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Resumen: El siguiente trabajo se realiz6 en el area comercial
de maderas de la empresa Ferropinturas del Cauca Ltda
ubicada en la Calle 5 # 18-22 de la ciudad de Popayéan, con la
participacion del personal de ventas, operarios de maquinas y
gerencia utilizando metodologias de investigacion de acuerdo
a las caracteristicas propias de la herramienta 5°S con el fin
de recolectar y analizar informacion necesaria para el
desarrollo de la propuesta con la cual la empresa lograra
aprovechar mejor sus recursos, un ambiente de trabajo mas
seguro y contar con un servicio de calidad para sus clientes.

Calidad, Lean

Palabras claves: 5'S, Placacentro,

Manufacturing.

Abstract: The following work was carried out in the
commercial wood area of the company Ferropinturas del
Cauca Ltda located on street 5 # 18-22 in the city of Popayan,
with the participation of sales personnel, machine operators
and management using research methodologies according to
the characteristics of the 5°S tool in order to collect and
analyze information necessary for the development of the
proposal with which the company will be able to make better
use of its resources, a safer working environment and have a
service of quality for your clients.

Keywords: 5'S, Quality, Placacentro, Lean Manufacturing.

I. INTRODUCCION

La globalizacion actualmente ha generado que las
organizaciones se preocupen cada dia por mejorar sus
procesos para la prestacion de sus servicios, todo esto con el
firme proposito de maximizar la eficiencia, productividad y
competitividad que claramente les permite mantenerse en
entornos comerciales que avanzan y a su vez mucho mas
complejos y exigentes. Dada esta necesidad, es cada vez
mayor el nimero de empresas que buscan la manera de
aplicar tendencias y metodologias para alcanzar dichas metas,
tal como la implementacion de las 5°S, que permiten que se

garanticen las mejores condiciones de orden, limpieza y
seguridad para los trabajadores, se desarrollen sus actividades
con bajos costos disminuyendo los residuos, no conformes, re
procesos, demoras y transportes, ademas de permitir que las
areas de trabajo se vean despejadas y agradables, lo que
impacta notablemente en el desempefio de labores y el
compromiso del personal que labora en la organizacién. La
implementacion de las 5°S, se convierte en una ventaja
competitiva para las organizaciones que buscan mantener un
equilibrio entre calidad, costos, seguridad y salud laboral,
prestando especial atencion en esta ultima dado a que es uno
de los factores que méas podria representar impacto negativo
sobre el recurso humano.

El presente proyecto refiere una propuesta de mejoramiento
dirigida a que la empresa Ferropinturas del Cauca Ltda
garantice las condiciones laborales de su personal y mejore su
proceso de corte y comercializacion de tableros de madera
para lograr los resultados esperados por la empresa y la
satisfaccion del cliente.

ILOBJETIVOS

GENERAL:
Disefiar e implementar la metodologia 5°S para contribuir al
mejoramiento del almacenamiento de tableros de la bodega y
area de corte de madera en la empresa Ferropinturas del
Cauca Ltda.

ESPECIFICOS:

o Realizar un diagnéstico para determinar el estado de la herramienta
5'S e identificar las diferentes causas que impiden el
desempefio productivo de la unidad de negocio de
maderas de la empresa.
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Implementar la metodologia 5°S en la bodega y area de
corte de tableros de madera en la empresa Ferropinturas
del Cauca Ltda.

e Evaluar el resultado de la implementacion por medio la
aplicacion de un diagnostico final.

e Realizar las recomendaciones pertinentes para garantizar
a futuro que la empresa de continuidad y mejora de la
metodologia, con lo cual cumpliremos quinta S Shitsuke
(Disciplina).

1. CONTENIDO

CONTEXTO: Ferropinturas del Cauca Ltda es una empresa
familiar ubicada en la calle 5 # 14-36 en la ciudad de
Popaydn cuya actividad econdémica principal es la
comercializacién de articulos de Ferreteria y que como una
nueva oportunidad de ingresos en el afio 2013 inician con una
nueva unidad de negocio llamada Placacentro donde se
realiza la comercializacion de tableros de madera y herrajes
para muebles donde se cuenta con un espacio comercial para
atencion al cliente, un area para corte y otro para el proceso
de enchape de cantos, ademas de dos zonas de
almacenamiento de tableros sobre piso, lo que en total arroja
un area de 249.7 m? equivalentes a 9.65 metros de frente por
19.93 metros de fondo. Ver Fig. 1.

Actualmente la  administracion de  los  tableros
comercializados en términos de espacio y disponibilidad de
cantidades y colores para los clientes juegan un papel critico
debido a la escases de metodologias y principalmente la
organizacion de la bodega donde por medio de rudimentarias
practicas de almacenamiento se ocupa hasta el dltimo
centimetro sin tener en cuenta entre otras cosas las posibles
afectaciones a los colaboradores.
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Fuente: Elaboracion propia

Para su operacion, el Placacentro Cuenta con maquinas y
herramientas de trabajo que permiten el corte y enchape de
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tableros de madera (dimension estdndar de 250 cms por 183
cms) segln se establece en la siguiente descripcion cualitativa
y gréfica:

1. Sierra vertical Marca Pusth Meniconi Referencia SVP 420.
1. Maquina enchapadora de Cantos marca BRANDT
Referencia: KND 200.

1. Taladro de pedestal; utilizado para realizar perforaciones en
madera para instalar bisagras.

Fig. 2 Sierra vertical Marca Pusth Meniconi Referencia SVP
420.

Fig. 3 Maquina enchapadora de Cantos marca BRANDT
Referencia: KND 200

Fig. 4 Taladro de pedestal.

Ademas de las maquinas se cuenta con dos zonas de
almacenamiento de tableros sobre el piso, una principal de
6,30 m por 3.90 m y otra alterna de 6.15 m por 3.50 m, cuenta
también con un cuarto de almacenamiento de herrajes como
tornillos, bisagras, puntillas, pegantes y demdas accesorios que
son comercializados para fabricar muebles, el primero es
considerado como uno de los focos principales de
desorganizacién por su inadecuada administracion de
inventarios.
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Fig. 5 Area de almacenamiento de tableros Principal, antes de
la implementacion 5S.
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Fig. 6 Area de almacenamiento de tableros Alterna.
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De acuerdo a lo anterior nace la necesidad de un cambio en el
almacenamiento de tableros de tal manera que permita
eliminar los inconvenientes que constantemente se presentan
y promover en esta unidad de negocio a una cultura de
mejora continua.

V. METODOLOGIA

El presente proyecto de investigacion se origina de la
necesidad de disefiar una propuesta para garantizar el
cumplimiento de las condiciones de orden, higiene y seguridad
facilitando el proceso de almacenamiento, organizacion y
control de los materiales de la bodega y area de produccién
(corte y enchape de cantos de tableros de madera) de la
empresa debido a la evidente presencia de incidentes que
ponen en riesgo tanto al personal operativo y la actividad
econémica de esta unidad de negocio, ademas de los cuellos de
botella presentados principalmente en el cargue de tableros a la
maquina de corte cuyo resultado promedio en la toma de
tiempos fue de 7.8 minutos equivalente al 32% del tiempo
utilizado, lo que se considera como alto como consecuencia de
las diferentes maniobras que el operario debe de realizar para
acceder a los tableros de madera almacenados. Los tiempos
promedio de cada actividad se detallan a continuacion:

3
Tabla 1 Promedios y porcentajes de participacién de los
tiempos utilizados para el procesamiento de un tablero de
madera antes de la implementacion 5S.

