min) TIEMPO (seg) .t)BSERVACIONES

TOTAL Puerta 17 67,74 4282 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Puerta 77,22 X PROMEDIO (min) 4,54 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Puerta 4881,48 X PROMEDIO (seg) 287,15 OBSERVACIONES

TOTAL Mueble bajo 9 34,31 2151 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble bajo 39,11 X PROMEDIO (min) 4,35 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Mueble bajo 2452,14 X PROMEDIO (seg) 272,46 OBSERVACIONES

TOTAL Mueble gabinete 7 27,46 1706 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Mueble gabinete 31,30 X PROMEDIO (min) 4,47 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg_) Mueble gabinete 1944,84 X PROMEDIO (seg) 277,83 OBSERVACIONES

TOTAL Despensa 3 7,72 492 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Despensa 8,80 X PROMEDIO (min) 2,93 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Despensa 560,88 X PROMEDIO (seg) 186,96 OBSERVACIONES

TOTAL Cajonero 9 33,95 2155 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Cajonero 38,70 X PROMEDIO (min) 4,30 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Cajonero 2456,7 X PROMEDIO (seg) 272,97 OBSERVACIONES

TOTAL Closet-cajonero 18 57,52 3772 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Closet-cajonero 65,57 X PROMEDIO (min) 3,64 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg_) Closet-cajonero 4300,08 X PROMEDIO (seg) 238,89 OBSERVACIONES

TOTAL Puertas Muebles 18 6 21,2 1320 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Puertas Muebles 24,17 X PROMEDIO (min) 4,03 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Puertas Muebles 1504,80 X PROMEDIO (seg) 250,80 OBSERVACIONES

TOTAL Piezas mueble completo 20 4 12,21 843 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (min) Piezas mueble completo 13,92 X PROMEDIO (min) 3,48 OBSERVACIONES
TIEMPO AJUSTADO (seg) Piezas mueble completo 961,02 X PROMEDIO (seg) 240,26 OBSERVACIONES

Se le realizé la toma de tiempos a los operarios Jheison Garcia y Felipe Martinez de la embalaje con un suplemento del 14%, se

tomaron seis tipos diferentes de muebles y dos complementos que son: puerta, mueble bajo, mueble gabinete, despensa, cajonero,
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closet (cajonero), puertas muebles y piezas mueble completo con un tiempo de 4.54, 4.35, 4.47, 2.93, 4.30, 3.64, 4.03 y 3.48 minutos

respectivamente.

Aluminios

Tabla 41.

Resumen toma de tiempos Aluminios

TIEMPO (seg) [JOBSERVACIONES

MUESTRA Operacién Tipo de mueble Numero de piezas Puertas TIEMPO (min)

Se le realizé la toma de tiempos al operario Cesar Cardozo de la operacion aluminios con un suplemento del 13%, se tomd un tipo

de complemento de muebles que es las puertas de gabinete en marco de aluminio y vidrio con un tiempo de 8.84 minutos
respectivamente.

(Ver Apéendice G. Toma de tiempo detallado y Apéndice H. Tabla de suplementos)
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6.4 Implementacion metodologia 5S

6.4.1 Encuesta gestion visual (estado inicial)
Se realiza previamente a la implementacion de la mejora una encuesta a los trabajadores del area,
como perciben su labor respecto a la metodologia de las 5S con preguntas que abarcan cada una
de las fases. Con el fin de enfocarse en los puntos precisos en los cuales se requiere mas
intervencion al momento de cada una de las etapa de la metodologia, tomo como base la
disciplina del personal del &rea para determinar el compromiso y mantener los esfuerzos desde el

primer dia de desarrollo de la metodologia para cumplir con las expectativas requeridas.
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CLASIFICACION / SEIRI

La muestra fue el personal del 8
area de ensamble que fueron en 7
total 14 personas. Cada una de 6
las 5's tiene 3 preguntas. i
3
2
1
0 MUY POCAS
SIEMPRE CASI SIEMPRE ALGUNAS VECES VECES NUNCA
1. Siguen existiendo elementos inservibles u obsoletos en 2 3 3 6 0
el area de trabajo.
2. Las herramientas y materiales de trabajo estan en un 2 5 3 3 1
solo lugar y ordenada.
i 3. Siguen dejando elementos, herramientas y materiales
de trabajo sin uso en el piso y encima mesas de trabajo 0 3 7 2 2
por dos o mas dias.

Figura 22. Clasificacion / SEIRI
Fuente. Elaboracion propia

El personal del &rea evidencia que exigen diversos elementos que no son Utiles. Hay diversos objetos que son Utiles pero que no se
da el adecuado tratamiento y ubicacion, se debe dar un correcto uso de las herramientas ya que con estas se realiza la labor perdiendo

tiempo en tratar de buscarlas, en darle valoracion de frecuencia de uso, entre otros aspectos. [28]
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La muestra fue el personal del 7
area de ensamble que fueron en 6
total 14 personas. Cada una de 5
las 5's tiene 3 preguntas. 4
3
2
o
0 ALGUNAS MUY POCAS
SIEMPRE CASI SIEMPRE VECES VECES NUNCA
4. Le tomo mas de 30 seg. para encontrar lo 1 3 6 5 2

que necesita para realizar su trabajo.

E5. Se siguen mezclando elementos de trabajo 1 3 1 6 3
gue sirven con los que no sirven.

4 6. Siguen habiendo alrededor de su area de
trabajo objetos viejos e innecesarios.

0 2 6 4 2

Figura 23. Organizacion / SEITON
Fuente. Elaboracion propia

El personal le toma algo més de tiempo de lo normal encontrar las herramientas o elementos necesarios para realizar la labor, esto
se debe esencialmente que despues de usarlas no las colocan en un sitio dispuesto para estas. No hay disposicion alguna sobre los
objetos no necesarios en el puesto de trabajo, falta capacitacion y supervision sobre la correcta disposicion de estos por parte de todo

el personal.
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La muestra fue el personal del _

area de ensamble que fueron 9
en total 14 personas. Cada una 8
de las 5's tiene 3 preguntas. 7
6
5
4
3
2
1
0 ALGUNAS MUY POCAS
SIEMPRE CASI SIEMPRE VECES VECES NUNCA
E 7. Al terminar la jornada laboral el area de 1 3 5 8 0

trabajo queda desordenada.

H 8. Siguen habiendo elementos que
interrumpen el proceso de limpieza en la 1 2 6 1 4
mesa y en el area de trabajo.

i 9. Dejo las herramientas y area de trabajo
limpias antes de terminar la jornada laboral.

Figura 24. Limpieza / SEISO
Figura. Elaboracion propia

El personal necesita mejorar el habito de la limpieza dentro de sus puestos de trabajo esto ayuda a minimizar los objetos
innecesarios descartandolos y a los necesarios dandole un correcto orden. Podemos decir que aun cuando se realiza el proceso de

limpieza hay objetos que no deberia esto se debe a la baja de frecuencia con la que se arregla el area de ensamble.
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10
9
La muestra fue el personal del 8
area de ensamble que fueron 7
en total 14 personas. Cada una 6
de las 5's tiene 3 preguntas. 5
4
3
2
2 | I'
0 ALGUNAS MUY POCAS
SIEMPRE CASI SIEMPRE VECES VECES NUNCA
E 10. Se mantienen los esfuerzos por 5 9 5 1 0
mantener la clasificacién, orden y limpieza
E11. Cuando se realizan cambios se informan 3 6 3 1 1
al todo el personal.
E12. Conoce e implementa la metodologia de 2 7 1 5 2
las 5’s en su area de trabajo.

Figura 25. Estandarizacion / Seiketsu

Fuente. Elaboracion propia

El personal conoce los principios basicos en los cuales la metodologia se basa para realizar los cambios dentro del area. Falto algo
maés de esfuerzo conjunto para poder llevar la metodologia como un habito personal y que todos sean ejemplo de cambio dentro de la

planta de produccion.
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12
10
La muestra fue el personal del 8
area de ensamble que fueron 6
en total 14 personas. Cada una 4
de las 5's tiene 3 preguntas. 2
0 ﬂ
ALGUNAS MUY POCAS
SIEMPRE CASI SIEMPRE VECES VECES NUNCA
i 13. Generalmente sigue los procedimientos
gue le fueron indicados. 10 3 1 0 0
H 14. Practica la disciplina como una 8 5 1 0 0
metodologia de mejora en el trabajo.
115, Observa disciplina en sus compafieros del 4 8 2 0 0
area de trabajo.

Figura 26. Disciplina / Shitsuke
Fuente: Elaboracién propia

La disciplina dentro del &rea se maneja de dos formas la primera es basado en la direccion y lineamientos que se le da al personal
y la segunda como habito o valor personal como formacién de sus valores, muchos mantiene un ritmo de trabajo constante en los
cuales se le puede ver al momento de iniciar la labor y terminarla en sus puestos de trabajo. Es con este personal de ejemplo que se
busca influir en el resto de compafieros del area y en el correcto seguimiento y supervision de la implementacion de la metodologia.

[29]. (ver Apéndice I. Datos gestion visual)
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6.4.2 Capacitacion 5S

Sintesis de reunién

Fecha: 10 de Noviembre del 2015 (martes)

Lugar: Sala de juntas del segundo piso de la planta de produccién.

Duracion: 6:30 — 6:50 a.m. 20 minutos

Organizada por: Area de ingenieria y Mantenimiento

Realizada por: Auxiliar de Ingenieria

Tema: Metodologia de las 5S — Area de Ensamble

Asistencia: 14 personas incluida la jefa del area y el coordinador del proceso de ensamble

Se prepar6 el material de capacitacion y se entreg6 en forma de folletos, en los cuales se
enuncia las fases que componen a la metodologia de las 5S, en la capacitacion se enuncian los
pasos para desarrollarlas, los beneficios, ideas puntuales y preguntas que abordan a cada fase. En
las preguntas de cada etapa se deja caer un sesgo de duda, para que los trabajadores reflexionen
acerca de su propia respuesta y aporten al momento de la implementacion. Todo proposito de
avanzar va dirigido a la mejora continua del proceso en el cual intervienen todo el personal.

Al momento de empezar la implementacion se realizaban pequefias conversaciones con el
personal de uno o varios subprocesos con el fin de disipar dudas y visualizar el compromiso.

La continua capacitacion hace ver el compromiso de la persona que lo implementa y que se
comprendié la informacion brindada, ha servido para evidenciar nuevas duda a la medida del
desarrollo de esta con esto se busca mitigarlas.

(Ver Apéndice J. Material de Capacitacion 5S, sintesis de reunion y control de asistencia)
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6.4.3 Necesarios e innecesarios de los puestos de trabajo

Tabla 42.

Resumen general Necesarios e Innecesarios

Necesarios

Innecesarios

Taladros neumaticos y eléctricos
Martillos de goma , maso de caucho
Documentos

Formones, pison, saca tiras

Prensas, alicates, espatula, cepillos
Bisturi, sequeta

Flexdmetro Escuadras

Potes de pegante (colbon, boxer, varsol,
thinner)

Clavadoras, Grapadoras

Brocas, punta estrella, puntillas, avellanador
Destornilladores estrella'y pala
Ruteadora, caladora

Escoba, recogedor

Cinta empapelar, cinta transparente

Envases de gaseosa

Piezas sobrantes

Piezas pequefias de madera
Herramientas dafiadas

Piezas de muebles

Tornilleria en exceso
Accesorios y herrajes en exceso
Recipientes de pintura

Implementos personales
Cajas de carton vacias
Trapos sucios o desgastados
Implementos personales

Pedazos de vinipel y rollo burbuja

Estibas danadas

Mueble para pc, computador escritorio
Compresor

Pistola de silicona
Estibas , rollo burbuja, rollo vinipel

Elementos necesarios cerca de los puestos de trabajo dependiendo de la frecuencia de uso
diaria o semanal, si es mensual enviar al area encargada del elemento para que haga una
disposicion correcta.

Elementos innecesarios se debe ver en qué estado se encuentra si es posible repararlo
delegar al area o al personal adecuado para realizar la labor. Si el elemento es inutil desecharlo,
si el elemento no pertenece al area realizando otra labor debe disponerse enviarse al area
correspondiente.

(Ver Apendice K. Inventario de necesarios e innecesarios [32])
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6.4.4 Uso de tarjetas de color

Caracter de responsabilidad
Esta actividad debera ser llevada a cabo con todo el personal del area de ensamble para que
participen de manera activa y consciente, donde se detalla la importancia de que las areas y
puestos de trabajo permanezcan en completo orden y limpias para optimizar los recursos con los
que se dispone, de igual manera todo el personal debe tener disciplina en la importancia de llevar
a cabo estas actividades y ver las ventajas en la realizacion de su labor.

En la realizacion se recomienda la participacion de los jefes y supervisores a cargo del area
para que se trabaje por el mismo objetivo, sobre todo en algunos procesos y mejoras que se
requiera autorizacion para retirar elementos innecesarios, limpiar las areas de trabajo, entre otras
sin afectar el flujo de trabajo diario con el motivo de que sea una labor de todos.

La responsabilidad ademéas conduce a un cambio en la cultura organizacional no solo del
area sino de toda la empresa como modelo y ejemplo a seguir; a su vez mejorando el ambiente
laboral, dado que los beneficios de aplicar las 5°S trajo no solo ventajas competitivas dentro de la
empresa sino seguridad y bienestar en los trabajadores. [30]

Tarjetas de color metodologia 5S

Manejo de tarjetas de color

Las tarjetas de color roja o amarilla permiten marcar o “denunciar” que el puesto o area de
trabajo existe alguna anormalidad, algo innecesario o algo que tiene oportunidad de mejora y
para ello se debe tomar acciones.