RESULTADO TOMA DE TIEMPOS (Minutos) ANTES

Cargue del Traslado LHQONATUIRIN
VARIABLE | Tablero ala Corte para enchape| | TOTAL Ellj A];T;:S
maquina de cantos TABLEROS
SUMA TOTAL
oy 156 234 973 487.3 8.1
TAMANO DE
— 20 20 20
TIEMPO

PROMEDIO POR 7.8 11.7 49 244 Por Tablero
TABLERO (MIN)

Fuente: Elaboracion propia

Para llevar a cabo nuestro proyecto de mejora, se desarrollaron
tres Etapas:

En la primera, se realiz6 un diagnoéstico inicial con el fin de
realizar la identificacion del grado de cumplimiento de la
organizacion frente a la metodologia 5°S. Para la obtencion de
datos utilizamos ademas una encuesta con el fin de identificar
el grado de conformidad de los colaboradores en sus
actividades laborales; adicional a esto usamos dos tipos de
fuentes que nos permitieron identificar el estado de cada una de
las areas de trabajo respecto al tema de investigacion:

Fuentes primarias. La mayor parte de la informacién
necesaria para llevar a cabo el proyecto, fue obtenida
directamente de la empresa por medio de entrevistas,
observacion y anélisis de sus actividades cuyas conclusiones se
observan en los resultados obtenidos con el diagnostico inicial.
Fuentes Secundarias: Los datos secundarios se recolectaron
de fuentes bibliograficas como libros, articulos, péginas de
internet y otras fuentes de informacién como documentos de la
empresa entre ellos fichas técnicas, manuales y documentos
externos aplicables a cada proceso.

La segunda Etapa, consistié en orientar y entrenar al personal
sobre la importancia del cumplimiento de esta herramienta
ensefiando su aplicacion, métodos de control y beneficios
generales y particulares a cada cargo de la organizacion ademas
del proponer las actividades para lograr el cumplimiento de la
técnica de las 5°S como herramienta para garantizar el
cumplimiento de las condiciones de orden, higiene y seguridad
facilitando el proceso de almacenamiento, organizacion y
control de los materiales de la bodega.

La tercera etapa consisti6 en el desarrollo de la implementacion
y evaluacion del cumplimiento de las 5°S, como también la
identificacion de las medidas de control y evaluacion con el fin
de garantizar la permanencia y el mejoramiento contindo de la
organizacion.

V. RESULTADOS:

1. DIAGNOSTICO INICIAL 5°S.

Para conocer el estado de cada unos de los estandares de la
herramienta 5°S, se realiz6 un diagnéstico inicial con base en
una lista de chequeo cuyo objeto es verificar lo que la
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organizacion deberia cumplir frente a determinados aspectos
de acuerdo a su actividad econémica y operacion, cuyo
resultado se observa a continuacion:

Tabla 2 Diagnostico inicial del estado de cumplimiento5S.

P .
orcen’lta]elzs de Puntos
Cumplimiento
Clasificacion y Descarte (Seiri) 21.82% 8
Orden (Seiton) 40.00% 12
Limpieza (Seiso) 50.00% 25
Estandarizacion (Seiketsu) 30.00% 8
Mantener la Disiplina - Seguimiento (Shitsuke) 2.73% 1
TOTAL PORCENTAJE CUMPLIMIENTO |  30.00% | 54 |

Clasificacion y Descarte (Seiri)
50.00%
45.00%
40.00% _
35.00%
30.00%

-~ 25.00%
20.00%

- ¥S00%

Mantener s Disiplina -

Seguimiento Shitsuke) |- -~ Orden (Seiton)

Bien

60.00%
50.00%

4p 00% Regular

20.00%

Estandarizacién (Seiketsu) Limpieza (Seiso) it

0.00%

Fuente: Control de 5'S Manual de Implementacion de 5°S
(MA-CG-GC-001).

Version Digital: Diagnostico inicial.

Como resultado cuantitativo de este diagnostico inicial se
obtuvo el 30% de cumplimiento de los requisitos de la
metodologia 5°S que tienen cierto grado de coherencia con lo
que se requiere; con lo cual se pudo determinar que el area de
maderas de la empresa tiene problemas principalmente en la
clasificacion y descarte, la estandarizacion y la disciplina en
pro del mejoramiento continuo, que si bien los demés
cumplen parcialmente; la gran mayoria se deberan
implementar. Ver Tabla 2.

Ademas de lo grafico y cuantitativo que pueda ser el anterior
analisis mediante una encuesta aplicada a los empleados y la
observacién a las actividades, &reas de trabajo y entrevistas
también es inevitable percibir que:

¢ El manejo de la informacion entre los procesos de ventas y
produccion no resulta confiable debido a que se evidencio
serios inconvenientes en la manipulacién de los inventarios
principalmente por la realizacion de pedidos arbitrarios sin
ninguna herramienta para la proyeccion y también por la
inoportuna actualizacion e identificacion de las mercancias,
gue por ende causa re procesos, duplicacion de informacién y
fallas en la facturacion, esto principalmente en los herrajes y
complementos para muebles

¢ Escasa capacitacion del personal: Quienes laboran en el &rea
de maderas tiene escaso conocimiento del manejo y/o
implementacién de herramientas de calculos tales como
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tablas dinamicas que permitan llevar un control vy
organizacion.

e Espacio de almacenamiento: Como se detalla en la Fig.1

(plano area de maderas) y en la descripcion de la unidad de
esta unidad de negocio de la empresa Ferropinturas del Cauca
Ltda, uno de sus principales y mas grandes problemas es el
poco espacio para el almacenamiento de tableros que como
tal es el primer y mas importante insumo que provee para la
fabricacion de muebles. Actualmente la bodega puede
almacenar Unicamente 6 colores de 18 disponibles en el
mercado colombiano y esto hace que los clientes no tengan
preferencia por el almacén a lo que se le suman otros
incidentes de calidad, cumplimiento y organizacion.

En materia de seguridad y salud en el trabajo, las inadecuadas
précticas para el almacenamiento de tableros han generado
incidentes laborales por riesgo de atrapamiento y cortes leves
en las manos debido a que para lograr almacenar mas tableros
se debe realizar sobre el piso en forma horizontal un color
encima de otro tal y como se observa en la Fig.5 y en la Fig.
7. En el caso de los accidentes laborales en la fecha 3 de
Agosto de 2018 se presento la amputacion de una falange del
dedo indice de la mano derecha del operario de corte.

Tabla 3 Incidentes y accidentes laborales segundo semestre
2018.

Incidentes Laborales

Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | TOTAL
2 4 1 1 3 2 1 14
Accidentes Laborales
Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | TOTAL
0 0 1 0 0 0 0 1

Fuente: Registro de Incidentalidad,
Enfermedad Laboral - Afio 2018

Accidentalidad vy

Fig. 7 Métodos de almacenamiento de tableros antes de la
implementacion.
-

Luego, en presentacion a la gerencia del resultado del
diagndstico  admiten  que tiene  problemas  que
progresivamente incrementan los riesgos operacionales,
comerciales y sobre todo para su Talento humano, ademas de
las pérdidas econdmicas que se presentan derivadas de la
falta de organizacidn y control, es por esto que se inicia con
la implementacion de la técnica de las 5°S como herramienta
para mejorar e incrementar sus niveles de calidad, ademas de
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fortalecer el compromiso no s6lo del personal administrativo
y operativo sino también de la gerencia planeando,
organizando y ejecutando con cuidado cada paso a seguir
para lograr mayor productividad, un lugar de trabajo con
condiciones adecuadas y una mejora continua.

ENCUESTA: Como uno de los medios para obtener
informacidn se realizo una encuesta para conocer la opinién
de los encargados del area comercial, operarios de
maquinaria y la administracién del lugar con quienes ademas
se uso medios de investigacién cualitativos tales como la
entrevista y observacion directa realizadas en visitas a las
dreas de comercializacion, almacenamiento, corte y
enchapado de cantos de tableros para observar el trabajo
desarrollado en cada una de ellas haciendo el debido registro
fotogréafico que nos permitira evidenciar las condiciones
actuales y posteriores de esta unidad de negocio.

El grupo sujeto a la investigacion estd conformado por 5
personas que representan el ciento por ciento de la poblacion.
Se tomo el total de 2 operarios de maquinas, 2 vendedores de
mostrador y 1 administradora, por tal razén no se aplicé la
técnica del muestreo, limitdndose a utilizar el censo, para que
la investigacion fuera significativa.

Presentacion y anélisis de los datos: Los resultados
obtenidos de la investigacién se presentan a continuacién
para algunas de las preguntas que tienen mayor relevancia
respecto al problema:

Tabla 4. Puntos criticos obtenidos en la encuesta de

satisfaccion Inicial.

TOTAL ANTES

1. {Considera necesario mejorar el ambiente de trabajo donde usted realiza Sl NO
sus actividades? 5 0
2. é{Cree usted que la utilizacion del espacio en el drea de trabajo esla Sl NO
adecuada para el desarrollo de sus actividades? 1 4
5. éExisten normas o manuales sobre el uso de maquinaria y limpieza del Sl NO
drea de trabajo? 0 8
7. ¢éSe dedica alguna jornada a limpiar la maguinaria o drea de trabajo en vez Sl NO
de realizar sus funciones cotidianas? 2 3
8. éCree que seria necesario implementar un proceso continuo de Sl NO
cumplimiento de normas, para mantener el ambiente de trabajo ordenado 5 0
10. ¢Ha sufrido algin Accidente, incidente de trabajo o dafio fisico al sl NO
momento de desarrollar sus tareas? 3 2
. sl NO
12. éConsidera que hay una buena distribucion de la maquinaria, materiales
y equipo de trabajo gue se utiliza en la bodega y area de corte y enchape? 1 4
13. {Cree que seria necesario una capacitacion de concientizacion acerca de sl NO
eficiencia en el proceso productivo, higiene y seguridad industrial? 5 0

Fuente: Elaboracion propia
Anexo A: Encuesta de identificacion de conformidad
colaboradores Placacentro.

De las 13 preguntas realizadas a los colaboradores del area de
maderas de la empresa, 8 se tomaron como referentes y
puntos claves para conocer su percepcién actual entre lo que
encontramos necesidades de mejorar su ambiente de trabajo,
espacios, aseo, organizacién y capacitacion, ademas del
preocupante caso de 1 accidente en la que uno de los
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operarios perdié una falange del dedo indice de su mano
derecha, se conoce que existen incidentes como resbalones y
cortes leves en las manos que el personal no reporta por
considerarlo “normal”.

Esta informacién hace parte también como uno de los medios
de evaluacién para observar el grado de cumplimiento de lo
establecido en el desarrollo del presente proyecto.

METRICAS PARA LA EVALUACION.

Para evaluar que tan efectiva fue la propuesta e
implementacion de la metodologia de las 5°S es necesario
determinar qué es lo que se quiere mejorar dentro del area de
estudio, para ello se crearon tres indicadores que nos va a
permitir medir y comparar el antes y después de la
implementacion ademas de obtener conclusiones de que tan
efectivo fue el trabajo realizado.

Para determinar los indicadores que va a permitir medir la
mejora en el area de produccién, se tuvo en cuenta lo
siguiente:

e Capacidad de almacenamiento de tableros.
El ambiente laboral y
o EIl tiempo de ciclo para el corte de tableros.

La lectura comparativa de estos indicadores se realizara en el
punto nimero 6, analisis general.

Capacidad de almacenamiento de tableros:

Este indicador permitirA medir la capacidad de
almacenamiento en unidades de tableros, asi como la
disponibilidad de Colores y variedad de disefios para el
cliente final.

Gracias a las primeras dos técnicas de las 5°S se lograra dar
cumplimiento al objetivo, ya que se orientan a la eliminacién
de elementos que son innecesarios en el area de trabajo y al
orden que se debe tener en el mismo.

En el area de corte y enchape de tableros de madera se
detectaron problemas de espacio principalmente por las
inadecuadas practicas para el almacenamiento 'y
manipulacién de los tableros y en orden, debido a multiples
factores, los cuales se enuncian a continuacion:

e Las herramientas que se utilizan en las dos maquinas no
estan separadas, a pesar de que cada una cuenta con sus
herramientas estas son utilizadas para otros fines en otras
areas de la empresa.

o Presencia de desechos (Chatarra) en los puestos de trabajos
y cerca de las maquinas, los cuales no son recogidos
después de utilizarse, sino que son dejados en el suelo,
obstaculizando muchas veces el libre transito de los
trabajadores.

e Existencia de productos terminados que no han sido
reclamados por los duefios respectivos.

. Se conservan repuestos dafiados de vehiculos y
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mobiliario de oficina sin uso, la cual no cumple ninguna
funcién mas que ocupar espacio y distorsionar el control
visual.

En el siguiente cuadro se muestran
almacenamiento actual.

la capacidad de

Tabla 5 Capacidad de almacenamiento de tableros antes de
la implementacion.

CAPACIDAD DE COLORES
ZONA DE ALMACENAMIENTO DISPONIBLES EN EL
ALMACENAMIENTO DE TABLEROS EN ALMACENAMIENTO
UNIDADES
Principal 240 4
Alterna 180 2
TOTAL 420 6

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior podemos observar que se cuenta con una
capacidad total de almacenamiento de 420 tableros de madera
en una dimensién estandar de 1.83 metros de ancho por 2.50
metros de largo y 15 milimetros de espesor y de estos tan
solo se cuenta con 6 colores disponibles para el cliente final
de los 18 colores existentes en el mercado.

Ambiente Laboral

La implementacién de las 5°S va muy encaminada a crear un
lugar de trabajo confiable y seguro, logrando asi que las
actividades diarias al interior de la empresa se realicen de la
mejor manera, contribuyendo al mejoramiento continuo del
ambiente laboral, es por ello que este indicador nos va a
permitir conocer como estan las areas de la empresa con
respecto a su ambiente laboral e identificar la percepcion de
los trabajadores en cuanto a éste.

Para obtener la informacién referente a este indicador se
realiz6 una encuesta que permite medir diferentes aspectos,
mencionados a continuacion:

¢ Higiene y seguridad industrial.

e Ambiente de trabajo.

¢ Ocurrencia de accidentes.

e Orden y Limpieza.

¢ Apreciacion general de la empresa.

La valoracién de la primera encuesta se encuentra en la Tabla
4. y serd comparada en los resultados con otra realizada
después de finalizado el proyecto.

Tiempo de Ciclo

La mejora continua de los procesos al interior de las
organizaciones exige optimizar los recursos que se utilizan,
entre estos, tenemos el recurso tiempo, cuyo valor es
incalculable, por tal motivo la mejora en el tiempo de ciclo en
el &rea de produccion de la empresa se enfocara en el corte de
tableros considerado este como el cuello de botella por su
dificil acceso a los tableros de madera a procesar, a
continuacion se realiza la toma de tiempos en el
procesamiento de 20 tableros de madera con dimension
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estandar de 1.83 m de ancho por 2.50 m de largo:
Tabla 6 Resultado toma de datos Inicial.

RESULTADO TOMA DE TIEMPOS (Minutos) ANTES

Cargue del Traslado LU ZILIENITS
EN HORAS
VARIABLE | Tableroala Corte para enchape | TOTAL —
maquina de cantos TABLEROS
SUMA TOTAL
om) 156 234 97.3 4873 8.1
TAMANO DE
—— 20 20 20
TIEMPO
PROMEDIO POR 7.8 11.7 49 244  Por Tablero
TABLERO (MIN)

Fuente: Elaboracion propia

Describiendo los datos observados en la tabla anterior, se
evidencia que para el corte de 20 tableros se necesita en
promedio por cada uno 7.8 minutos para el cargue a la
maquina, 11.7 minutos para el corte y 4.9 minutos para el
traslado de las piezas cortadas hacia el proceso de enchape, lo
cual estima que en 8.1 horas de un turno diario de 9 horas se
procesan Unicamente 20 tableros, equivalente a 24.4 minutos
por tablero.

2. IMPLEMENTACION 5°S.

(SEIRI) CLASIFICACION Y DESCARTE

La clasificacion de todos los materiales que se necesitan y las
herramientas en mal estado o que no sirven se realizo en el
area de bodega, corte y enchape de tableros.