Tarjeta amarilla o tarjeta de oportunidad

Sirve para para organizar, reutilizar, reparar, ordenar, limpiar, etc. el area de trabajo

etiquetandose estas con dichas tarjetas. (Ver Apéndice).
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Las areas de oportunidad son todas aquellas en la que puede existir la mejora, reubicacion o
reparacion de puestos de trabajo, maquinas, materiales, herramientas electicas, herramientas
neumaticas y todos aquellos espacios que para la realizar la labor lo necesite.

Tarjeta roja o tarjeta de denuncia

Sirve para identificar los elementos que no pertenecen al &rea de trabajo o elementos
obsoletos e innecesarios y por lo tanto se tienen que tomar medidas correcticas ya sea reubicar o
eliminar. Las preguntas que deben hacerse para estar seguros de la ubicacion o destino de los

elementos son las siguientes:

¢Es necesario este elemento?

e ;Si es necesario, es necesario en esta cantidad?

e Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

e :Sino se necesita donde debe estar?

e ;Qué tipo de elementos necesito para la labor en este momento?

Si es necesario se puede realizar una reuniéon donde se decide qué hacer con los elementos
identificados, ya que en el momento de la implementacion de las 5°S no es posible definir qué se
debe hacer con todos los elementos innecesarios detectados, ya que son decisiones complejas y
en las que si es el caso debe intervenir el jefe o supervisor del area para consultar la decision
final.

En caso de que se lleve a cabo una accion inmediata no es necesario adhiera la tarjeta roja en
la herramienta, pieza, etc. sin embargo si es indispensable que sea registrada la accion en el

control de la tarjeta roja.
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Criterios para asignar la tarjeta de color

e Utilidad del elemento para realizar el trabajo. Si el elemento no es necesario debe
descartarse del sitio.

e Sobre la mesa de trabajo se permiten 3 elementos como maximo dentro de los cuales
puede ser herramienta, hojas de formatos, herrajes, entre otros los cuales deben estar
organizados al momento del trabajo y posterior inspeccion.

e Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca frecuencia puede
estar cerca del area de trabajo.

e Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario en cantidad
limitada el exceso puede almacenarse o desecharse dentro o fuera del area de trabajo,
segun el espacio en el momento.

Plan de accion para retirar los innecesarios

e Cada operario tendra un tiempo necesario para realizar la jornada de limpieza, asi de esta
forma eliminaremos cada dia elementos innecesarios del area de trabajo.

e Se debe usar la tarjeta roja o amarrilla corresponda el caso como medida correctiva para
eliminar los elementos que estén presentando anomalias en el &rea de trabajo. De tal
forma tener soporte fisico documental de cada caso.

(Ver Apéndice L. Tarjeta roja y tarjeta amarilla [33])
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6.4.5 Instrucciones de limpieza

Instrucciones de limpieza
Los puestos de trabajo se deben dejar en orden y limpios antes de terminar la jornada laboral. Es
responsabilidad de cada operario estar comprometido con el orden y la limpieza del puesto de
trabajo.

Procurar sacar los residuos sélidos de los puestos de trabajo colocandolos en las canecas
designadas durante la labor diaria, esto se hace con el fin de evitar acumulacion de despedido y
cosas innecesarias en el puesto y area de trabajo.

Es compromiso de todo el personal del area el orden y la limpieza; el lider del proceso y jefe
del area son quienes deben garantizar la correcta disposicion de las actividades de limpieza.

La recoleccion de residuos solidos se da los dias lunes, miércoles y viernes después de las 7
a.m. Por tal motivo los residuos que haya en el area se deben sacar los dias martes, jueves y
sébados en las canecas o al inicio de la jornada laboral de los dias de recoleccion.

En el momento de la limpieza se deben asear los puestos de trabajo, el area de trabajo, las
areas comunes, las maquinas, las herramientas, entre otras. En estas actividades de limpieza no
olvidar sacar los elementos innecesarios del puesto de trabajo.

e Horario de limpieza diario

Lunes a viernes 10 minutos antes de terminar la jornada laboral.

Cada persona en su puesto de trabajo.

e Horario de limpieza semanal

Sabados 12:00 a 12:30 p.m.

Todo el personal.
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Puestos de trabajo:

Pre- ensamble

Diario: Limpiar la mesa, los elementos de trabajo y barrer el area.

Semanal: Limpiar el riel de avance y organizar el &rea de trabajo.

Ensamble

Diario: Limpiar la mesa, los elementos de trabajo y barrer el area.

Semanal: Limpieza de la banda transportadora y maquina segun plan de mantenimiento
preventivo. Organizar el area de trabajo.

Carpinteros

Diario: Limpiar la mesa, los elementos de trabajo y barrer el area.

Semanal: Limpieza de mesas de trabajo y herramienta de uso general. Organizar el area de
trabajo.

Pre-alistamiento

Diario: Limpiar la mesa, los elementos de trabajo y barrer el area.

Semanal: Limpieza de estanteria para puertas y adecuacion del area de almacenamiento y
pendientes. Organizar el area de trabajo.

Alistamiento

Diario: Limpiar la mesa, los elementos de trabajo y barrer el area.

Semanal: Limpieza del riel de avance, herramientas y areas comunes. Organizar el area de
trabajo.

Embalaje

Diario: Barrer el area y limpiar los elementos de trabajo.
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Semanal: Limpieza de la banda transportadora y maquina segun plan de mantenimiento

preventivo. Organizar el area de trabajo.

6.4.6 Seguimiento y verificacion

Metodologia de las 5S

Tabla 43.

Seguimiento y verificacion por fechas

Fecha V. Descripcion
13-nov B  Desplazamiento del personal dentro del area
R Identificacién, clasificacion, orden y limpieza en el area y puestos de
trabajo
M  Concepto a simple vista
17-nov B  Clasificacion y orden en el area, puestos de trabajo y herramientas.
Limpieza puesto de trabajo
R  Clasificacién y orden en el area. Orden, clasificacién y limpieza de los
puestos de trabajo antes de iniciar y terminar la jornada. Concepto a simple
vista
M Ninguno
19-nov B  Clasificacion, orden y limpieza en los puestos de trabajo y herramientas
R  Clasificacion, orden y limpieza del &rea antes de terminar la jornada.
Desplazamiento del personal
M  Clasificacion, orden y limpieza de los puestos de trabajo al inicio de la
jornada.
21-nov B  Clasificacion, orden y limpieza de los puestos de trabajo al inicio de la
jornada. Limpieza del area
R Identificacion, clasificacion y orden en el &rea y herramientas. Concepto a
simple vista
M Ninguno
24-nov B  Clasificaciéon, orden y limpieza de los puestos de trabajo inicio de la
jornada. Concepto a simple vista
R  Clasificacion y orden en el area y herramientas a terminar jornada.
M  Limpieza del area
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27-nov B  Clasificacion y orden en el area. Limpieza en los puestos de trabajo.
Desplazamiento del personal. Concepto a simple vista
R Clasificacion y orden el puesto de trabajo y herramientas al terminar la
jornada. Limpieza del area.
M Ninguno
30-nov B Identificacién, clasificacion y orden en los puestos de trabajo y
herramientas al inicio de la jornada. Desplazamiento del personal en el area
R  Clasificacion, orden y limpieza en el area al terminar la jornada. Concepto
a simple vista
M Ninguno
1-dic B Identificacidn, clasificacion y orden en el area y puestos de trabajo al inicio
de la jornada. Desplazamiento del personal en el area
R Limpieza en el area y puestos de trabajo al terminar la jornada. Concepto a
simple vista
M Ninguno
4-dic B  Clasificacion, orden y limpieza en el puesto de trabajo al inicio de la
jornada. Limpieza en el area. Desplazamiento del personal en el area.
Concepto a simple vista
R  Clasificacion y orden en el area y herramientas al terminar la jornada
M Ninguno
9-dic B  Clasificacion, orden y limpieza en los puestos de trabajo y herramientas a
terminar e iniciar la jornada. Concepto a simple vista
R  Clasificacion, orden y limpieza en el area
M Ninguno
10-dic B Identificacion, clasificacion, orden y limpieza en los puestos de trabajo y
herramientas a terminar e iniciar la jornada. Desplazamiento del personal
en el &rea. Concepto a simple vista
R Limpiezaen el area
M Ninguno
14-dic B  Se empieza a cumplir con altos niveles los 10 items
R Ninguno
M Ninguno
Valoracion
B Bueno | ruente. Elaboracion propia
R Regular

M Malo

(Ver Apéndice M. Datos formato seguimiento — verificacion 5S. [31])
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6.4.7 Metodologia 5S (antes y después)

El periodo antes transcurre entre 11 de Septiembre y 10 de Noviembre en el cual se puede
evidenciar la falta de clasificacion, orden y limpieza en los puestos de trabajo; los motivos que
influyen en algunos han sido que los jefes o lideres del proceso no le prestaban la atencién
suficiente a estos aspectos, algunos trabajadores no tenian una disciplina marcada como otros y
que es una planta de produccion nueva. Segundo Semestre del 2015 (11-2015)

Se puede evidenciar en las fotografias (antes) las mesas de trabajo ocupadas por diversos
elementos unos siendo Utiles otros no, falta de ubicacion de las herramientas en los puestos de
trabajo, la falta de adecuacién de los suministros del &rea (herrajes, tornilleria, entre otros), falta
de gestion visual de las herramientas, la ocupacion de muebles modulares y piezas en la zona de
transito y zonas alrededores de las maquinas.

El periodo después transcurre entre 11 de Noviembre y 15 de Diciembre en el cual se
implementa la metodologia de las 5S para mitigar las fallas anteriores con el fin de ayudarle al
personal del &rea a mejorar los puestos de trabajo, a darle un espacio adecuado a los suministros
y zonas necesarias del area, capacitarle sobre los elementos necesarios dentro de los puestos de
trabajo, en mantener el clasificacion, orden y limpieza como factor diferenciador de su trabajo,
desarrollar habitos diarios y semanales para aumentar la disciplina tomando como ejemplo al
personal més antiguo del area los carpinteros.

Se puede evidenciar en las fotografias (después) los herrajes, tornilleria y herramientas
quedan abiertas en los puestos de trabajo de forma que se puedan ver facilmente al momento de
laborar, el exceso de elementos no necesarios se elimind y las herramientas defectuosos o en
exceso se entregaron para que el area encargada hiciera la disposicién pertinente, mesas

auxiliares y estanteria se hicieron para ayudar a organizar los suministros y puertas dandole una
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ubicacién visual amplia. Se observa a los trabajadores realizando la clasificacion, orden y
limpieza de sus herramientas aplicando la metodologia de acuerdo a la capacitacion brindada y al
acompafiamiento constante en las operaciones. Se ubican los botes de aseo haciendo la
disposicion correcta de los residuos dentro del area con el fin de darle una mejor imagen y

buscando que el trabajador haga uso adecuado de los elementos innecesarios del area.

Tabla 44.
Registro fotogréafico 5S

ANTES DESPUES
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6.5 VSM Futuro
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Para el caso del area de ensamble se plantearon mejoras a partir de una matriz de priorizacion las
cuales fueron implementadas en su mayoria ayudando a mitigar los problemas con mayor
relevancia, para que el &rea se aproxime al disefio del estado futuro se debe aplicar a en su
totalidad las siguientes mejoras:
e Emplear herramientas lean como Kanban, 5S y andon
e Plena implementacion de la estandarizacion de procesos
e Implementacion de estdndares (para el uso de méaquinas, operaciones, control, gestion,
etc.), seguidos para asegurar la consistencia en la calidad del producto y en la
metodologia de la fabricacién
e Andlisis y revision detallada de las operaciones y los procesos constantemente
Reduciendo asi los tiempos de espera en el subproceso de ensamble por las operaciones
retrasadas por omision de materiales o piezas provenientes de otras areas, haciendo decaer el
proceso productivo. Por otra parte la falta de informacion entre la secuencia de los procesos entre
las areas respecto a los requerimientos de las ordenes de venta hacen que los cambios no sean
efectivos.
Circuito 1: Circuito de carpinteros y cajoneria
Obijetivos:
e Reducir el espacio entre los subprocesos
e Reducir el tiempo de manufactura para los médulos que se desarrollan
e Desarrollar un sistema de célula de trabajo
e Minimizar el desplazamiento de los modulos hacia otros subprocesos
e Anticipar bajo un stock de las piezas de los mddulos que se deben de fabricar para ir

acorde a la planificacion de la produccion
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Metas:

e Reducir los tiempos de espera en determinado tiempo

e Reducir los desplazamientos innecesarios por el area

Circuito 2: Circuito de alistamiento

Objetivos:

e Desarrollar un sistema pull determinado por los dos Gltimos subprocesos del area

e Reducir los tiempos de espera por falta de materiales o piezas por parte de otras areas

o Aumentar el nivel de eficiencia del area agilizando el proceso

e Minimizar el tiempo de respuesta ante las fallas ocurridas en otras areas y que se
evidencian en esta al momento de realizar la labor

Metas:

e Aumentar el indice de productividad minimo en 2 puntos con las implementacion
aplicadas posibles

e Aumentar la capacidad de produccion minimizando los despilfarros previamente

identificados

6.6 Resumen general aplicacion de mejoras

Resumen de mejoras

e Adecuacion de los puestos de trabajo y herramientas, esto sucede durante la
implementacion de la metodologia de las 5S.

e Se despejaron zonas aproximadamente 50 metros cuadraros ocupada por elementos no

necesarios y dividendo el espacio frente a la linea de ensamble para hacer la siguiente
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disposicion: zona de suministros, zona de muebles en espera, alistamiento y rieles de
puertas.

e Se elimind aproximadamente 5 barriles de elementos innecesarios desechandolos
posteriormente y acomodando las canecas segin normas NTC para la disposicion de
residuos generados por el area.

e Se etiquetaron los estantes de las puertas con el fin de saber el orden de elaboracion de
las cocinas por la codificacion de su orden de venta (OV).

e Se mejord la identificacion y ubicacion de las herramientas en los diferentes puestos del
area de ensamble.

e Se logra dar las bases para mejorar la productividad del &rea por medio de la
estandarizacion de los tiempos y procedimientos de trabajo.

e Se evaluaron los tiempos de elaboracion de una cocina integral por medio del diagrama
de flujo y su anlisis.

e Se logra identificar las fallas en las piezas en el area de ensamble por medio del informe
de prueba de mddulos, brindado desde el analisis de estos las correcciones pertinentes a

las maquinas del &rea de maquinado.

Impacto esperado

e Se lograra gracias a la estandarizacion de los tiempos y procedimientos del area mejorar
la productividad de la planta en un 4% con la aplicacion de un balance en la linea de
ensamble.

e Se lograra ver las ventajas de la estandarizacion y se replicara para poder aplicar un JIT

(Justo a tiempo) por parte del departamento de ingenieria, buscando ser mas proactiva
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para cumplir con todos los tiempos de entrega pactados y superar los estandares
normales.

e Se disminuiran los tiempos de espera en un 15 -30 % dentro del &rea de ensamble y en la
planta de produccién hasta en un 5%, revisando los analisis con las propuestas brindadas
y parte de la estandarizacion del area.

e Replicar el modelo de la metodologia de las 5S implementado en el area de ensamble a
las demas areas de la empresa para continuar con la base de la mejora continua.

e A través del informe de prueba de mddulos generarlo en un registro con el fin de ver la
incidencia de las fallas llegadas al area para realizar un analisis causa-efecto para mitigar
las fallas y proponer mejoras.

e Se logra que ensamble sea el area diferenciadora (modelo) gracias a la implementacion

de la metodologia de las 5S.
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7. Conclusiones

Se logré intervenir en el proceso del area de ensamble en la planta de produccion de la empresa
Grupo SASA S.A.S, donde inicialmente se identificaron 10 oportunidades para mejorar; bajo la
realizacion de analisis de las condiciones y la posterior implementacién de 6 mejoras, unas
teniendo estrecha relacion fueron agrupadas de acuerdo a sus caracteristicas.

Con la informacion obtenida en los andlisis del proceso productivo del area de ensamble, se
encuentra que los problemas identificados provienen tanto de errores de otras areas y los propios
del proceso de ensamble propias de los procesos secuenciales, donde el Gltimo proceso se ve
afectado por todas las fallas anteriores, por tanto la determinacion de estos errores se convirtié en
un insumo para encontrar oportunidades de mejora a intervenir.

Se entrega a la empresa la informacion necesaria para el balanceo de su linea de produccién
a través de la estandarizacion de procedimientos de trabajo y tiempos del area con el fin de
responder a las necesidades de los proyectos del area de Ingenieria, lo anterior para mejorar los
indices de productividad medidos por el departamento de ingenieria.

Con la implementacion de las 5S se logré mejorar la cultura organizacional instaurando un
sistema de verificacién continua para dar una mejor imagen a esta area de la planta de
produccion, eliminando elementos que no se necesitaban y dejando Unicamente los necesarios.
Se limpiaron y organizaron puestos de trabajos y areas comunes. Generando un mejor espacio y
bienestar para los trabajadores en sus puestos de trabajo, dejando capacitaciones, aplicacion de

elementos necesarios e instructivos de limpiezas programadas para mantener estos estandares.
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En el primer dia de seguimiento las condiciones eran un 10% buena, 80% regular y 10% mala,
estos aspectos fueron inaceptables, pero a medida que transcurria las intervenciones y la
implementacion se logro llegar a un 100% buena en las condiciones evaluadas en el &rea pasado
un mes de haber sido aplicada la metodologia. Para este grupo de trabajo generar cultura no fue
tan dificil dado que ya conocian la metodologia o la habian manejado tiempo atras las 5S, en la
mayoria principalmente los carpinteros el orden y la limpieza ya era un habito (disciplina) que
tenian de muchos afos, estas fueron las personas de ejemplo que tome para influenciar orden y
limpieza al resto del personal del area.

La implementacion de herramientas Lean Manufacturing basadas en un pensamiento de
mejora continuo (KAIZEN) hace que la empresa a través del departamento de Ingenieria
mejorara gradualmente el area de ensamble con el fin de minimizar las diferentes fallas que se
presenta en la planta de produccion desde un proceso el cual es la finalizacion para obtener el

producto final.
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8. Recomendaciones

Supervisar y mantener las 5S dentro del area de ensamble, con el fin que sea el ejemplo modelo
para replicar esta metodologia implementada a las demas areas de la planta de produccion.

Mantener al area de Ingenieria en la supervision constante de los procesos buscando siempre
la mejora continua de la planta de produccion para mejorar los indicadores de productividad.

Brindarle al area de Ingenieria un presupuesto mensual para realizar cambios e implementar
mejoras en las distintas areas de la planta de produccion.

Desarrollar constantemente proyectos de mejora en cada una de las areas de la planta de
produccion, basados en andlisis en los cuales colabore todo el personal de cada area y apoyen el
proceso de mejora constantemente.

Usar el estandar de tiempos de cada area para simular escenarios descritos de la planta de
produccion con el fin de ayudar a implementar un JIT (Just In Time) y brindarle una herramienta

esencial a la planificacion de la produccion.
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Apéndices

Apéndice A. Maquinas principales planta de produccion
CORTE 2:

e Seccionadora SELCO ( Sektor 470 Twin Pusher 1.2)

Fuente: BM (2014) Sektor 470 Twin Pusher 1.2 Recuperado de: http://www.bm-
online.de/produkte-und-tests/produkte/technik2/breit-aufgestellt/#slider-intro-2

e Seccionadora HOLZMA (HPP 250R/32/32 Optimat)

P TR T 1

Fuente: Sismachinery (2006) HPP 250R/32/32 Optimat Recuperado de:
http://www.sismachinery.com/CGl/machines.cgi?action=view&SISID=SZ 10 2158#
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MECANIZADO 2:

e Mecanizadora WEEKE (Optimat BHC Centro )

Fuente: Homag (s. f.) Venture 2 Optimat BHC Centro Recuperado de: http://www.homag-
espana.com/es/products/productdatabase/Seiten/Venture2.aspx

e Mecanizadora WEEKE (BHX 500 Optimat Perforadora )

Fuente: Weeke (s. f.) BHX 500 Optimat Perforadora Recuperado de: http://www.weeke.com/de-
de/products/productdatabase/Weeke/Seiten/BHX500.aspx
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ENCHAPE 2:

e Enchapadora BRANDT (KDF 650C Optimat )

Fuente: Dolinsky (s. f.) KDF 650C Optimat Recuperado de:
http://www.dolinsky.com.ar/xframework/app/frontend/view/imgs/maquinaria/brandt.jpg

e Enchapadora BIESSE EDGE (Roxyl 5.5)

Fuente: Biesse (s. f.) Roxyl 5.5 Recuperado de: http://www.biesse.com.au/product-detail/roxyl-
55
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PRENSA:

e Prensa LIGMATECH (MDE 110/28)

Fuente: Surplex (s. f.) MDE 110/28 Recuperado de: https://www.surplex.com/en/m/7/ligmatech-
mde-1102808-throughfeed-case-press-179809.html

EMBALAJE:

e Embalaje CMB (ERL-150-EXP )

Fuente: Interempresas (2008) Construcciones Metalicas J. Barberan participa en la feria
Xylexpo 2008 Recuperado de: http://www.interempresas.net/Madera/Articulos/21250-
Construcciones-Metalicas-J-Barberan-participa-en-la-feria-Xylexpo-2008.html
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LIJADORA:

e Lijadora WEEKE (SWT335 Optimat BUTFERING )

Fuente: Practive (s. f.) SWT335 Optimat BUTFERING Recuperado de:
http://www.practive.de/en/sanding-technology.html

COMPRESORES 2:

e Compresor SULLAIR (3000 Mod. 3009D AC)

Fuente: Rock and Dirt (s. f.) 3000 Mod. 3009D AC Recuperado de:
http://www.rockanddirt.com/aucsearch?method=detail &id=860651&type=E
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e Compresor SULLAIR (1100 Mod. 1109 E/A)

. .
1€ SULLAR I 1100e !

Fuente: Amcompair (s. f.) 1100 Mod. 1109 E/A Recuperado de:
http://www.amcompair.com/products/brochures/sullair_brochures/1100eV-1500eV-
1800eV_15%20t0%2025%20HP%20variable%20speed%20drive.pdf
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Apéndice B. Datos por subproceso para el VSM y codigos de paradas
Datos Pre- Ensamble  Alistamiento Cajoneria Carpinteros Embalaje
ensamble
Tiempo | 540 min 540 min 540 min 540 min 540 min 540 min
Turnos 1 1 1 1 1 1
Tiempo de | 7,96 min 7,78 min 7,96 min 10,91 min 25,04 min 6,67 min
ciclo
Paradas | AM=9min | MP=6min | AM=9min | AL=5min | AM=9min | MP=6 min
planificadas ) ] ) ) )
AL=5min | MJ=15min | AL=5min AL=5min | MJ=15min
AL=5min AL=5 min
Paradas no RP= 27 IR=70 min = IM=26 min IM= 26 IM=26 min = FM=10 min
planificadas min ) min ) )
RP=27 min RP=27 min | IR=70 min
RC=5 min ) RP=27 min )
RC=5 min IR=70 min
IR=70 min ; IR=70 min
IR=70 min
Produccion | 53 Mod. 53 Mod. 53 Mod. 38 Cajones 16 Mod. 60 Mod.
Capacidad | 66 Mod. 66 Mod. 66 Mod. 49 Cajones 21 Mod 71 Mod.
de
produccion
% Disp. | 80,61% 86,38% 75,66% 77,01% 76,61% 84,43%
% Efic. | 83,23% 83,24% 80,20% 77,49% 76,16% 84,34%
%Calidad | 98,03% 98,03% 97,13% 93,25% 99,01% 99,15%
OEE | 65,76% 70,48% 58,93% 55,64% 51,904% 70,60%
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COD. PARADASPLANIFICACAS

AM Alistamiento de material
MJ Montaje
MP Mantenimiento preventivo

AL Aseo / Limpieza

IM Incumplimiento en la entrega de material por parte de otra seccion
RP Reproceso de material no conforme por falla de produccion

IR Incumplimiento en la ruta de proceso

RC Reproceso de material asociado con falla de calidad

FM Fallo de maquina
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®&RUPO SASA

Apéndice C. Detalles de los disefios puestos de trabajo

CORTE VISTA
LATERAL FRONTAL

Fecha Elaboracion

01 06-10-2015

Eiaborado por:  DANIELA SOPO

Revisado por:  RONALD QUINTERO
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Apéndice D. Encuesta total diagnostico organizacional.
FORMATO
CUESTIONARIO DEL DIAGNOSTICO ORGANIZACIONAL
INSTRUCCIONES:
Cuestionario — Diagnostico para aplicar al personal de la linea de ensamble.
Marca con una “X” la opcion correspondiente a cada pregunta.
El cuestionario cuenta con 22 preguntas y 5 opciones de respuesta.
Verifique antes de entregar haber contestado todas las preguntas.
Responder con la mayor sinceridad.
i Casi Algunas Muy
No. Pregunta Siempre . pocas | Nunca
Siempre veces
veces

1 ¢Te agrada el trabajo que

realizas?
2 ¢Te sientes a gusto en tu puesto

de trabajo?
3 ¢Es agradable el ambiente de

trabajo?
4 ¢Consideras que se te da un trato

justo?
5 ¢El area de trabajo estd

organizada y limpia?
6 ¢Se reconoce tu esfuerzo al hacer

tu trabajo?
7 ¢EXiste una buena comunicacion

con tu jefe inmediato?
8 ¢EXiste una buena comunicacion

con tus compafieros de trabajo?
9 ¢(Acostumbras a comunicar tus

ideas para mejorar el ambiente

de trabajo?
10 ¢Se te comunica oportunamente

los cambios de las decisiones de

tu jefe inmediato?
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i Muy
No. Pregunta Siempre _Ca5| Algunas pocas | Nunca
Siempre veces
veces
11 ¢Estas de acuerdo en la forma en
que se resuelven los problemas
gue surgen en tu trabajo?
12 ¢Piensas que puedes mejorar tu
trabajo?
13 Cuando no estas de acuerdo con
alguna orden, ¢das tu opinion?
14 ¢Sabes cuales son las actividades
que debes realizar en tu trabajo?
15 ¢Realizas el trabajo que le
corresponde a otras personas?
16 ¢Tu  jefe inmediato  es
comprensivo cuando cometes
algun error laboral?
17 ¢Tienes  los  conocimientos
necesarios para realizar tu labor?
18 ¢ Te interesa que tu trabajo sea de
calidad?
19 ¢(Resuelves  dudas a  los
comparfieros de forma oportuna?
20 ¢Hay orden en el flujo de
trabajo?
21 ¢(Los  jefes  escuchan  sus
opiniones para resolver
diferentes situaciones?
22 ¢El orden en el area de trabajo es
el adecuado?