En Jornada de verificacion se realizo un inventario de las
cosas Utiles en el area de trabajo de lo cual resulto un listado
de las herramientas o materiales que no sirven para luego
desecharlas, las actividades realizadas fueron las siguientes:

Fig. 8 Pasos para la Clasificacion y descarte.

IDENTIFICAR ELEMENTOS
INNECESARIOS

\ 4

Lista de elementos innecesarios

\ 4

Tarjetas de color
(Tarjeta Roja)

\ 4

Plandeaccidn pararetiro de
elamentos

\ 4

Control e informe final

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel.
implementacion del programa 5s

Manual de
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antes de la
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Fig. 9 Bodega de almacenamiento

implementacion.

'!!m bi111]

1.1 IDENTIFICACION DE ELEMENTOS (SIRVE O NO
SIRVE)

En este primer paso se identificaron los elementos
innecesarios en el lugar seleccionado. Como se observa en la
Fig. 9 existia una bodega desordenada, en mal estado que
estuvo siempre a la espera de ser organizada, esta area es
importante y debe estar bien identificada, ya que de esta
depende en gran parte la eficiencia sobre todo para el cargue
de los tableros a la maquina. En este paso se emplearon las
siguientes ayudas:

Fig. 10 Pasos para identificacion de Objetos.

Objetos necesarios
Si

No

Donar
Transferir
L Vender

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel. Manual de
implementacion del programa 5s

1.2 LISTADO DE ELEMENTOS INNECESARIOS: Esta
lista permitio registrar el elemento innecesario, su ubicacion,
cantidad encontrada, frecuencia de uso y accién sugerida de
acuerdo a la clasificacion de objetos (Fig. 12) para su
eliminacion. Esta lista fue diligenciada por el operario o
encargado de cada area donde se evidencio que actualmente
se cuenta con elementos totalmente innecesarios, que ademas,
ocupan espacios que son de gran importancia para el
ordenamiento de la bodega. Algunos de ellos son:

¢ Repuestos usados de vehiculos.

Sobrantes de madera

Herramientas Inservibles

Hierro proveniente de la ferreteria.

Materiales para la construccién usados

| Objetos obsoletos '_.|
Objetos demas

Separarlos |

2Son udtiles
Para alguien
mas?

Fig. 11 Clasificacion de Objetos.

7
No. Clasificacién del articulo Condicién
1 INSERVIBLE No admite reparacién
2 OBSOLETO Sirve, pero va no conviene su uso
3 SIRVE, PERO NO SE Cosas en exceso o pertenecientes a
NECESITA otra area
4 DETERIORADO Roto, sucio u oxidado.
descompuesto

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel.
implementacion del programa 5s

Manual de

Fig. 12 Formato de listado de elementos innecesarios.

PRIMERA S “SEIRI”

Ubi Frecuencia de uso
Ciario, Samanal "

Nombre del e N P
Accion sugerida para su eliminacion

Innecesario.

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel. Manual de
implementacién del programa 5s

1.3 TARJETAS DE COLOR (Tarjeta Roja): Como se
observa en la Fig. 13 este tipo de tarjeta permitié marcar o
denunciar que en el sitio de trabajo existen elementos y
herramientas innecesarias y que se debe tomar una accion
correctiva, ademas se identificaron algunos elementos que no
pertenecian al area de maderas si no a la ferreteria. Para tal
efecto se coloco una tarjeta en aquellos elementos o
herramientas que no son necesarios o para aquellos elementos
que no pertenecen al area. (Ver anexo C).

Fig. 13 Uso de la tarjeta Roja

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel.
implementacion del programa 5s
Fig. 14 Uso de la tarjeta Roja.

Manual de

1.4 PLAN DE ACCION PARA RETIRAR LOS
ELEMENTOS: Una vez identificados y marcados todos los
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elementos y herramientas innecesarios con las tarjetas, se

tomaron las siguientes acciones con plena autorizacion de la

administracion del punto:

e Mover el elemento a una nueva ubicacion (Zona de
cuarentena - segundo piso)

o Entregar el elemento al area de trabajo que corresponda.

e Eliminar el elemento.

La primera corresponde a algunos articulos que pueden servir

y que se llevaron al segundo piso donde en su momento este

sitio se encontraba vacio y sirvi6 como zona de cuarentena

para determinar su disposicion final y para que no obstruya la

ejecucion de las demés actividades, para luego confirmar si

son realmente innecesarios. La idea principal de este paso fue

liberar espacio en el piso especialmente cerca al area de

almacenamiento de tableros de madera.

1.5 CONTROL E INFORME FINAL: En compafiia del
administrador del punto se diligencio el documento informe
Final de Actividades SEIRI donde se detallaron los resultados
de los elementos y herramientas que no se usan o0 que no son
necesarios en el area de almacenaje, este documento fue
comunicado a cada uno de los colaboradores. (Ver anexo D)

(SEITON) ORGANIZACION

En este paso se ubicaron los elementos necesarios en sitios

donde se puedan encontrar facilmente para su posterior uso y

regresarlos al  correspondiente  lugar sin  ninguln

inconveniente. Con esta aplicacion se mejoro la

identificacion de los elementos y los sitios que son criticos

para el corte y enchapado de tableros

Este paso no fue méas que colocar las cosas Utiles por orden

de criterio de:

e Seguridad: que no se puedan caer, mover, ni estorbar.

e Calidad: que no se deterioren o se puedan confundir con
otras.

e Eficacia: Minimizar el tiempo perdido en su ubicacién o
accesibilidad.

Para iniciar un buen ordenamiento de los materiales y

elementos dentro de la bodega estos se deben estandarizar

bajo un esquema de organizacion:

Fig. 15 Esquema de Organizacion.

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel. Manual de

implementacion del programa 5s

Fig. 16 Orden de archivos antes y después de la
implementacion:
Antes:
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2.1 IDENTIFICACION VISUAL:

Por medio de diferentes medios de identificacion se logro:
Establecer el sitio donde se deben ubicar los elementos de
trabajo y herramientas.

o Identificar los sitios donde se deben ubicarse los elementos
aseo y Limpieza.

e Se crearon Instrucciones para actividades de limpieza
(Anexo F) y mantenimiento de herramientas y maquinaria
tales como la programacion de mantenimientos y limpieza de
acuerdo a lo descrito en los manuales de uso (Anexo Formato
de Control Implementados).

Fig. 17 Programa de mantenimiento Enchapadora de
Cantos.

I FERROPINTURAS DEL CAUCA LTDA |
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

MAQUINA ENCHAPADORA DE CANTOS (CODIGO OKDM200) |

CADA 8 DiAS CADA 15 DiAs CADA MES

Umpieza y lubricacidn

Desmonte, limpleza,
lubricacion de cada v
partes

Fuente: Elaboracion propia.
Fig. 18 Programa de mantenimiento Sierra Vertical
SVP420.

@ FERROPINTURAS DEL CAUCA LTDA

NTURAS PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
o MAQUINA SIERRA VERTICAL (CODIGO SVP420).

ACTIVIDAD DIARIO
Aseo del lugar,
sopletear la maquina
revisar Bolsa Inferior

CADA 8 DIAS CADA 16 DIAS MENSUAL
Lavado de la Bolsa
superion de la
Aspiradora para
de la aspiradora y exiraccion de
vaciarla las veces que material particulada
sea necesario. (aserrin)

Lubricacion de guayes | Limpieza, lubricacion Revision de ol
rodamiento, engrase y desmonts estado de los
palanca giraloria de d6 discos para AISCOS © NSISONes
cabezote, resortes, lavarios seqin el formata
guias verticales y Contral de dsicos
horizontales de sierra verical
transparte del

TRIMESTRAL

Limpieza general

Desmonte de disco

© NSisor para ser

afilados, o antes si
&5 necesario

Limpieza lubricacion y

cabezote, &e insisor

Fuente: Elaboracion propia.

2.2 UBICACION DE LOS ELEMENTOS DE TRABAJO
Se ordeno para disponer adecuadamente de las cosas,
ubicandolas en el lugar que les corresponde y para que esto
sucediera con éxito, nos realizamos tres interrogantes claves:
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1. ;{Qué productos se almacenan? Rta/ Tableros de madera
con una dimension de 1.83 m por 2.50 m.

2. ;Do6nde se deben ubicar estos productos? Rta/ Se presento
una propuesta de almacenamiento en racks para almacenar de
una forma més adecuada y mayor cantidad. (Ver punto 2.3)

3. ¢(Como se puede almacenar? Rta/ Almacenamiento
vertical en zonas libres de humedad. .(Ver punto 2.3)

Para concretar lo anterior, fue necesario acudir a las fichas
técnicas de tableros y maquinaria siguiendo las instrucciones
Graficas que se detallan a continuacion.

Fig. 19 Ubicacidn de elementos por frecuencia de uso
Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea ala persona

de archivo muerto

ES POSIBLE
QUE SE USE

A CADA
MOMENTO

Archive,
papeles,
mobiliario, VARIAS
equipo, VECES AL
materiales, DIA
herramientas,
elc.

Colocar en Gutis
bodega o ALGUN

archivo =~ VECES AL
ANO

Colocar
cerca de
la persona

ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA

Colocar cercano al
drea de frabajo

Manuel.  Manual de

Colocar en
dreas comunes

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ,
implementacion del programa 5s.

Para localizar méas rapido y facil los elementos y herramientas

se realizaron las siguientes actividades:

. Se ordenaron los elementos y herramientas en
un cajon individual para cada maquina con cerradura.

. Se  establecieron los lugares  de
almacenamiento segun frecuencia de uso.

. Se ubicaron los elementos o herramientas que
cumplen un mismo objetivo en un sélo lugar.

. Se dejaron impresos letreros para la identificacion
de determinado elemento o herramienta

Fig. 20 Ubicacion de herramientas.

Antes: Después:

9
2.3 IDENTIFICACION DE LUGARES Y
OPTIMIZACION DE ESPACIOS.
Una vez que se decidié cuales son los mejores sitios, fue
necesario un modo para identificarlos de forma que los
colaboradores del almacén sepan dénde estan para lo cual se
acudio a:
e Letrerosy stikers.
o Nombre de las areas de trabajo.
En funcién a este mismo punto se propone a la gerencia
fabricar dos rack de almacenamiento, con el fin de mejorar el
espacio para los tableros dado a que ya no se haria sobre el
piso si no por entrepafios en un estante metalico de gran
capacidad y firmeza para que ademas de brindar optimizacién
también logre reducir los esfuerzos fisicos y riesgos para los
operarios como también almacenar mayor cantidad de colores
de tableros en forma vertical lo que significa para la empresa
mayor inversion e incremento de sus ventas.

Anteriormente la bodega tenia la capacidad para almacenar 420
tableros diferidos en Unicamente 6 colores, los cuales se
encontraban unos encima de otros lo cual impactaba
notablemente los tiempos de corte y por ende las entregas al
cliente final. Luego, con la creacion del rack de
almacenamiento paso a almacenar 600 unidades de tableros en
16 tonos y texturas de colores disponibles al cliente final los
cuales quedan completamente organizados de manera
independiente para una correcta y eficiente manipulacién (14
en el rack de almacenamiento y 2 en el &rea de almacenamiento
alterna), en términos porcentuales se logra almacenar un 42%
mas de tableros equivalente a un incremento de 180 unidades
tal y como se observa continuacion:

Fig. 21 Almacenamiento antes y después de la mejora — 5S.
Antes:

Después:
B

De acuerdo con lo anterior y gracias a la informacién
suministrada por la empresa podemos observar y corroborar
con los argumentos de la gerencia que las improvisadas
practicas de almacenamiento anteriormente utilizadas en los
productos comercializados mas la omision de gran parte de
las actividades de las 5S son sindnimos detienen el prograso
de la empresa y promueven de manera progresiva la
insatisfaccion del cliente.
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Segln los datos arrojados por su sistema de facturacién al
comercializar 6 colores de tableros de madera mas sus
herrajes complementarios obtuvieron en el 2018 unas ventas
totales de $306.941.652 con una rentabilidad promedio del
27%, por lo cual se da a conocer a la empresa una proyeccion
aproximada de lo que pudieran ser sus ventas al mejorar su
capacidad de almacenamiento y el cumplimiento de las
herramientas de la metodologia 5°S lo cual en términos de
rentabilidad bruta asciende de $6.921.850 en el 2018 a
$33.891.612 en el 2019 que se lograran principalmente por
las mejoras provenientes de la metodologia 5S y la
ampliacion de la capacidad de almacenamiento por medio de
la fabricacién de un Rack vertical.

EFICIENCIA DE LOS INVENTARIOS: Segin la
informacidon obtenida del sistema de facturacion de la
empresa, desde el 1 de octubre de 2018 la empresa carga con
un inventario inactivo que no tienen ninguna rotacion o
relevancia para la empresa por un valor de $18.176.218
(antes de IVA), esto dado a que el personal del area
comercial realiza las compras sin ningln tipo de
conocimiento sobre los niveles de rotacion de lo que se
requiere en el punto.

Por lo anterior y en cumplimiento de la eficiencia que debe
representar las 5°S para la empresa se elaboraron las
siguientes matrices para la administracion de Inventarios:

Tabla 7. Sistema de identificacion de demanda, proyeccion
de compras y comercializacion de productos.

FERROPINTURAS FRAPIURASISL CHER Mo
A Cawca [T,
DERANDA
SEDE-PLACACENTRD
BT T
NE Ve PEDOA
REEENR CESCAPON LM | IENTAHLEAD | MENSUAL [REALIZAR PAA 0 e B::I::n TEMRELORD T’ﬂmw";l [FTNEPERADA. ~ PRECCFRAL
PROMEDIC | PROMEDY | L1
. | e v . . '
B el g e 0
15 El 1 B0V A
m m| 1y SOV A
14 El 1) A0 DL
R e LS a1 5y 1 [ 0V 0
L |WIPHAMELGOBEMORD 1S 1B 13 &1 [l 1) OV 40N
BI2 [MNUAACERD INDKTUBD 1WA 1) 1] L g e Eod

Fuente: Elaboracion propia

Esta tabla dindmica es alimentada por un informe de ventas
del afio o semestre anterior y por medio de calculos
promedios permitira a la empresa identificar cuéles son las
cantidades que se vende cada uno de los productos
comercializados en el punto de venta, ademas de generar un
pedido aproximado de acuerdo a una existencia inicial y su
rotacion promedio habitual; ademas por medio de un
diagrama de Pareto en Excel informa cuales son los
productos catalogados como de alta, mediana y baja rotacion.
El objetivo de esta tabla es evitar el sobre stock de materiales
en la organizacion.

Ademas de lo anterior se evidencia la perdida de materiales
por la ausencia de metodologias de control de existencias de
productos, por lo cual se implementan matrices de inventarios
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con su ejecucién en una frecuencia semanal para tableros y
quincenal para los herrajes de carpinteria.

Tabla 8. Control de inventarios Placacentro 2019

1 conmie.

DETALLE TExTURL BE
Qe st TRATA L4
stems, | s orrenencs| e
e tnrasoan | renciess | REALZAR 1A

PovonTE N e 54 b ani00 5 st ).

cRunos

RESULTADO CHUZANDO LAS OFERENGIAS NEGATHAS ¥ POSITVAS

-
o

FEFUATADO CRUZANDO LAS DSRENCIAS NEGATIAS Y POSTTFVAS

— — T -]

Fuente: Elaboracion propia

Debido a los desordenes presentados, era muy comin la
perdida de materiales, con esta tabla dinamica el personal que
labora en el &rea comercial de la empresa deberd realizar
inventarios selectivos por lo menos una vez al mes con el fin
de identificar oportunamente las diferencias con respecto al
sistema y asi mismo identificar con claridad con que se
cuenta a la fecha para generar pedidos mas confiables a los
proveedores. Luego de hacer el conteo fisico se debera digitar
en la tabla y las casillas de color verde de modo seméaforo
indicaran que existen diferencias positivas 0 negativas
pendientes por investigar.