TIPO BLOQUE CARACTERISTICAS PREGUNTAS
BLOQUE A Estabilidad 1,2,3
BLOQUE B Reconocimiento 4,6,16
BLOQUE C Disciplina 5,12,18,22
BLOQUE D Comunicacion 7,8,9,10
BLOQUE E Direccion 14,15,17,20
BLOQUE F Liderazgo 11,13,21,14
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Bloque

Numero

Pregunta

Siempre

Casi
Siempre

Algunas
veces

pocas
veces

Nunca

¢Te agrada el trabajo que
realizas?

¢Te sientes a gusto en tu
puesto de trabajo?

¢Es agradable el ambiente
de trabajo?

¢Consideras que se te da
un trato justo?

¢El area de trabajo esta
organizada y limpia?

¢Se reconoce tu esfuerzo
al hacer tu trabajo?

¢EXiste una buena
comunicacion con tu jefe
inmediato?

¢Existe una buena
comunicacion con  tus
compafieros de trabajo?

¢Acostumbras a
comunicar tus ideas para
mejorar el ambiente de
trabajo?

10

iSe te comunica
oportunamente los
cambios de las decisiones
de tu jefe inmediato?

11

(Estas de acuerdo en la
forma en que se resuelven
los problemas que surgen
en tu trabajo?

12

¢Piensas que  puedes
mejorar tu trabajo?

13

Cuando no estds de
acuerdo con alguna orden,
¢das tu opinion?
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. Mu
Bloque |Numero Pregunta Siempre _Ca5| Algunas pocgs Nunca
Siempre| veces
veces
;Sabes cuales son las
E 14 actividades que debes 5 2 1 0 0
realizar en tu trabajo?
¢Realizas el trabajo que le
E 15 corresponde a  otras 0 1 4 3 0
personas?
¢Tu jefe inmediato es
B 16 comprensivo , cuando 5 1 1 1 0
cometes  algin  error
laboral?
;Tienes los conocimientos
E 17 necesarios para realizar tu 3 3 2 0 0
labor?
c 18 ¢Te intere_sa que tu trabajo 3 0 0 0 0
sea de calidad?
¢Resuelves dudas a los
F 19 compafieros de forma 6 2 0 0 0
oportuna?
£ 20 (;Hay_ orden en el flujo de 0 6 ) 0 0
trabajo?
¢Los jefes escuchan sus
F 21 opiniones para resolver 2 3 2 1 0
diferentes situaciones?
(El orden en el area de
= 22 trabajo es el adecuado? 0 > 2 1 0
Numero TOTAL 71 69 26 10 0 XXX
Encuestados 8 personas
XXXX NIVEL GENERAL 355 276 78 20 0 729
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VALORACION ITEMS | ITEMS
Positivo | Negativo
Siempre 5 1
Casi Siempre 4 2
Algunas veces 3 3
Muy pocas veces 2 4
Nunca 1 5
INTERVALOS MACRO NIVEL
176 - 410 BAJO
411 - 644 PROMEDIO
645 - 880 ALTO

182
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Apéndice E. Caracteristicas de preguntas por bloque.
INTERVALOS
POR BLOQUE NIVEL
29-56 BAJO
57-88 PROMEDIO
89-120 ALTO
NIVEL |
. M
. Casi | Algunas 1y
Numero Pregunta Siempre| .. pocas | Nunca
Siempre| veces
veces
1 ¢Te_ agrada el trabajo que 3 5 0 0 0 >
realizas? -
) ¢Te sientes a gusto en tu 3 4 1 0 0 O
puesto de trabajo?
3 ¢ES a_gradable el ambiente de 7 1 0 0 0
trabajo?
TOTAL 65 40 3 0 0 108
NIVEL
. M
. Casi | Algunas Hy
Numero Pregunta Siempre| . pocas | Nunca
Siempre| veces
veces
; Consid ted
4 ¢ on_3| eras que se te da un ) 6 0 0 0
trato justo? >
¢Se reconoce tu esfuerzo al -
. 2 2 2 2
® | hacer tu trabajo? 0 ©
¢Tu jefe inmediato es
16 comprensivo , cuando 5 1 1 1 0
cometes algin error
laboral?
TOTAL 45 36 9 6 0 96
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DISCIPLINA - BLOQUE C NIVEL
. Casi [Algunas Muy
Numero Pregunta Siempre | .. pocas | Nunca
Siempre| veces
veces
5 ¢El a_lrea de_ tra_bajo esta 0 5 ) 1 0
organizada y limpia? >
¢Piensas  que  puedes -
12 mejorar tu trabajo? ° ! 2 0 0 o
¢Te interesa que tu trabajo
18 sea de calidad? 8 0 0 0 0
(El orden en el area de
. 2 1
22 trabajo es el adecuado? 0 > 0
TOTAL 65 44 18 4 0 131
COMUNICACION - BLOQUE D NIVEL
. Casi [Algunas Muy
Numero Pregunta Siempre | . pocas | Nunca
Siempre| veces
veces
(Existe una buena
7 comunicacion con tu jefe 4 4 0 0 0
inmediato?
¢Existe una buena
8 comunicacion con tus| 6 2 0 0 0 >
comparfieros de trabajo? 3
¢Acostumbras a comunicar
9 tus ideas para mejorar el 3 4 1 0 0
ambiente de trabajo?
iSe te comunica
10 oportunam_epte los caml?los 3 4 0 1 0
de las decisiones de tu jefe
inmediato?
TOTAL 80 56 3 2 0 141
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DIRECCION - BLOQUE E NIVEL
. Casi [Algunas Muy
Numero Pregunta Siempre| . pocas | Nunca
Siempre| veces
veces
¢Sabes cuales son las
14 actividades que  debes 5 2 1 0 0
realizar en tu trabajo?
¢Realizas el trabajo que le ,32
15 corresponde a otras 0 1 4 3 0 5'
personas?
¢Tienes los conocimientos
17 necesarios para realizar tu 3 3 2 0 0
labor?
20 ¢Hay. orden en el flujo de 0 6 ) 0 0
trabajo?
TOTAL 40 48 27 6 0 121
NIVEL
. Casi | Algunas Muy
Numero Pregunta Siempre| . pocas | Nunca
Siempre | veces
veces
(Estas de acuerdo en la
1 forma en que se resuelven 0 5 3 0 0
los problemas que surgen
en tu trabajo?
Cuando no estds de >
13 acuerdo con alguna orden, 4 3 1 0 0 5'
¢das tu opinion?
¢Resuelves dudas a los
19 compafieros de forma 6 2 0 0 0
oportuna?
¢Los jefes escuchan sus
21 opiniones para resolver 2 3 2 1 0
diferentes situaciones?
TOTAL 60 52 18 2 0 132
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Apeéndice F. Procedimientos de trabajos detallados

Pre-Ensamble

e Recibir las piezas ya organizadas por modulos apiladas en forma de torre. Se debe

trabajar las piezas por médulo hasta acabar la orden de venta (OV).

aten T

4, Nichos de nevera |
(dilataciones) ‘
3. Muebles gabinete

2. Muebles bajos (piso)
1. Despensas

e Coger las piezas y trabajarlas por modulo. Se debe organizar y entregar las piezas

completas.




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 187

e Colocar los tarugos con colon a los amarres y otras piezas que lo requieran.
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e Organizar las piezas por mddulos y avanzarlas por el riel.

e Modulo trabajado, modulo entregado a ensamble.
e Si las piezas no estan completas o encuentra alguna otra anomalia diligenciar el formato

“Registro de produccién diario”, colocar la incidencia e informar para pronta solucion.

Se debe informar al monitor de alistamiento de cocinas.

Ensamble prensa (maquina prensa MDE 110)

Realizar puesta a punto de la maquina.

e Se debe tener las piezas completas en cada modulo antes de ensamblarlo inicialmente.
(Verificar).

e Se debe tener los planos para guiarse en el ensamble de los modulos.

e Recibir las piezas por modulo puestas en el riel. Se debe trabajar los modulos hasta

acabar la orden de venta (OV).
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e Armar el modulo. Golpear el mueble con el martillo de goma a medida que se arma de
tal forma que los tarugos no se vean ni se dafien las piezas.

e Colocar los laterales en la banda transportadora de la maquina.

e Aplicar pegante en los orificios de los laterales.
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e Armar a partir de uno de los laterales.
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e Colocar el piso al médulo.

e Colocar el espaldar al modulo.
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e Colocar los amarres al médulo.

e Colocar el techo al médulo. Si es necesario.

e Colocar el lateral faltante al modulo. (Ensamble inicial).
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e Digitar y verificar los datos en el ordenador de la maquina (en algunos casos).

e Pasar el modulo a la maquina prensa (MDE 110) en la banda transportadora de tal modo
que la parte trasera del modulo quede frente al operario. La méaquina realiza el proceso

de ensamble final prensando las partes del médulo de forma uniforme.
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e Etiquetar cada médulo con el nimero de la orden de venta (OV).
e Ya finalizado el prensado de la maquina colocar los clavos industriales (pistola de clavos

neumatica) al espaldar del modulo para asegurarlo.

e Si las piezas no estan completas o encuentra alguna otra anomalia diligenciar el formato

“Registro de produccion diario”, colocar la incidencia e informar para pronta solucion.

Se debe informar al monitor o coordinador de ensamble.

e El operario es el encargado de recoger las bases de los modulos en embalaje.



MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 195

Alistamiento (ensamble)

Se debe tener los planos de la orden de venta (OV).

Se debe tener los suministros (Herrajes y accesorios).

Recibir los médulos de ensamble en la banda transportadora (rieles). Se debe trabajar los
modulos en la linea. No se deben bajar de los rieles. Se debe tener la herramienta
adecuada.

Revisar si el espaldar del mddulo esté ajustado; si no es asi ajustarlo.

Atornillar las cuchillas de los muebles gabinetes.

Tomar la medida para identificar el modulo en el plano de la orden de venta (OV) para
determinar las puertas, los herrajes que lleva.

Instalar los accesorios y herrajes que lleva el modulo (basurera, pastillero, lemanns entre
otros). Si es necesario.

Colocar las bisagras a las puertas y otros herrajes del mddulo.

Colocar las puertas al modulo.

Limpiar el modulo usando varsol, thinner, pistola de aire.

Verificar que cada mddulo tenga el kit de instalacion.

Avanzar el modulo por el riel (banda transportadora).
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Pre-alistamiento — cajoneria

e Se debe tener herramienta y los suministros adecuados.

e Buscar y revisar los planos de la orden de venta (OV) para determinar las medidas,

cantidad y tipo de cajones. Se debe tener habilidad en lectura de planos.

e Recibir los pisos y testeros de los cajones por parte de maquinado.
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e Recibir los suministros (Herrajes) por parte del monitor o coordinador de ensamble.
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e Colocar las piezas altas o bajas en los laterales metalicos.

e Atornillar los laterales metélicos al piso.
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e Atornillar las piezas altas o bajas al testero (parte trasera del cajon).
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e Atornillar los tirafondos y los raily al frente del cajon.

e Colocar el frente del cajon.
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e Colocar las galerias al cajon. Si es necesario.
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e Colocar las tapas a los laterales metalicos.

e Entregar los cajones a alistamiento (ensamble).
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Carpinteros (Muebles especiales, closet, bafios y lavanderia)

Se debe tener las herramientas, suministros, piezas y materiales que conforman el
mueble a disposicion del operario.

e Se debe tener los planos de la orden de venta (OV) y detalles de los muebles.
e Recibir y revisar los materiales que conforman los muebles.

e Guiarse por los planos de la orden de venta (OV).

e Cortar amarres y re engrueses.

e Pulir las piezas y enchapar.

e Ensamblar las piezas formando muebles.

e Colocar los herrajes en el mueble. Si lleva esas caracteristicas el modulo.

e Colocar las puertas y paneles en el mueble.

e Organizar los muebles ensamblados por orden de venta (OV) en estibas.

e Entregar al coordinador de la linea de ensamble para embalaje.

Embalaje

e Realizar puesta a punto de la maquina.
e Se debe tener estibas, vinipel, plastico burbuja a disposicion para el desarrollo de este

proceso.
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e Recibir el modulo.

e Verificar que cada mdédulo contenga su respectivo kit de instalacion. Si no es asi

colocérselo.
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e Colocar los esquineros al médulo o piezas que se vayan a ser empacadas.

e Empacar el modulo usando la maquina Empacadora CMB. Si es muy pequefio

empacarlo a mano.
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e Etiquetar el modulo con su respectivos datos (direccion, orden de venta, tipo de mueble).