Esta actividad se propone a la gerencia y se decide ejecutarla
para los tableros y herrajes comercializados.

(SEISO)LIMPIEZA

En esta etapa ya se cuenta con un area libre de elementos
innecesarios y debidamente ordenados el siguiente paso
implica la limpieza del lugar ayudando a crear héabitos de
mantener el sitio de trabajo en condiciones correctas.

Este paso busca incentivar la actitud de limpieza en el lugar
de trabajo, la conservacion de la clasificacion y orden de los
elementos y herramientas en el &rea de almacenamiento, corte
y enchape de tableros. El proceso de limpieza se debe apoyar
con un fuerte programa de responsabilidades y suministro de
los mecanismos necesarios para su realizacion, como también
del tiempo requerido para su ejecucion.

Fig. 22 Esquema de limpieza.

CALENDARIZACION DE LA ‘

Planificar
PreBarar manual de limBieza

Fuente: VARGAS, RODRIGUEZ, Manuel.
implementacion del programa 5s

Manual de

3.1 CALENDARIZACION DE LA LIMPIEZA
Un cronograma fue el inicio y preparacién para la limpieza
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permanente que acompariado del compromiso del personal se
lograra conseguir con un ambiente limpio y libre de
obstaculos.

Fig. 23 Fotografia Publicacién de la programacion de aseo y
limpieza de enero a Julio de 2019.
HSRARIO ASEO " HORARIO ASEQ ﬂ

Favor lavar los bafos con wl
ademas dol [abon on polve que y

ENERO 25/ |ENERO 29| |FEBRERO 1)
DIYER EDILSON SANDRA

-

los bofos con ellas,

“die las toallas limpias en la ofieina.

ey o |

1]
N

=

i
—

L o o
b

3.2 PLANIFICACION:

Se cre6 el documento Plan de Limpieza y mantenimiento
General que incluye la programacion de fumigacion y control
de plagas, para que el administrador asigne las frecuencias de
las actividades encaminadas a mantener las instalaciones y
equipos en Gptimas condiciones de seguridad, orden, limpieza
y funcionalidad para brindar un ambiente saludable, que
genere condiciones de bienestar laboral para una correcta
operacion. (Ver anexo E).

Para el mantenimiento de las maquinas sierra vertical y
enchapadora de cantos se crearon programas independientes
con sus respectivas hojas de registro de actividades (Ver
Anexos de mantenimiento maquinaria).

3.3 PREPARACION DEL MANUAL DE LIMPIEZA:

Un manual de informacién para realizar la induccion a
nuevos colaboradores y la orientacion general para
desarrollar la limpieza fue (til para la estandarizacion de las
actividades al interior de la bodega y area de produccion.
(Ver anexo F).

Después de haber alistado todos los materiales necesarios
para hacer la limpieza se comienza la actividad de eliminar la
suciedad. La idea no es tratar de limpiar sino evitar que se
ensucie. Para esto el personal operativo y administrativo
realizo:

1. Verificacion de la funcionalidad de las herramientas o
maquinas, si durante su proceso de limpieza se encuentra en
condiciones indeseables.

2. Limpieza de las herramientas antes y después de su uso.

3. Antes de salir, dejar todo ordenado y limpio como se
requiere encontrar al dia siguiente.

4. Retiro de lo innecesario del puesto de trabajo para facilitar
la limpieza general.

5. Colocar cada cosa en su lugar.

En la bodega y area de produccion la préactica del SEISO,
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implico la limpieza de estanterias y el ordenamiento
adecuado de todos los elementos y herramientas. Luego de
haber identificado cada una de las secciones se busco
verificar que cada estanteria contenga las caracteristicas
indicadas inicialmente.

Recomendable que a diferencia del a situacién en la que se
encontro el almacén, ahora todos los pasillos estén limpios y
desocupados evitando obstruir la circulacién por los espacios
de las estanterias y aquellos elementos innecesarios o
marcados con las tarjetas deberan ser retirados.

(SEIKETSU) ESTANDARIZACION

Es muy comun y féacil que una empresa aplique las tres

primeras S’S por primera vez, pero Si no existe un

compromiso 'y convencimiento de esfuerzo diario, la

situacion volvera rapidamente a su situacion original. En esta

etapa se busco crear habitos para mantener la bodega en

Optimas condiciones estabilizando el funcionamiento de todas

las reglas definidas en las etapas anteriores, con un

mejoramiento y evolucidn de la limpieza, ratificando todo lo

aprobado y realizado anteriormente. Esta seccion une las tres

primeras S’S, a manera que Se cuente con una secuencia

I6gica de los pasos a seguir por ello se crearon estandares de

operacion descritos en los siguientes documentos (Ver

Anexos):

e Procedimiento Seguro de Trabajo de la Sierra Vertical -
Incluye Video (Anexo Digital).

e Procedimiento Seguro de Trabajo de Enchapadora —
Incluye Video (Anexo Digital).

e Politicas de operacion para la prestacion del servicio
(Comunicado a Clientes y Empleados).

o Formato de control de consumos internos.

e Formato de Programacion de Cortes.

¢ Formato de control de laminas de corte — Tipo Kardex.

e Formato de Liquidacién de retales (para ser vendidos a
terceros).

e Formatos de control de cuentas y entregas parciales a
clientes.

e Tabla Dindmica para proyectar las compras de productos:
sistema de identificacién de demanda Placacentro.

¢ Tabla Dindmica: control de inventarios tableros Placacentro
2019.

e Programa y formatos de mantenimiento
enchapadora de Cantos y accesorios.

e Programa y formatos de mantenimiento maquina sierra
vertical y accesorios.

Ademas de lo anterior para evaluar el nivel de cada etapa de

las 5°S se crearon las hojas de verificacién para determinar si

se cumple con cada directriz. (Ver anexo G).

maquina

(SHITSUKE) DISCIPLINA

En esta Gltima fase se trabajo con las normas establecidas,
donde se logro corroborar el compromiso de todos para
mantener y mejorar el nivel de organizacién, orden y



12
limpieza en las actividades diarias de la bodega y éarea de
corte y enchapado de cantos.

Con la presencia incluso del personal de la ferreteria, se
llevaron a cabo cinco capacitaciones correspondientes a cada
una de las S de la metodologia donde contamos también en
una ocasion con el apoyo del proveedor de maderas
MASISA; pero ademds inmersas en ellas se incluyeron
charlas de rotacién de productos, indicadores, eficiencia y
productividad con el fin de proyectar al equipo de trabajo al
cumplimiento de los objetivos a corto, mediano y largo plazo.

Fig. 24 Capacitacion de Colaboradores durante la
implementacion.
, , ’

Para este punto final de la implementaciéon, en primera
instancia el personal administrativo y operativo expuso sus
puntos de vista y comentaron sus experiencias sobre los
resultados obtenidos y la evolucion de la empresa gracias a la
implementacion del proyecto; luego se explicaron las
actividades a realizar en esta etapa para garantizar la
permanencia de la metodologia y su mejora, dentro de lo cual
se incluyo:

e Establecimiento de Politicas de orden y limpieza.
Asignacion de trabajo y responsables.

Integrar las acciones de Clasificar, Organizar y Limpiar.
Seguimiento y Control

Recomendaciones para mantener la Disciplina (shitsuke)

Establecimiento de Politicas de Orden y Limpieza.

Como se menciono anteriormente una de las formas de
mantener lo alcanzado en las etapas anteriores es por medio
de la definicién de estandares de orden y limpieza, para lo
cual se establecieron politicas de trabajo que ayudaran al
sostenimiento de la metodologia implementada.

Cada una de las politicas se establecieron en comin acuerdo
con los colaboradores de la empresa para facilitar su
comprension 'y aprobacion, con la finalidad de
concientizarlos de que existe una mejor forma de hacer sus
tareas dentro de un ambiente de trabajo limpio, ordenado y
por ende seguro. Estas politicas fueron publicadas en una
cartelera y entregadas en medio impreso para el conocimiento
de todos:

e Es obligacion de todos conocer y aplicar las normas
relacionadas al programa de mejoramiento 5°S.

o Es tarea de todos mantener el ambiente de trabajo limpio y
ordenado de acuerdo a la metodologia de 5°S. Las tareas
relacionadas con organizacion, orden y limpieza deben ser
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integradas como parte de las actividades regulares y no como
actividades extraordinarias.

o El principal responsable de mantener la metodologia 5S es
el encargado de cada area.

o El administrador es responsable de que todo el personal
conozca la metodologia 5°S. Para lo cual realizara constante
inspeccion, vigilancia y control con el fin de conseguir el
éxito en el proceso.

e Se debe entrenar al personal nuevo en la metodologia 5°S a
través de la charla de induccion.

e Con el fin de evitar los riesgos desde el origen, deben
descubrirse las causas que originan la desorganizacion,
desorden y suciedad con el fin de adoptar las medidas
necesarias para su eliminacion desde la raiz.

o Es obligacién de cada trabajador, dejar y entregar su lugar
de trabajo limpio y ordenado antes de finalizar su jornada de
trabajo.

o Los empleados deberan mantener en su puesto de trabajo
los materiales necesarios, ordenados y limpios, igualmente
mantendran las herramientas ordenadas y en perfecto estado
de conservacion, notificando la necesidad de reposicion de la
misma cuando sea necesario.

e Las herramientas de trabajo, mesas, estantes, gabinetes,
paredes,  techos, lamparas se deben  mantener
permanentemente limpias y/o pintadas.

e Se debe mantener en perfecto estado la demarcacién de
areas para la maquinaria y pasillos para transitar.

Asignacién de trabajos y responsables. EI delegar
responsabilidades y crear equipos de trabajo son herramientas
que facilitan el cumplimiento de tareas e incrementan el
compromiso y la participacion de cada uno de los miembros
por ello fue indispensable hacer comunicados de entrega de
responsabilidades de maquinaria y otros elementos.

Fig. 25 Comunicado de asignacion de responsabilidades.
[FERROPINTURAS DEL CAUCA LTDA.

FERROPINTURAS
Ael Canca LTDA.

COMUNICACION INTERNA

28/01/2019
ASUNTO: ENTREGA DE SIERRA VERTICAL, HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS

PARA: FRANCISCO MORALES

Ferropinturas del Cauca le notifica su cargo como operario de la sierra vertical y para

el 6ptimo desempefio de sus labores y del proceso de corte, hacemos entrega de la
maguina: SIERRA VERTICAL PUTSH MENICONI SVP 420 con su sistema de
extraccion con dos bolsas de aspiracion. Todos los elementos en perfectas
condiciones funcionales y buenas condiciones estéticas como se evidencia en las
siguientes fotografias:

Integrar acciones de clasificar, organizar y limpiar en
los trabajos de rutina.

Para el seguimiento de las actividades implementadas se
deben realizar continuamente las listas de chequeo en el
formato Hoja de verificacidn, lo ideal es conservar todo lo
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alcanzado en 6ptimas condiciones (Anexo G).

Seguimiento y Control. El hecho de convertir en habito la
utilizacién de los métodos que se han estandarizado es
fundamental para que los beneficios de las etapas
implementadas perduren en el tiempo.

Es primordial realizar verificaciones de la implementacion,
para lo cual se realizo la lista de verificacion como
diagnostico final y deberd realizarse seguimientos bajo lo
establecido en el mismo documento anexo en un periodo no
mayor a 3 meses siendo necesario que los resultados
obtenidos sean comunicados al gerente y a todos los
colaboradores del area de maderas por medio de reuniones
orientadas a evaluar el estado de la metodologia
implementada.

Recomendaciones para mantener la Disciplina (shitsuke)
Al desarrollar la quinta S direccionamos sobre los
colaboradores una nueva disciplina de trabajo con el fin de
gue las primeras cuatro S se mantengan y que de manera
consistente se apliquen coherente y sistematicamente, es por
ello que se realizan las siguientes recomendaciones al
respecto:

e Mantener y respetar los canales de comunicacién e
interaccion entre la gerencia, la administracién vy
colaboradores operativos.

o Respetar de las normas y estandares establecidos.

e Realizar una identificacion y posterior sensibilizacion de
posibles personas que fomenten el incumplimiento de los
estandares.

e Promover el habito de auditar y reflexionar sobre el nivel
de cumplimiento de las normas

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

e Entregar incentivos al personal que fomente y cumpla las
normas establecidas por la organizacion.

o Hacer participes a todos los colaboradores de un proyecto
coman.

e Comunicar y mantener una visién compartida

e Realizar capacitaciones y sensibilizaciones constantes
referentes a la mejora continua y la permanencia de las 5S.

e Permitir, asignar y definir tiempos para aplicar las 5S

e Crear un equipo promotor o una persona lider para el
mantenimiento de las 5S en la organizacion.

e Suministrar los recursos necesarios para el mantenimiento
de las 5S.

e Evaluar mediante la lista de chequeo (Formato de
diagnostico) el mantenimiento y evolucion de las 5 S.

e Realizar criticas constructivas mediante la ensefianza
ejemplar.

e Que los empleados participen activamente en la
formulacion de planes de mejora continua para detectar y
eliminar problemas o posibles incidentes.
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VI. ANALISIS GENERAL

Realizada la lista de chequeo final como diagnostico para
determinar el grado de cumplimiento de la herramienta 5°S,
se pudo obtener como resultado el 88.3% de implementacion
obteniendo un incremento considerable con respecto a la
evaluacion inicial, el detalle y comparacion de los resultados
se observan a continuacion en las siguientes tablas:

Tabla: 9. Diagnostico Final del estado de cumplimiento5’S

P tajes d
orcen. _|.es e tos
Cumplimiento
Clasificacion y Descarte (Seiri) 90.00% 33
Orden (Seiton) 90.00% 27
Limpieza (Seiso) 90.00% 45
Estandarizacion (Seiketsu) 90.00% 24
Mantener la Disiplina - Seguimiento (Shitsuke) 81.82% 30
| TOTAL PORCENTAJE CUMPLIMIENTO | 88.33% | 1se |
Clasificacion y Descarte Bien

(Seiri)

Mantener Ia Disiplina -

Seguimienta (Shitsuke) § Orden (Seiton)

40.00% Regular

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

Estandarizacion (Seiketsu)

Anexo Version Digital: Diagndstico Final.

Limpieza (Seiso}

COMPARACION DE RESULTADOS DIAGNOSTICO
INICIAL Y DIAGNOSTICO FINAL

Como se observa en la grafica anterior, se obtienen a la fecha
un 90% de cumplimiento en las primeras 4°S, SEIRI,
SEITON, SEISO y SEIKETSU, donde se puede evidenciar
un notable cambio porcentual correspondiente a la
implementacion; en el caso de la Gltima S SHITSUKE
(disciplina) se evidencia un 81.82% dado a por su reciente
implementacion no se han realizado seguimientos a largo
plazo que permitan evidenciar su permanencia en el tiempo.

Tabla 10 Comparacion Porcentual Diagndstico Inicial con el
diagnostico Final del estado 5S.