SANICOC

CONTENIDO:
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Aluminios (Puertas de aluminio con vidrio)

e Se debe tener las herramientas, suministros, piezas y materiales que conforman el
mueble a disposicion del operario.

e Se debe tener los planos de la orden de venta (OV) y detalles de los muebles.

e Recibir y revisar los materiales que conforman la puerta de aluminio.

e Guiarse por los planos de la orden de venta (OV).

e Cortar los marcos de aluminio a las medidas indicadas por los planos.

e Pulir los contornos de los marcos en aluminio.

e Realizar los huecos con copa sierra para las bisagras de la puerta.

e Colocar el vidrio pintado dentro del marco de aluminio.

e Ajustar el marco de aluminio y el vidrio de tal forma que al manipularlo no se quiebre.

e Limpiar la puerta de marco de aluminio con vidrio.

e Entregar al lider del proceso o a los operarios de ensamble para ser colocada.
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Apéndice G. Toma de tiempo detallada

208

FORMATO TOMA DE TIEMPOS

Fecha: |Maquina|Horainicio| Hora final Linea de Ensamble
Grupo Sa . Pract. Aux. de Ing. Y Mtto Ronald J.
Operarios: . ~
Quintero Carrefio
., Ti , . Tiem ron . .
Muestra Operacion Ipo de Numero de piezas 16mpo cro Tiempo Cron (seg) Observaciones

mueble

(min)
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TOMA DE TIEMPOS

Fecha: Maquina- Hora . . I
16/09/15- . s Hora final Ingenieria y Mantenimiento
sa S.A.S 03/10/15 Herramientas inicio
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, tiempo tiempo
Muestra | Operacion Tipo de mueble .Numero de cronometro cronometro observaciones Operario(S)
piezas/Modulo .
(min) (seq)

1 Pre-ensamble Mueble bajo 6 3,24 204 Tarugos-rieles Estrella Marin
2 Pre-ensamble Mueble bajo 7 5,22 322 Tarugos-rieles Estrella Marin
3 Pre-ensamble Mueble bajo 8 5,15 315 Tarugos-rieles Estrella Marin
4 Pre-ensamble Mueble bajo 7 8,25 505 Tarugos-bisagras-rieles Estrella Marin
5 Pre-ensamble Despensa 9 6,14 374 Tarugos-bisagras Estrella Marin
6 Pre-ensamble | Despensa-Torre horno 8 9,53 593 Tarugos Estrella Marin
7 Pre-ensamble Despensa 9 4,20 260 Tarugos-bisagras Estrella Marin
8 Pre-ensamble Despensa 9 5,37 337 Tarugos-bisagras Estrella Marin
9 Pre-ensamble Despensa 9 9,10 550 Tarugos-bisagras Estrella Marin
10 Pre-ensamble Despensa 14 8,36 516 Tarugos-bisagras Estrella Marin
11 Pre-ensamble Despensa 8 7,11 431 Tarugos-bisagras Estrella Marin
12 Prensa Despensa-Torre horno 8 11,21 681 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
13 Prensa Despensa 9 12,20 740 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
14 Prensa Despensa 9 10,45 645 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
15 Prensa Despensa 9 10,51 651 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
16 Prensa Despensa 9 12,28 748 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
17 Prensa Despensa 14 11,24 684 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
18 Embalaje Puerta 1 4,14 254 Esquineros-carton Jhe_lson Gar_c &
Felipe Martinez
19 Embalaje Puerta 1 6,04 372 Esquineros-carton Jhe_lson Gar_c &
Felipe Martinez
20 Embalaje Puerta 1 5,22 322 Esquineros-carton Jhe_lson Gar_c &
Felipe Martinez
21 Embalaje Puerta 1 5,41 341 Esquineros-carton Jheison Garcia-
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TOMA DE TIEMPOS

Grupo Sasa S.A.S

Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herramientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
03/10/15

AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacién

Ndmero de
piezas/Modulo

Tipo de mueble

tiempo
cronometro

(min)

tiempo
cronometro observaciones
(seg)

Operario(S)
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TOMA DE TIEMPOS

Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herraqmientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
Grupo Sasa S.A.S 03/10/15
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, tiempo tiempo
. . Numero de . .
Muestra | Operacién Tipo de mueble . cronometro cronometro observaciones Operario(S)
piezas/Modulo (min) (se9)

40 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,58 178 Rieles Estrella Marin
41 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,50 170 Rieles Estrella Marin
42 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,12 192 Rieles Estrella Marin
43 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,09 189 Rieles Estrella Marin
44 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,05 185 Rieles Estrella Marin
45 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,01 181 Rieles Estrella Marin
46 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,28 208 Rieles Estrella Marin
47 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,28 208 Rieles Estrella Marin
48 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 5,30 330 Rieles Estrella Marin




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 212

TOMA DE TIEMPOS
Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herra?mientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
Grupo Sasa S.A.S 03/10/15
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, tiempo tiempo
., . Numero de . .
Muestra | Operacion Tipo de mueble . cronometro cronometro observaciones Operario(S)
piezas/Modulo .
(min) (seq)
diferente
52 Prensa Closet-cajonero 6 4,26 266 P_r ocedimiento de armado Jhon Caicedo
diferente
. Procedimiento de armado .
53 Prensa Closet-cajonero 6 5,32 332 . Jhon Caicedo
diferente
. Procedimiento de armado .
54 Prensa Closet-cajonero 6 5,20 320 . Jhon Caicedo
diferente

TOMA DE TIEMPOS
Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herrz:lmientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
Grupo Sasa S.A.S 03/10/15
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, Tiempo Tiempo
. . Numero de . .
Muestra | Operacion Tipo de mueble . cronometro cronometro Observaciones Operario(s)
piezas/modulo .
(min) (seq)
. Procedimiento de .
58 Prensa Closet-cajonero 6 5,11 311 . Jhon Caicedo
armado diferente
59 Prensa Closet-cajonero 6 6,09 369 Procedlm.l ento de Jhon Caicedo
armado diferente
60 Prensa Closet-cajonero 6 5,45 345 Proced|m_| ento de Jhon Caicedo
armado diferente
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TOMA DE TIEMPOS

Grupo Sasa S.A.S

Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herramientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
03/10/15

AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacion

NUmero de
piezas/modulo

Tipo de mueble

Tiempo
cronometro

(min)

Tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(s)
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TOMA DE TIEMPOS
Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herraqmientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
Grupo Sasa S.A.S 03/10/15
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, Tiempo Tiempo
L . Numero de . .
Muestra | Operacién Tipo de mueble . cronometro cronometro Observaciones Operario(s)
piezas/modulo (min) (seq)

86 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,05 125 Rieles Estrella Marin
87 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 1,37 97 Rieles Estrella Marin
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TOMA DE TIEMPOS

Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herraqmientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
SASAS 03/10/15
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, Tiempo Tiempo
., . Numero de . .
Muestra | Operacion Tipo de mueble . cronometro cronometro Observaciones Operario(s)
piezas/modulo .
(min) (seg)

88 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 1,49 109 Rieles Estrella Marin

89 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,12 192 Rieles Estrella Marin

90 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,31 151 Rieles Estrella Marin

91 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,32 152 Rieles Estrella Marin

92 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,45 165 Rieles Estrella Marin

93 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,40 160 Rieles Estrella Marin

94 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,29 149 Rieles Estrella Marin

95 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,45 165 Rieles Estrella Marin

96 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,18 198 Rieles Estrella Marin

97 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,19 139 Rieles Estrella Marin

98 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,35 155 Rieles Estrella Marin

99 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,41 161 Rieles Estrella Marin

100 Prensa Closet-cajonero 6 5,19 319 Proced|m_| ento de Jhon Caicedo
armado diferente

. P imi .

101 Prensa Closet-cajonero 6 4,20 260 rocedlm_l ento de Jhon Caicedo
armado diferente

102 Prensa Closet-cajonero 6 3,57 237 Procedlm_l ento de Jhon Caicedo
armado diferente

103 Prensa Closet-cajonero 6 4,03 243 Procedlm_l ento de Jhon Caicedo
armado diferente

104 Prensa Closet-cajonero 6 4,36 276 Procedlm.| ento de Jhon Caicedo
armado diferente

105 Prensa Closet-cajonero 6 4,20 260 Procedlm_l ento de Jhon Caicedo
armado diferente

106 Prensa Closet-cajonero 6 4,46 286 Procedimiento de Jhon Caicedo
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TOMA DE TIEMPOS
Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herraqmientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
Grupo Sasa S.A.S 03/10/15
AREA DE ENSAMBLE 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
, Tiempo Tiempo
- . Numero de . .
Muestra | Operacion Tipo de mueble . cronometro cronometro Observaciones Operario(s)
piezas/modulo .
(min) (seg)

armado diferente

107 Prensa Closet-cajonero 6 4,17 257 Proced|m_| ento de Jhon Caicedo
armado diferente

108 Prensa Closet-cajonero 6 4,19 259 Procedlm.l ento de Jhon Caicedo
armado diferente

109 Prensa Closet-cajonero 6 4,18 258 Procedlm_l ento de Jhon Caicedo
armado diferente

110 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 3,36 216 Rieles Estrella Marin

111 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,55 175 Rieles Estrella Marin

112 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 2,19 139 Rieles Estrella Marin

113 Pre-ensamble Closet-cajonero 6 5,48 348 Rieles Estrella Marin
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TOMA DE TIEMPOS

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Méquina-
Herramientas

Hora

L. Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacion

Tipo de mueble

Namero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro

(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(S)
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TOMA DE TIEMPOS

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Méquina-
Herramientas

Hora

L Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacién

Tipo de mueble

Ndmero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro
(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(S)
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TOMA DE TIEMPOS

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Méquina-
Herramientas

Hora

L Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacién

Tipo de mueble

Ndmero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro

(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(S)
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TOMA DE TIEMPOS

Fecha: Maquina- Hora i . o
ca SAS 16/09/15- Herramientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
03/10/15
Area de ensamble 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
. tiempo tiempo
Muestra | Operacion Tipo de mueble _Numero de cronometro cronometro Observaciones Operario(S)
piezas/Modulo .
(min) (seg)
167 Prensa Mueble bajo 7 4,10 250 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
168 Prensa Mueble bajo 7 5,23 323 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
169 Prensa Mueble bajo 7 6,57 417 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
170 Prensa Mueble bajo 7 5,23 323 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
171 Prensa Despensa-Torre horno 9 9,45 585 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
172 Prensa Mueble bajo 7 5,31 331 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
173 Prensa Mueble bajo 7 6,19 379 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
174 Prensa Mueble bajo 7 5,10 310 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
175 Prensa Mueble bajo 7 4,56 296 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
176 Prensa Mueble bajo 7 5,27 327 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
177 Prensa Mueble bajo 7 7,31 451 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
178 Prensa Mueble bajo 7 5,58 358 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
179 Prensa Mueble bajo 7 6,02 362 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
180 Prensa Despensa 10 11,41 701 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
181 Prensa Despensa 8 7,24 444 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
182 Prensa Despensa 10 9,47 587 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
183 Prensa Mueble gabinete 7 5,53 353 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
184 Prensa Mueble gabinete 7 5,31 331 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
185 Prensa Mueble bajo 7 5,22 322 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
186 Prensa Despensa 10 12,04 724 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
187 Prensa Mueble bajo 7 5,11 311 Proceso + Prensa Jhon Caicedo
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Toma de tiempos

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Maquina-
Herramientas

Hora

L Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacion

Tipo de mueble

NUmero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro
(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(s)
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Toma de tiempos

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Maquina-
Herramientas

Hora

L Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacion

Tipo de mueble

NUmero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro
(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(s)
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Toma de tiempos

Fecha: Maquina- Hora
16/09/15- Herraqmientas inicio Hora final Ingenieria y Mantenimiento
SASAS 03/10/15
Area de ensamble 6:50 a.m. 4:05 p.m. Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio
. tiempo tiempo
L . Numero de . .
Muestra | Operacion Tipo de mueble . cronometro cronometro Observaciones Operario(s)
piezas/Modulo .
(min) (seq)
Pintura
215 | Alistamiento Mueble gabinete 11 6,01 361 1 Pp -8 Sop-2Pue | Jhon Colorado-
Pintura Raul Velasquez
216 Alistamiento Mueble gabinete 6 9,21 561 1 Pp - 4 Sop - 1 Pue Jhon Colorado-
Aluminio Raul Velasquez
217 | Alistamiento Mueble gabinete 8 9,41 591 LPp-2Bra-4Sop-1 | Jhon Colorado-
Pue Aluminio Raul Velasquez
218 Alistamiento Mueble gabinete 8 10,43 643 1Pp-2Bra-4Sop-1 Jhon Colorado-
Pue Aluminio Raul Velasquez
219 Alistamiento Mueble gabinete 5 11,31 691 LPp-2Bra-1Esc-1 Jhon Colorado-
Pue Aluminio Raul Velasquez
220 Alistamiento Mueble gabinete 8 10,12 612 1Pp-2Bra-4Sop-1 Jhon Colorado-
Pue Aluminio Raul Velasquez
221 Alistamiento Mueble gabinete 5 9,32 572 1Pp-2Bra-1Esc-1 Jhon Colorado-
Pue Aluminio Raul Velasquez
222 | Alistamiento Mueble gabinete 6 11,43 703 1 Pp-4Sop-1Pue | JonColorado-
Aluminio Raul Velasquez
223 Alistamiento Mueble gabinete 8 12,41 761 1Pp-4Sop-2Bra-1 Jhon Colorado-
Pue Aluminio Raul Velasquez
214 Pre-ensamble Mueble bajo 7 5,02 302 Tarugos-bisagras Estrella Marin
215 Pre-ensamble Despensa 10 9,55 595 Tarugos-bisagras Estrella Marin
216 . Pret Cajones-cocina 5 67,25 4045 Cajon Alto David Leyton
Alistamiento
Pre- . . . . .
217 Alistamiento Cajones-cocina 1 14,13 853 Cajon Bajo David Leyton
218 Embalaje Cajonero 1 4,18 258 Esquineros Jheison Garcia-
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Toma de tiempos

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Maquina-
Herramientas

Hora

L Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacion

Tipo de mueble

NUmero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro
(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(s)
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Toma de tiempos

Grupo Sasa S.A.S

Fecha:
16/09/15-
03/10/15

Maquina-
Herramientas

Hora

L Hora final
inicio

Ingenieria y Mantenimiento

Area de ensamble

6:50 a.m. 4:05 p.m.

Elaborado por: Ronald J. Quintero Carrefio

Muestra | Operacion

Tipo de mueble

NUmero de
piezas/Modulo

tiempo
cronometro
(min)

tiempo
cronometro Observaciones
(seg)

Operario(s)




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 226
Resumen
Pre-ensamble
. Total de . Tiempo Tiempo
Operario % Sup Tipo de mueble i P P
muestras minutos segundos
Estrella Marin 19% 40 Mueble bajo 5,23 392,22
Estrella Marin 19% 40 Despensa 8,08 543,83
Estrella Marin 19% 40 Closet-Cajonero 3,27 213,63
Prensa
Operario % Sup Total de Tipo de mueble Tiempo Tiempo
muestras minutos segundos
Jhon Caicedo 13% 57 Despensa 11,83 736,55
Jhon Caicedo 13% 57 Closet-cajonero 4,60 285,63
Jhon Caicedo 13% 57 Mueble bajo 6,65 409,50
Jhon Caicedo 13% 57 Mueble gabinete 6,08 381,94
Pre-alistamiento cajoneria
Operario % Sup Total de Tipo de mueble Tiempo Tiempo
muestras minutos segundos
David Leyton 13% 29 Cajones 10,83 657,23
David Leyton 13% 22 Puertas Pintura 1,81 117,58
Alistamiento
Operario % Sup Total de Tipo de mueble Tiempo Tiempo
muestras minutos segundos
Jhon Colorado- 13% 29 Mueble gabinete 9,95 608,92
Raul Velasquez
Jhon Colorado- 13% 29 Mueble bajo 4,42 283,95
Raul Velasquez
Carpinteros
Operario % Sup Total de Tipo de mueble Tiempo Tiempo
muestras minutos segundos
Alberto Moyano- 14% 22 Mueble rinconero 62,13 3727,80
Fredy Castillo —
Wilson Orozco
Alberto Moyano- 14% 22 Mueble bajo 71,61 4296,76
Fredy Castillo —
Wilson Orozco
Alberto Moyano- 14% 22 Mueble gabinete 66,12 3967,70
Fredy Castillo —
Wilson Orozco
Alberto Moyano- 14% 22 Cava 46,17 2770,20
Fredy Castillo —
Wilson Orozco
Wilson Orozco 14% 22 Repisa 10,77 646
Alberto Moyano- 14% 22 Closet 142,79 8567,10
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Fredy Castillo —
Wilson Orozco
Embalaje
Operario % Sup Total de Tipo de mueble Tiempo Tiempo
muestras minutos segundos
Jheison  Garcia- 14% 73 Puerta 4,54 287,15
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Mueble bajo 4,35 272,46
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Mueble gabinete 4,47 277,83
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Despensa 2,93 186,96
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Cajonero 4,30 272,97
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Closet-cajonero 3,64 238,89
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Puertas Muebles 4,03 250,80
Felipe Martinez
Jheison  Garcia- 14% 73 Piezas mueble 3,48 240,26
Felipe Martinez completo
Aluminios
Operario % Sup Total de Tipo de mueble Tiempo Tiempo
muestras minutos segundos
Cesar Cardozo 13% 11 Puertas gabinete 8,84 506,03
marco aluminio y
vidrio




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 228
Apéndice H. Tabla de suplementos
Tabla de suplementos area de ensamble
Ensamble
Suplementos Porcentaje Pre- Prensa | Alistamiento | Cajoneria Carpinteros Embalaje | Aluminios
ensamble ensamble
1. Tolerancias constantes Homb. | Muj.
A. Tolerancia personal 5 7 7 5 5 5 5 5 5
B. Tolerancia bésica por fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4
2. Tolerancia variable
A. Por estar de pie 2 4 4 2 2 2 2 2 2
B. Por posicion no normal
Ligeramente moleste 0 1 1 0 0 0 0 0 0
Muy molesta (cuerpo encorvado) 2 3
Muy molesta (acostado extendido 7 7
C. Empleo de la fuerza muscular (kg,
Ib)
2,5 0 1 1 0 0 0 0
5,0 1 2 1 1
7,5 2 3
30,0 17
35,5-50 22
D. Alumbrado deficiente
ligeramente inferior 0 0 0 0 0 0 0 0 0
muy inferior 2 2
sumamente inadecuado 5 5
E. Condiciones atmosféricas 0-10 | 0-10 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla de suplementos area de ensamble
Ensamble
Suplementos Porcentaje Pre- Prensa | Alistamiento | Cajoneria Carpinteros Embalaje | Aluminios
ensamble ensamble
F. Atencidn estricta
trabajo moderadamente fino 0 0 0 0 0 0 0 0 0
trabajo fino o de gran cuidado 2 2
trabajo muy fino o muy exacto 5 5
G. Nivel de ruido
continuo 0 0
intermitente-fuerte 2 2 2 2 2 2 2 2 2
intermitente — muy fuerte 5 5
de alto volumen — fuerte 5 5
H. Esfuerzo mental
proceso moderadamente 1 1
complicado
proceso complicado o de amplia 4 4
atencién
muy complicado 8 8
I. Monotonia
escaza 0 0 0 0 0 0 0 0
moderada 1 1
excesiva 4
J. Tedio
algo tedioso 0 0 0 0 0 0 0 0
tedioso 2 1
muy tedioso 5
Total 19 13 13 13 14 14 13




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA |

Apéndice |. Datos gestion visual

Formato Tabla de Gestion Visual

Metodologia 5°S. Area de ensamble

230

INSTRUCCIONES: Marque la opcion que considere se acerque mas a lo que esta sucediendo a su entorno laboral.

CATEGORIA

DESCRIPCION

Valoracion
. Mu
. Casi Algunas y
Siempre . pocas Nunca
siempre veces
veces

CLASIFICACION

Siguen existiendo elementos inservibles
u obsoletos en el area de trabajo.

Las herramientas y materiales de trabajo
estan en un solo lugar y ordenada.

Siguen dejando elementos, herramientas
y materiales de trabajo sin uso en el piso
y encima mesas de trabajo por dos 0 mas
dias.

ORGANIZACION

Le tomo més de 30 seg. para encontrar lo
gue necesita para realizar su trabajo.

Se siguen mezclando elementos de
trabajo que sirven con los gue no sirven.

Siguen habiendo alrededor de su area de
trabajo objetos viejos e innecesarios.

LIMPIEZA

Al terminar la jornada laboral el area de
trabajo queda desordenada.
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Valoracion
o . . Muy
CATEGORIA DESCRIPCION . Casi Algunas
Siempre . pocas Nunca
siempre veces
veces
8. Siguen  habiendo elementos que
interrumpen el proceso de limpieza en la
mesa y en el area de trabajo.
9. Dejo las herramientas y area de trabajo
limpias antes de terminar la jornada
laboral.
10. Se mantienen los esfuerzos por mantener
la clasificacién, orden y limpieza
ESTANDARIZACION 11. Cuando se realizan cambios se informan
al todo el personal.
12. Conoce e implementa la metodologia de
las 5°s en su area de trabajo.
13. Generalmente sigue los procedimientos
que le fueron indicados.
DISCIPLINA 14. Practica ,Ia dlsglpllna como_ una
metodologia de mejora en el trabajo.
15. Observa disciplina en sus compafieros

del area de trabajo.
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TABLA DE GESTION VISUAL
METODOLOGIA 5’S. AREA DE ENSAMBLE

INSTRUCCIONES: Marque la opcidn que considere se acerque mas a lo que esta sucediendo a su entorno laboral.

Valoracioén
Categoria Descripcion Siempre Casi siempre Algunas muy pocas NUnca
veces veces
1. Siguen existiendo elementos
inservibles u obsoletos en el area 2 3 3 6 0
de trabajo.
2. Las herramientas y materiales
e ., de trabajo estan en un solo lugar 2 5 3 3 1
Clasificacion

SEIRI y ordenada.
3. Siguen dejando elementos,
herramientas y materiales de
trabajo sin uso en el piso y 0 3 7 2 2
encima mesas de trabajo por dos
0 maés dias.
4. Le tomo mas de 30 seg para
encontrar lo que necesita para 1 3 6 2 2

(@1 ELF£TH 08 realizar su trabajo.

SEITON 5. Se siguen  mezclando
elementos de trabajo que sirven 1 3 1 6 3
con los que no sirven.
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Valoracion
Categoria Descripcion Siempre Casi siempre Algunas muy pocas NUNCa
veces veces
6. Siguen habiendo alrededor de
su area de trabajo objetos viejos e 0 2 6 4 2
innecesarios.
7. Al terminar la jornada laboral
el érea de trabajo queda 1 3 2 8 0
desordenada.
8. Siguen habiendo elementos
Limpieza que interrumpen el proceso de
. , 1 2 6 1 4
SEISO limpieza en la mesa y en el area
de trabajo.
9. Dejo las herramientas y area de
trabajo limpias antes de terminar 3 5 5 1 0
la jornada laboral.
10. Se mantienen los esfuerzos
por mantener la clasificacion, 2 9 2 1 0
orden y limpieza
SSelleElgrL o)l 11. Cuando se realizan cambios
: . 3 6 3 1 1
seiketsu se informan al todo el personal.
12. Conoce e implementa la
metodologia de las 5’s en su area 2 7 1 2 2
de trabajo.
Srasfiling 13. (?er!eralmente sigue los
SHITSUKE _pro_cedlmlentos que le fueron 10 3 1 0 0
indicados.
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Valoracion
Categoria Descripcion . . Algun m
g P Siempre Casi siempre gunas Hy pocas Nunca
veces veces

14. Practica la disciplina como
una metodologia de mejora en el 8 5 1 0 0
trabajo.
15. Olzserva d|:sC|pI|na en_ sus 4 8 ) 0 0
compafieros del area de trabajo.

Total Decisiones 36 56 36 26 14
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Apéndice J. Material de Capacitacion 5S

,Qué son las 5°s?

e [Esta Metodologia surge en Japon durante los afios 60’°s para asegurar la clasificacion, el
orden y la limpieza. Es un estilo de vida del japonés.

e Esuna filosofia de calidad.

e Las 5’s son las iniciales de cinco palabras japonesas que nombran cada una de las cinco
palabras que componen la metodologia.

SEIRI = SELECCIONAR/ CLASIFICAR

SEITON = ORGANIZAR

SEISO = LIMPIAR

SEIKETSU = ESTANDARIZAR

SHITSUKE = DISCIPLINA

Beneficios de su implementacién:

1. Involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su conocimiento del puesto
de trabajo Los trabajadores se comprometen y se valoran sus aportaciones vy
conocimiento. La mejora continua se convierte en una tarea de todos.

2. Mayor productividad que se traduce en:
e Menos piezas imperfectas
e Menos movimientos y traslados inutiles
e Optimizacién del tiempo

e Menor nivel de existencias o inventarios
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e Menos averias
e Reduccion de materiales en proceso

3. Mejor lugar de trabajo para todos, ya que conseguimos:

Eliminacion de desperdicios
e Optimizacion de espacios
e Mejor imagen ante nuestros clientes
e Prevencion de accidentes
e Incremento de la productividad personal
e Orgullo del lugar en el que se trabaja
e Mayor cooperacion y trabajo en equipo
e Mayor conocimiento del puesto
Se podria definir las 5’s como un estado ideal en el que:
e Los materiales y elementos innecesarios se han eliminado.
e Todo se encuentra ordenado e identificado.
e Se han eliminado las fuentes de suciedad.
e Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o fallos, y

todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente.
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SEIRI (SELECCIONAR/ CLASIFICAR)

“Mantener solo lo necesario para efectuar mejor nuestro trabajo”
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Fuente: MCLB (2015) Por que 5S é a ferramenta com maior indice de fracasso? Recuperado de:

http://www.mclb.info/todos-blog-divulgados/post/5355775821625894595

Consiste en seleccionar las cosas que sirven de las que no son utiles, lo necesario de lo

innecesario, lo suficiente de lo excesivo y eliminar lo que no sirve.

¢ Te has preguntado?

e ;Cudles son los articulos que realmente necesitas para realizar tu trabajo diario?

e ;Puedes identificar algunas cosas personales e innecesarias en tu lugar de trabajo?

e ;Cuales son los elementos que podemos compartir con nuestros comparieros de trabajo?

e ;Cuales son los elementos que debo desechar y cuéles conservar?

¢, Qué se debe hacer?
e Separar lo que sirve de lo que no sirve y desechar lo que no sirve
e Aprovechar aquellos materiales que se puedan utilizar

e Definir un lugar en el area para poner el material de uso comin
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e De lo que sirve, separar lo necesario de lo innecesario

e Una vez seleccionado lo necesario, clasificar por frecuencia de uso

Beneficios

e Elimina excesos y desperdicios
e Despeja espacios

e Descarta elementos obsoletos

e Mejora distribucion de recursos

SEITON (ORDENAR /ORGANIZAR)

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Fuente: Construir tv (s. f.) Las “5 S”: el método japonés para ordenar tu vida Recuperado de:
http://construirtv.com/las-5-s-el-metodo-japones-para-ordenar-tu-vida/

Es ordenar un grupo de objetos, partes o elementos, dentro de un conjunto, en especial en
una combinacion que esté acorde con algun principio racional o con cualquier arreglo metédico

de partes.


http://www.google.com.co/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRxqFQoTCPmDxsaUtsgCFUpeHgodycsHUg&url=http://www.ketdoanfactory.com/sc/219/certification-audit&psig=AFQjCNGdBTmgpK3onqExwuWH1v133NX0IA&ust=1444506549164330
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Organizar es tener una disposicion y una ubicacion de cualquier elemento, de tal manera que
esté listo para que cualquiera lo pueda usar en el momento que lo necesite.

Después de haber clasificado las cosas, es necesario organizar y sistematizar.