Antes Después
Porcentajes de Porcentajes de
) g ) Puntos . ']. Puntos

Cumplimiento Cumplimiento
Clasficacion y Descarte (Seir)) 21.81% 8 90.00% 33
Orden (Seiton) 40.00% 12 90.00% 27
Limpieza (Seiso) 50.00% 25 90.00% 45
Estandarizacion (Seiketsu) 30.00% 8 90.00% 21
Mantener la Disiplina - Seguimiento (Shitsuke) 2.73% 1 §1.82% 30

[ TOTAL PORCENTAIE CUMPLIMIENTO | 30.00% | 54 | 8833% | 159 |

Fuente: Elaboracion Propia
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RESULTADO DE LAS METRICAS DE EVALUACION:

CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO DE
TABLEROS: Gracias a la implementacién de las 5°S, entre
ellas la optimizacion del espacio para el almacenamiento,
anteriormente la bodega tenia la capacidad para albergar 420
tableros diferidos en Unicamente 6 colores, los cuales se
encontraban unos encima de otros lo cual impactaba
notablemente los tiempos de corte y por ende las entregas al
cliente final. Luego de creacidn del rack de almacenamiento
paso a almacenar 600 unidades de tableros equivalentes a 16
colores disponibles completamente organizados de manera
independiente para comercializar (14 en el rack de
almacenamiento y 2 en el area de almacenamiento alterna),
en términos porcentuales se logra almacenar un 42% mas de
tableros equivalente a un incremento de 180 unidades tal y
como se observa graficamente a continuacion:

Fig. 26 Comparativo de almacenamiento de tableros de
maderas antes y después de la implementacion.
Antes: 420 Unidades por 6 Colores

ALMACENAMIENTO PRINCIPAL

ALMACENAMIENTO ALTERNO

120 Unds 120 Unds 90 Unds 90 Unds

Total: 420 Unidades
Ahora: 600 Unidades por 16 Colores disponibles.
RACKS DE ALMACENAMIENTO
1 30 Unds

ALMACENAMIENTO ALTERNO

2 30 Unds 30 Unds

3 30 Unds 30 Unds

5 30 Unds

30 Unds

7 30 Unds

90 Unds

90 Unds

Total Rack de Almacenamiento Principal: 420
Unds

Total Almacenamiento Alterno: 180 unds

Total almacenamiento ahora: 600 Unds

Fuente: Elaboracion propia

COMPARACION DE RESULTADOS ENCUESTA A
COLABORADORES

Tabla 11 Comparacion resultados encuesta a colaboradores
antes y después de la implementacion 5s.

Junio de 2019, Fundacién Universitaria de Popayan

TOTAL ANTES TOTAL DESPUES

1. iConsidera necesario mejorar el ambiente de trabajo donde usted realiza | sl ‘ NO | | sl ‘ NO |
sus activi L s | o [ o T 5 1]
|2. iCree usted gue la utilizacidn del espacio en el drea de trabajo es la | S ‘ NO | | S ‘ NO |
da para el d lo de sus activi ? | 1 ‘ 4 | | g ‘ 0 |
5. {Existen normas 0 manuales sobre el uso de maquinaria y limpieza del | sl ‘ NO | | sl ‘ NO |
rea de trabajo? | 0 ‘ 5 | | g ‘ 0 |
7. iSe dedica alguna jornada a limpiar la maquinaria o drea de trabajo en vez | sl ‘ NO | | sl ‘ NO |
de realizar sus funciones cotidianas? | 2 ‘ 3 | | 5 ‘ |
|3. iCree que serfa necesario implementar un proceso continuo de | S ‘ NO | | S ‘ NO |
| i de normas, para mantener el ambiente de trabajo ordenado | g ‘ Q | | 0 ‘ 5 |
|10. ¢Ha sufrido algun Accidente, incidente de trabajo o dafio fisico al | Sl ‘ NO | | Sl ‘ NO |
| de desarrollar sus tareas? | 3 ‘ 2 | | 0 ‘ 5 |
S NO S NO
12. ¢ Considera que hay una buena distribucién de la
y equipo de trabajo que se utiliza en la bodega y area de corte y enchape? 1 4
5 0
13. {Cree que serfa itacion de 6n acerca de | Rl ‘ NO | | Sl ‘ NO |
eficiencia en el proceso productivo, higiene y seguridad ind 5 ‘ 0 | | 1 ‘ 4 |

Fuente: Elaboracion Propia

De las trece preguntas realizadas en la encuesta se tomaron
ocho como puntos criticos para identificar el estado y la
magnitud del problema objeto de estudio, es asi como se
puede observar una variacion positiva y satisfactoria ante lo
que anteriormente el equipo de trabajo consideraba ausente
en su sitio de trabajo y en la jornada laboral, el detalle de
cada una las preguntas y su comparativo se puede apreciar en
el Anexo A encuesta de identificacidon de conformidad
colaboradores Placacentro.

COMPARACION DE RESULTADOS TIEMPO DE
CICLO INICIAL Y TIEMPO DE CICLO FINAL

Tabla 12 Resultado toma de datos Inicial antes de la
implementacion.
Cargue del Traslado EQUIVALENTE
VARIABLE | Tablero a la Corte para enchape| | TOTAL E: AI;[:;Rz:S
maquina de cantos TABLEROS
SUMA TOTAL 156 234 97.3 487.3 8.1
TAMANO DE
TR 20 20 20
TIEMPO
PROMEDIO POR 7.8 11.7 49 244 Por Tablero
TABLERO (MIN)

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 13 Resultado toma de datos Final después de la

implementacion.

Cargue del Traslado EQUIVALENTE
EN HORAS
VARIABLE | Tablero a la Corte para enchape| TOTAL PARA 20
magquina de cantos TABLEROS
SUMA TOTAL (MIN) 45 213 82 340.0 5.7
TAMANO DE
P 20 20 20
TIEMPO
PROMEDIO POR 2.3 10.7 4.1 17.0  Por Tablero
TABLERO (MIN)

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en las anteriores tablas en el tiempo
utilizado para el cargue de tableros a la maquina, antes de la
mejora del rack de almacenamiento vertical era de 7.8
minutos promedio y ahora se logra la actividad en 2.3
minutos para una eficiencia del 70.5% al tener un acceso mas
rapido para cargar la maquina, lo que al finalizar el proceso
total pasa de 24.4 minutos antes a 17 minutos ahora.
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VII. CONCLUSIONES

e Laimplementacidn de la metodologia 5°S permiti6 que en
el area de maderas de la empresa Ferropinturas del Cauca
Ltda se obtuvieran mejoras de manera inmediata en
aspectos como el orden, la limpieza del sitio de trabajo y
la estandarizacién de sus procesos; con una variacion e
incremento porcentual positivo del 30% al iniciar el
proyecto y del 88.33% luego de su implementacion.

e Se espera que el inventario inactivo por un valor actual de
$18.176.218 (antes de IVA) tenga una reduccion por lo
menos del 50% al finalizar el primer semestre del 2019.

e Se obtuvo una reduccion en el tiempo del procesamiento
del 70.5% para obtener realizar el cargue del tablero a la
maquina de corte donde antes de la mejora del rack de
almacenamiento vertical se utilizaban 7.8 minutos
promedio y ahora se logra la actividad en 2.3 minutos.

e Reduccién en el tiempo para el procesamiento vy
obtencidn de un tablero cortado, pasando de 24.4 minutos
antes a 17 minutos por cada tablero procesado.

e Mediante la implementacién del rack de almacenamiento
de tableros se paso de comercializar 6 colores a 16 colores
disponibles en el mercado (14 en el rack de
almacenamiento y 2 en el area de almacenamiento
alterna).

e Se proyecta para el primer semestre del afio 2019 un
incremento en las ventas mensuales de $ 25.578.471
promedio en el 2018 a $102.313.766 en el 2019, esto a
razén de la optimizacion de las zonas de almacenamiento
que dio origen a albergar mayor cantidad de tableros y
variedad de colores para los clientes.

RECOMENDACIONES

e Realizar capacitaciones permanentes referentes a
metodologias de mejora continua mediante los formatos y
documentos elaborados para promover la iniciativa de los
colaboradores.

e Motivar con algln tipo de incentivos a los colaboradores
que cumplan con las tareas delegadas para mantener en el
tiempo la implementacion realizada.

e Ejecutar campafias que promuevan mantener la
metodologia, asi mismo realizar constante seguimiento y
control a cada una de las actividades del sistema.

e Lo realizado en el presente trabajo correspondié a una
prueba piloto en el area de maderas de la empresa
Ferropinturas del Cauca Ltda que al obtener resultados
favorables para la misma se recomienda implementar esta
metodologia en la ferreteria lo cual les permitird un mayor
control y rendimiento en todos los procesos de la
organizacion.

e Concientizar a los empleados de la empresa
principalmente a los operarios de las maquinas sobre el
adecuado uso y mantenimiento de sus elementos de
proteccion personal.
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