¢ Te has preguntado?

e Tu material de trabajo se encuentra agrupado de acuerdo a su tipo y caracteristicas?

e ;Estan sefialados los lugares para las herramientas, equipos o elementos a utilizar?

e ;Quedd algo guardado en los rincones o detras de las maquinas o del puesto de trabajo?
e ;Los documentos del area de trabajo estan adecuadamente organizados?

e ;Las piezas y documentos son facilmente localizables?

¢ Qué se debe hacer?

e Definir un nombre o marca para cada clase de articulo.

e Asignar un lugar para cada articulo, considerando su frecuencia de uso.

o ldentificar los articulos por alfabeto, nimero, tamafio, color u otro identificador.

e Colocar etiquetas visibles y cddigo de colores.

Beneficios

e Mayor seguridad.

e Elimina el tiempo de busqueda.
e Previene el desabasto.

e Facilita la localizacion.

e Aumenta la velocidad de respuesta.
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SEISO (LIMPIAR)

“Mantener un puesto de trabajo impecable”

Fuente: Lean Center (2013) Pig¢ krokow 5S dla lepszych warunkéw pracy Recuperado de:
http://www.leancenter.pl/bazawiedzy/piec-krokow-5s

Eliminar manchas, mugre, grasa, polvo, desperdicios, entre otros...., de los pasillos, de la
mesa de trabajo, de la oficina, de las sillas, del computador, del teléfono, de los libros, de los
estantes, de los cables, de las herramientas, de las maquinas, de las puertas y demas elementos

del sitio de trabajo.

¢ Te has preguntado?
e (Qué haces con las hojas reciclables? ¢Podrias reutilizarlas?
e ;COmo se encuentra el bote de basura?

e /Tu puesto de trabajo se encuentra “libre” de elementos que ya no son utiles?
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e Si alguien usa tu puesto de trabajo o realizar tu labor momentaneamente, podria saber
donde estan las herramientas y sentirse a gusto?

e ;Se encuentra tu area de trabajo limpia libre de toda suciedad?

¢ Qué se debe hacer?

e Saque polvo y suciedad de los sitios de trabajo que use durante las operaciones diarias.

e Asee el puesto de trabajo y el equipo después de su uso, por lo menos dos veces por
semana.

e Limpie con un trapo cualquier suciedad en las herramientas, instrumentos o aparatos,
antes y después de su uso.

e Si durante el proceso de limpieza encuentra cualquier desorden o desarreglo anormal, o
condiciones indeseables que tengan la potencialidad de generar lesiones o dafios llene el

formato de incidentes, solicitandolo a salud Ocupacional.

Beneficios

e Reduce y evita accidentes.

e Disminuye reparaciones costosas.

e Permite tomar acciones correctivas inmediatas.

e Se cuenta con un lugar impecable y agradable de trabajo.

e Trae mas calidad al producto y evitan menos errores por suciedad del producto.

e Le da mejor imagen tanto interna como externa a la empresa.

e Incrementa la vida uatil de todo tipo de maquinaria, pues evita deterioro por

contaminacion y polvo.
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e Las averias son detectadas con mucha mas facilidad cuando el estado se encuentra
totalmente limpio.

e Crea un ambiente de confianza y bienestar al operario y sus comparieros.

SEIKETSU (MANTENER / ESTANDARIZAR)

“Mantener los logros alcanzados”

Fuente: Ketdoan Factory (2013) About 5S Recuperado de:
http://www.ketdoanfactory.com/sc/219/certification-audit

Es importante a través del tiempo conservar esta estrategia como parte de la cultura
Institucional, esto implica elaborar estandares a nivel individual de limpieza y de inspeccién para
realizar acciones de autocontrol permanente. Al momento de encontrar cualquier desorden o

condiciones indeseables, el funcionario debe identificar las causas principales y establecer las

acciones preventivas.


https://www.google.com.co/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=&url=https://ejecucion.wordpress.com/2010/10/21/la-calidad-escalera-para-alcanzar-el-exito-parte-ii/&psig=AFQjCNGdBTmgpK3onqExwuWH1v133NX0IA&ust=1444506549164330
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¢, Qué se debe hacer?

Para mantener las condiciones de las tres primeras 'S, cada funcionario debe conocer
exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuando,
donde y como hacerlo. Deben darse instrucciones sobre las tres °S a cada funcionario
sobre sus responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza
y mantenimiento autébnomo.

Se deben realizar chequeos permanentes para verificar la limpieza y nuevas practicas o
rutinas, teniendo en cuenta los estandares propuestos por cada uno de los funcionarios,
se debe tener en cuenta con qué frecuencia va hacer la aplicaciéon de las 3’s, qué
elementos debe tener en el escritorio, gavetas, archivadores, cdmo va a demarcar las
areas o documentos utilizados.

La higiene en las areas comunes, se mantendra dando aviso al lider o responsables sobre
aquellas situaciones que no cumplan con las condiciones de orden y limpieza como son
las paredes sucias, los malos olores, desorden, entre otras.

El funcionario debe cumplir con los estdndares propuestos, los cuales deben ser

verificados por el lider de area o jefe de area.

Beneficios:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.

Auditar para verificar el cumplimiento y el mantenimiento a través del tiempo.

Las normas de limpieza y desinfeccion, son la base para el mantenimiento.

Se mejora el bienestar del personal, al crear un habito de conservar impecable el sitio de

trabajo en forma permanente.



MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 244

e Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales
innecesarios.

e EIl equipo directivo se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocion de los elementos que permitan el mantenimiento
de las condiciones adecuadas de trabajo.

e Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de

trabajo.

SHITSUKE (DISCIPLINA/HABITO)

“Convertir lo anterior en un habito constante”

SHITSUKE

Fuente: Las 5 S’s + 4 S”s de la calidad (2010) SHITSUKE (autodisciplina) Recuperado de:
http://lasbscsc6061a.blogspot.com.co/2010/06/shitsuke-autodisciplina.html

Implica un desarrollo de la cultura del autocontrol con los empleados de area designada. Los
habitos desarrollados con las 4°S, constituyen un buen modelo para lograr que la disciplina sea
un valor fundamental en la forma de realizar las funciones de cada cargo y de los servicios que

presta la institucion.
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¢, Qué debo hacer?

e Elaborar un programa de trabajo asignando fechas y responsables, contemplando las
auditorias.

e Aplicar repetidamente la clasificacion, orden y limpieza en cada area.

e Enel area de trabajo, deben existir Comités de Evaluacion en forma permanente.

Beneficios:

e Comprender la importancia del respeto por los deméas y por las normas en las que el
trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su elaboracion.

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la Institucion.

e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y respeto.

e El compromiso de los colaboradores se incrementa.

e EIl usuario se sentird satisfecho, en razon a que los niveles de calidad seran superiores
debido a que se han respetado integramente los procedimientos y normas establecidas de
la Institucion.

e Elsitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia.
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Apéndice K. Inventario de necesarios e innecesarios

FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: Area:
Elaboro:
NECESARIO INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 10-22-2015 Area: ENSAMBLE
CARPINTERO

Elaboro: ALBERTO MOYANO

NECESARIO INNECESARIO

&3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA

TALADRO ELECTRICO BOSCH

TALADRO ELECTRICO BOSCH

MARTILLO

CEPILLO #4 STANLEY

ALICATES

LIMAS

FORMON %"

BISTURI

FLEXOMETRO 5 METROS

PRENSA

ESCUADRA

MASO DE CAUCHO

CEPILLO DE VUELTA

SACATIRAS VIRUTEX

GRAPADORA

CLAVADORA MAKITA

POTES DE PEGANTE

POTES DE THINNER Y VARSOL

TALADRO NEUMATICO

o|lRrINM W R RPIRPINMNPEPIN®RR RPN R R R R|R

BROCAS DIFERENTES MEDIDAS
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 10-22-2015

Area: ENSAMBLE

CARPINTERO

Elaboro: WILSON OROZCO
NECESARIO

% INNECESARIO
DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA
TALADRO NEUMATICO 1
TALADRO ELECTRICO 1 BLACK&DECKER
CEPILLO 1 STANLEY
PRENSA 2 DIN 5117
GRAPADORA 1 TRITON
ESCUADRA 1 STANLEY
MARTILLO 1
MASO DE CAUCHO 1
SACATIRAS 1 VIRUTEX
DESTORNILLADOR 1 PALAY ESTRELLA
LIMA 1
FORMONES 2 STANLEY
BROCAS 4 DIFERENTES MEDIDAS
AVELLANADOR 1 STANLEY
PUNTA ESTRELLA 1 STANLEY
CEPILLO DE VUELTA 2 PLANO Y CURVO
POTE DE PEGANTE 1
POTE DE BOXER 1
POTE DE VARSOL 1
COLILLADORA 1 DEWALT

RUTEADORA

PROVEEDOR PRIMAL LTDA
(USO GENERAL)

DESTORNILLADOR




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 251

FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area;: ENSAMBLE

Fecha: 10-22-2015 CARPINTERO

Elaboro: FREDY CASTILLO

NECESARIO
83 INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA

MARTILLO 1
MASO DE CAUCHO 1
DESTORNILLADOR PALA 2 STANLEY
DESTORNILLADOR ESTRELLA 1 STANLEY
PRENSA 5 BAHCO
TALADRO NEUMATICO 1
TALADRO ELECTRICO 2 DEWALT-BOSCH
CALADORA 1 DEWALT
PISTOLA DE CALOR 1 BOSCH (USO GENERAL)
RUTEADORA 1 BOSCH
MASO DE CAUCHO 1
PISTOLA DE PUNTILLA 1 TRITON
PISTOLA DE GRAPAS 1 TRITON
POTES DE BOXER Y COLBON 5
LIMAS 3
ALICATES 1 VISC-GRIP
CEPILLOS 3 STANLEY
BISTURI 1 EAGER

6

BROCAS DIFERENTES MEDIDAS
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area: ENSAMBLE

Fecha: 10-22-2015 CAJONERIA — AUX. PRODUCCION

Elaboro: MARCOS VILLAMIL

NECESARIO
23 INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD | JUSTIFICACION/MARCA

TALADRO ELECTRICO-
INALAMBRICO

[EEN

BOSCH

TALADRO NEUMATICO

CEPILLO STANLEY

MARTILLO

PRENSA

TROQUELES

DESTORNILLADOR STANLEY

PISON

ESPATULA

POTE DE BOXER

POTE DE THINNER Y VARSOL

FLEXOMETRO 3 METROS

JUEGOS LLAVES BRISTOL BIKE-HANDS

TALADRO DE ARBOL SKILL (USO GENERAL)

CUCHILLA PARA CEPILLO

LIMA

BISTURI

ESCUADRAS

CORTADORA ELECTRICA DREMEL

ALICATE

BROCAS DIFERENTES MEDIDAS

W DR |RINMNRPRIRPRIRPRRPR RPN RPRIRPRIRINW R R R F

AVELLANADOR
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 23-10-2015 Area;: ENSAMBLE
PRE-ENSAMBLE

Elaboro: ESTRELLA MARIN

NECESARIO INNECESARIO
DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD | JUSTIFICACION/MARCA
PISTOLA DESTORNILLADOR 1 NEUMATICA

MARTILLO DE GOMA

POTE DE COLBON

RECIPIENTE PARA INSUMOS PIEZAS PEQUENAS

FLEXOMETRO 3 METROS

BISTURI

POTES PARA THINNER

POTE PEQUENO PARA PINTURA

PUNTA ESTRELLA

ESCOBA

R e e S S T I Y N B N

RECOGEDOR
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area: ENSAMBLE

Fecha: 23-10-2015 PRENSA-ENSAMBLE

Elaboro: JHON CAICEDO

NECESARIO
83 INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD | JUSTIFICACION/MARCA

ESCUADRA CANTERA 1

BISTURI

DESTORNILLADOR PALA

MARTILLO DE GOMA

MARTILLO METALICO

TARRO DE COLBON

FLEXOMETRO 5 METROS

ALICATES

CEPILLO

TALADRO ELECTRICO BLACK & DECKER

CINTA EMPAPELAR

BROCA

CORTA FRIO

RECIPIENTE PARA TORNILLO

ACOPLE PARA AIRE

LIMA

CAJAS DE CLAVOS F 20

PRI RRPr| RPN RPRIRP[RPRIRPRIRPINRPR|IRR|F

EXTENSION 10 METROS
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area: ENSAMBLE

Fecha: 24-10-2015 ALISTAMENTO (LIMPIEZA)

Elaboro: BIBIANA PIMIENTA MIRANDA

NECESARIO

83 INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA

POTE DE VARSOL

POTE DE THINNER

PISTOLA DE AIRE NEUMATICO

GRAPADORA DE GANCHOS

CAJA DE GANCHOS

CINTA DE EMPAPELAR

CINTA TRANSPARENTE

POTE DE JABON LIQUIDO JABON INDUSTRIAL

BISTURI

GUANTES

Rl R R Rr|RrINR|R[NM]|N

CARRO DE RECIPIENTES
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area: ENSAMBLE

Fecha: 24-10-2015 ALISTAMIENTO

Elaboro: DAVID LEYTON

NECESARIO

% INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD | JUSTIFICACION/MARCA

TALADRO ELECTRICO

INALAMBRICO 2 BOSCH

AVELLANADOR

BROCAS DIFERENTES MEDIDAS

ESCUADRAS STANLEY

PRENSA STANLEY / GERMANY

MASO DE CAUCHO

MARTILLO

PISTOLA DE SILICONA

DESTORNILLADOR ESTRELLA'Y PALA

LIMA

CORTA FRIO

ESPATULA

PUNTA ESTRELLA

BISTURI

FLEXOMETRO 3 METROS

FORMON

ACOPLE DE AIRE

CINTRA TRANSPARENTE

CINTA DE EMPAPELAR

RPININFPIPINDNMNDNDRPRP PPN RPRPIRPRPIDNOW >~

PISTOLA DE AIRE NEUMATICO
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area: ENSAMBLE

Fecha: 26-10-2015 EMBALAJE

Elaboro: RONALD J. QUINTERO

NECESARIO

83 INNECESARIO

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA

ROLLO BURBUJA 3 MAQUINA CMB
ROLLO VINIPEL 3 MAQUINA CMB
CAJA CON ESQUINEROS 2 CARTON
BISTURI 1

CINTA TRANSPARENTE 2

PAQUETE DE HOJAS ETIQUETA 1 STICKER

ESTIBAS 10 MINIMO
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 27-10-2015

Area: ENSAMBLE
CARPINTERIA

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — FREDY CASTILLO

NECESARIO

INNECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

CANTIDAD

JUSTIFICACION / MARCA

BOTELLA PLASTICA DE GASEOSA

1

DESPERDICIO

TORNILLERIA

MAL UBICADO / DESORDEN

HERRAJES

SE NECESITA DESPUES /

EXCEDENTE
SE NECESITA DESPUES /
PIEZAS DE MUEBLES EXCEDENTE
CANECA DE COLBON 1 SE NECESITA DESPUES
FRASCOS VACIOS DESPERDICIO
VASOS PLASTICOS DESPERDICIO
MAL UBICADOS /
DOCUMENTOS DESPERDICIO

IMPLEMENTOS PERSONALES

MAL UBICADOS

HERRAMIENTAS

MAL UBICADOS

PIEZAS SOBRANTES

NO SE NECESITA

PIEZAS PEQUENAS DE MADERA

DESPERDICIO
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 27-10-2015

Area: ENSAMBLE
CARPINTERIA

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — WILSON OROZCO

NECESARIO

INNECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

CANTIDAD

JUSTIFICACION / MARCA

PIEZAS DE MUEBLES

NO SE NECESITA

DOCUMENTOS

DESPERDICIO / OBSOLETOS

ENVASES PLASTICOS DE COMIDA

2

DESPERDICIO

LONA DE TAPIZAR

NO SE NECESITA

HERRAMIENTAS ---- MAL UBICADO
MUEBLES -=-- MAL UBICADO
RECIPIENTES DE PINTURA -=-- DESPERDICIO
TORNILLERIA -=-- MAL UBICADO
MESA DE TRABAJO -=-- DEFECTUOSO
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 27-10-2015

Area;: ENSAMBLE
CARPINTERIA

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — ALBERTO MOYANO

NECESARIO

INNECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA
PIEZAS DE MADERA ---- DESPERDICIO
IMPLEMENTOS PERSONALES ---- MAL UBICADO

HERRAMIENTA

MAL UBICADO / NO SE
NECESITA

TRAPOS SUCIOS

DESPERDICIO

DOCUMENTOS

MAL UBICADOS / NO SE
NECESITA

HERRAJERIA

SE NECESITA DESPUES
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area: ENSAMBLE

Fecha: 27-10-2015 CAJONERIA

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — MARCOS VILLAMIL

INNECESARIO

NECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

CANTIDAD

JUSTIFICACION / MARCA

CAJAS VACIAS

DESPERDICION / ELIMINAR

TORNILLERIA

MAL UBICADO

HERRAMIENTA

MAL UBICADO

IMPLEMENTOS PERSONALES

MAL UBICADO / OTRO
LUGAR

PIEZAS DE CAJONES

MAL UBICADO / NO SE
NECESITA

ACCESORIOS Y HERRAJES

MAL UBICADO / DESORDEN

CANASTAS DE CUBIERTOS

MAL UBICADO / DESORDEN

ESCOBA Y RECOGEDOR _ MAL UBICADO
PUESTO DE TRABAJO SUCIO _ FALTA DE LIMPIEZA
MESA DE TRABAJO DEFECTUOSA / ARREGLAR
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Area;: ENSAMBLE

Fecha: 27-10-2015 PRE-ENSAMBLE

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — ESTRELLA MARIN

INNECESARIO
NECESARIO %
DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD | JUSTIFICACION/MARCA
CAJAS VACIAS _ DESPERDICION / ELIMINAR
IMPLEMENTOS PERSONALES _ MAL UBICADO / DESORDEN
GUANTES DE CAUCHO _ MAL UBICADO / DESORDEN

MAL UBICADO / SE NECESITA

TORNILLERIA'Y ACCESORIOS _ DESPUES
HERRAJES _ MAL UBICADO
HERRAMIENTAS _ MAL UBICADO
FRASCOS DE PINTURA _ DESPERDICIO
POTES DE THINNER Y VARSOL DESPERDICIO

(GASEOSA) —
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 27-10-2015

PRENSA

Area;: ENSAMBLE

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — JHON CAICEDO

NECESARIO

INNECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

CANTIDAD

JUSTIFICACION / MARCA

HERRAMIENTAS

MAL UBICADO / DANADO

CAJA DE HERRAMIENTA
COMPLETA

NO SE NECESITA

POTES DE COLBON

DANADOS / DESPERDICIO

PIEZAS DE MUEBLES

NO SE NECESITA

POTES DE PINTURA VACIO _ DESPERDICIO
DOCUMENTOS _ MAL UBICADO
RECIPIENTES PARA TORNILLOS _ DANADO / DESPERDICIO
POTES DE THINNER Y VARSOL DESGASTADOS /
(GASEOSA) — DESPERDICIO

TRAPOS DE LIMPIEZA . MAL UBICADO

ESCOBA Y RECOGEDOR _ MAL UBICADO
EXTENSION MAL UBICADO
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 27-10-2015

Area: ENSAMBLE
ALISTAMIENTO

Elaboro: RONALD J. QUINTERO — RAUL VELASQUEZ — DAVID LEYTON

NECESARIO

INNECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

CANTIDAD

JUSTIFICACION / MARCA

CAJAS VACIAS

DESPERDICIO

TORNILLERIA'Y HERRAJES

MAL UBICADO / DESORDEN

MUEBLES INCOMPLETOS

NO SE NECESITA

PIEZAS DE HERRAJES SOBRAN

NO SE NECESITA

POTES DE GASEOSA

DESPERDICIO / NO SE
NECESITA

HERRAMIENTAS

MAL UBICADO

TABLAS PARA MODULQOS

DESGASTADO / SE NECESITA
DESPUES

PIEZAS DE MUEBLES

MAL UBICADO

MUEBLES COMPLETOS

NO SE NECESITA

ROLLOS BURBUJA

SE NECESITA DESPUES

HERRAMIENTA PESADA

NO SE NECESITA

COMPRESOR

NO SE NECESITA
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FORMATO DE INVENTARIO DE NECESARIOS E INNECESARIOS

“SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS y ELEMENTOS
NECESARIOS E INNECESARIOS

Fecha: 27-10-2015

Area;: ENSAMBLE
EMBALAJE

Elaboro: RONALD J. QUINTERO - FELIPE MARTINEZ

NECESARIO

INNECESARIO

3

DESCRIPCION DEL ELEMENTO CANTIDAD JUSTIFICACION / MARCA
PEDAZOS DE ROLLO BURBUJA _ DESPERDICIO

POTES CON THINNER (GASEOSA) _ NO SE NECESITA

PALOS DE MADERA DESPERDICIO

TUBERIA PARA CANECA

NO SE NECESITA

PIEZAS DE MADERA

NO SE NECESITA

CAJAS VACIAS

DESPERDICIO

PAQUETE DE STICKER

EN EXCESO / SE NECESITA
DESPUES

TUBO DE DESAGUE

NO SE NECESITA

ESTIBAS DANADAS

DESPERDICIO / MAL
UBICADO

MUEBLE PARA PC

NO SE NECESITA

COMPUTADOR

NO SE NECESITA
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Apéndice L. Tarjeta rojay tarjeta amarilla
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TARJETA DE OPORTUNIDAD

Fecha: Folio:

Area:

Oportunidad:

Actividad a realizar: Equipo:

Propuesta:

Observaciones:
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Apéndice M. Datos formato seguimiento — verificacion 5S.
FORMATO
SEGUIMIENTO VERIFICACION 5°S
FECHA
AREA
RESPONSABLE
- Condicion
No. Aspecto a verificar BUeNa Regular Mala
1 Clasificacion y orden en los puestos de
trabajo
2 Clasificacion y orden en el area
3 Limpieza en el puesto de trabajo
4 Limpieza en el area
5 Identificacion a simple vista de los
elementos
6 Desplazamiento del personal en el area
Orden, clasificacion y limpieza de los
7 puestos de trabajo antes de terminar la
jornada
Orden, clasificacion y limpieza de los
8 puestos de trabajo al inicio de la jornada
laboral
9 Clasificacién y orden de las herramientas
10 Concepto a simple vista
TOTAL
INDICADORES 13-nov
Condicién
Aspecto a verificar Buena Regular Mala
1 Clasificacién y orden en los puestos de 0 1 0
trabajo
2 Clasificacion y orden en el area 0 1 0




MEJORAMIENTO DE ENSAMBLE GRUPO SASA | 269
INDICADORES 13-nov
Condicion
Aspecto a verificar
P vertt Buena Regular Mala
3 Limpieza en el puesto de trabajo 0 1 0
4 Limpieza en el &rea 0 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 0 1 0
elementos
6 Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacion, orden y limpieza de los
8 puestos de trabajo al inicio de la jornada 0 1 0
laboral
9 Clasificacion y orden de las herramientas 0 1 0
10 | Concepto a simple vista 0 0 1
TOTAL 1 8 1
INDICADORES 17-nov
CONDICION
0. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
1 CIaS|f|caC|on y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 |Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 |Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 |Limpiezaen el area 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 0 1 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificaciéon, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 0 1 0
laboral
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INDICADORES 17-nov
CONDICION
0. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 | Concepto a simple vista 0 1 0
TOTAL 4 6 0
INDICADORES 19-nov
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR | MALA
1 Clasificacién y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 | Limpiezaen el area 0 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 0 1 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el &rea 0 1 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacién, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 0 0 1
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 |Concepto a simple vista 0 0 0
TOTAL
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INDICADORES 21-nov
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
1 Cla5|f|caC|on y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 0 1 0
4 | Limpiezaen el area 1 0 0
5 Identificacion a simple vista de los 0 1 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacion, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 0 1 0
10 |Concepto a simple vista 0 1 0
TOTAL 4 6 0
INDICADORES 24-nov
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
1 CIaS|f|caC|on y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 |Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 |Limpiezaen el area 0 0 1
5 |ldentificacion a simple vista de los 0 1 0
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INDICADORES 24-nov
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
elementos
6 |Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificaciéon, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacion, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 0 1 0
10 [Concepto a simple vista 1 0 0
TOTAL 5 4 1
INDICADORES 27-nov
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR BUENA REGULAR MALA
Clasificacion y orden en los puestos de
1 . 0 1 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 1 0 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 | Limpiezaen el area 0 1
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacion, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 0 1 0
10 | Concepto a simple vista 1 0 0
TOTAL 6 4 0
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INDICADORES 30-nov
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR SUENA REGULAR ALA
1 Clasificacién y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 0 1 0
4 | Limpiezaen el area 0 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacién, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 | Concepto a simple vista 0 1 0
TOTAL 5} 5} 0
INDICADORES 1-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
1 Clasificacién y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 1 0 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 0 1 0
4 |Limpiezaen el area 0 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
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INDICADORES 1-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR BUENA REGULAR MALA
Clasificacién, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 |Concepto a simple vista 0 1 0
TOTAL 6 4 0
INDICADORES 4-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR BUENA REGULAR MALA
1 Cla5|f|ca(:|on y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 |Limpiezaen el area 1 0 0
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 0 1 0
jornada
Clasificacién, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 [Clasificacion y orden de las herramientas 0 1 0
10 | Concepto a simple vista 1 0 0
TOTAL 7 3 0
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INDICADORES 9-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR
BUENA REGULAR MALA
1 Clasificacién y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 | Clasificacion y orden en el area 0 1 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 | Limpiezaen el area 0 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacion, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 1 0 0
jornada
Clasificacién, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 | Concepto a simple vista 1 0 0
TOTAL 8 2 0
INDICADORES 10-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR BUENA REGULAR MALA
1 Clasi_ficacién y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 |Clasificacion y orden en el area 1 0 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 |Limpiezaen el area 0 1 0
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacién, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 1 0 0
jornada
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INDICADORES 10-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR BUENA REGULAR MALA
Clasificacién, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 |Concepto a simple vista 1 0 0
TOTAL 9 1 0
INDICADORES 14-dic
CONDICION
No. ASPECTO A VERIFICAR BUENA REGULAR MALA
1 Clasi_ficacién y orden en los puestos de 1 0 0
trabajo
2 |Clasificacion y orden en el area 1 0 0
3 | Limpieza en el puesto de trabajo 1 0 0
4 |Limpiezaen el area 1 0 0
5 Identificacion a simple vista de los 1 0 0
elementos
6 | Desplazamiento del personal en el area 1 0 0
Clasificacién, orden y limpieza de los
7 |puestos de trabajo antes de terminar la 1 0 0
jornada
Clasificacion, orden y limpieza de los
8 |puestos de trabajo al inicio de la jornada 1 0 0
laboral
9 |Clasificacion y orden de las herramientas 1 0 0
10 | Concepto a simple vista 1 0 0
TOTAL 10 0 0




