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RESUMEN

Hoy en dia en los procesos productivos es importante e indispensable hacer las
cosas de la mejor manera posible para que los resultados sean los mejores y
esperados, dentro de esto cabe resaltar el papel que juega el aseo a la hora de
realizar un producto

En la actualidad, las empresas tienen como base principal el cliente final, ya que
este es la razén de ser de las compafias. Debido a las necesidades y exigencias
del consumidor, las organizaciones apuntan a mejorar sus procesos cada dia,
teniendo en cuenta que sera beneficioso, no solo para el cliente sino también para
la empresa, haciéndola mas eficiente y rentable. Para ello surge la oportunidad de
aplicar tendencias y metodologias que ayudan a alcanzar dichas metas, tal como
la implementacion de las 5°S, que permite garantizar mejores condiciones en los
puestos de trabajo, convirtiendo esto en una ventaja competitiva para la
organizacién, manteniendo un equilibrio entre calidad, seguridad industrial y salud
ocupacional, prestando especial atencion en estos dos Ultimos, pues son los
factores que impactan directamente sobre el recurso humano, la herramienta méas
importante para alcanzar los objetivos de cualquier organizacion.

Las empresas cuentan con multiples dificultades en la produccion debido al
desorden de su infraestructura y a la mala distribucién de sus plantas, estas
falencias no permiten que haya agilidad en el flujo de produccion, dando
incumplimiento a las metas establecidas por los altos mandos.

Segun la investigacion del proyecto se pudo apreciar que la clasificacion de
materiales y la estética en los puestos de trabajo ayudan a minimizar
desplazamientos, disminucion de residuos, facilitan la busqueda de materiales u
objetos e integran los procesos, creando cultura en el personal, aumentando el



desempeio para cumplir con el requerimiento del proceso. El objetivo de crear
una estrategia de mejoramiento de las tareas es fortalecer la habilidad de la
organizacion para agregar valor. Logrando reducir los tiempos improductivos,
ahorrando costos, trayendo como resultado la buena calidad del producto.
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ABSTRACT

Today in production processes is important and necessary to do things in the best
way possible so that the results are the best and expected within this worth noting
the role of the toilet when making a product

At present, companies are primarily based on the end customer, as this is the
raison d'etre of the companies. Due to the needs and demands of consumers,
organizations aim to improve its processes every day, considering it will be
beneficial not only for the customer but also for the company, making it more
efficient and profitable. For this there is the opportunity to apply trends and
methodologies that help achieve those goals, such as the implementation of 5S,
which ensures better conditions in the workplace, turning this into a competitive
advantage for the organization, maintaining a balance between quality, safety and
occupational health, paying particular attention to the latter two, as are the factors
that directly impact on human resources, the most important to achieve the goals
of any organization tool.

Companies have many difficulties in production due to clutter your infrastructure
and poor distribution of its plants; these shortcomings do not allow you have agility
in the flow of production, giving compliance with the goals set by senior
commanders.

According to the research project it was observed that the classification of
materials and aesthetics in the workplace help minimize displacement, reduction of
waste, facilitate the search for materials or objects and integrate processes,
creating culture on staff, increasing performance to meet the requirement of the
process. The goal of creating a strategy for improving the tasks is to strengthen the
ability of the organization to add value. Successfully reducing downtime, saving
costs, resulting in good quality.
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GLOSARIO

SEIRI: Clasificacion, eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil.
SEITON: Orden, organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

SEISO: Limpieza, mejorar el nivel de limpieza de los lugares de trabajo.
SEIKETSU: Normalizacion, prevenir la aparicion de suciedad y el desorden.

SHITSUKE: Mantener la disciplina, fomentar los esfuerzos en este sentido.
PRODUCCION: Fabricacion o elaboracion de un producto mediante el trabajo.

OPTIMIZACION: Conseguir que algo llegue a la situaciéon 6ptima o dé los mejores
resultados posibles.

PRYM: productos y materiales de confeccion
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INTRODUCCION

PRYM S.A.S filial de LEONISA, es una empresa dedicada a la elaboracion de
vestidos de bafio, desde su ensamble, hasta su terminacion. Lo que pretende este
trabajo es proponer la implementacién de las 5S’s a la planta de produccién con el
fin de identificar con claridad elementos que no tienen utilidad, para mejorar las
condiciones en los puestos de trabajo y brindarles un ambiente que le permita a
las operarias comodidad, Yy eficacia a la hora de cumplir con sus funciones.
También sensibilizar el personal de la importancia que tienen las 5Ss en todo
proceso, reduciendo transportes, evitando accidentes y a la vez siendo mas
productivos. Se realizard cuadro comparativo que determine los beneficios que se
obtuvieron con la culminacion del proyecto.

Con esta implementacién se espera obtener como resultados una distribucion
optima del espacio y flujo de materiales, areas organizadas, limpias y adecuadas
La implementacion de la metodologia 5°S se ejecutara en la planta de produccion,
ya que son las mas criticas de la empresa, y es alli donde se encuentran grandes
falencias para el flujo del proceso.

Hoy en dia las organizaciones presta especial atencion a que los productos
cumplan con las exigencias de los clientes y con las especificaciones de los
procesos, surge la oportunidad de aplicar tendencias y metodologias para
alcanzar dichas metas, tal como la implementacion de las 5°S, que permite que
garantizando las mejores condiciones de orden, limpieza y seguridad para los
trabajadores de un area, se desarrollen los procedimientos con eficiencia, pues se
disminuyen los residuos del proceso productivo, asi como los reproceso, demoras
y transportes, ademas de permitir que las areas de trabajo se vean despejadas y
agradables, lo que impacta visualmente a los trabajadores, aumentando el
desempeiio en sus labores y el compromiso con las organizaciones, lo que
igualmente tiene un resultado positivo en la productividad de la empresa. La
implementacion de las 5°S, se convierte en una ventaja competitiva para las
organizaciones que buscan mantener un equilibrio entre calidad, seguridad
industrial y salud ocupacional, prestando especial atencion en estos dos ultimos,
pues son los factores que impactan directamente sobre el recurso humano, la
herramienta mas importante para alcanzar los objetivos de cualquier organizacion.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

PRYM S.A.S a pesar de ser una empresa reconocida por la confeccion de la
marca LEONISA, siempre esta en proceso de transformacion e innovacion que le
permite mantenerse a la vanguardia de la moda siendo competitiva en el mercado.
Por lo tanto la empresa debe brindar las condiciones necesarias de seguridad a
sus empleados, teniendo conocimiento acerca de la importancia las herramientas
y condiciones necesarias para que estos puedan ejecutar sus funciones de una
manera mas cémoda y productiva, garantizando su seguridad. En la actualidad la
planta de vestidos de bafio cuenta con dificultades en el momento de
confeccionarlos productos, ya que el espacio es muy reducido y no permite una
adecuada distribucion de produccién, materiales, insumos y elementos necesarios
para la elaboracion de los mismos. Se encuentran herramientas en lugares
inadecuados, objetos inservibles que no le generan valor agregado al producto y
por ende a la empresa, como son:

% La produccion que estd empacada para enviar al centro de distribucion, se
encuentra mal ubicada y obstaculizando el paso para las maquinas, el cual
puede causar un accidente.

» El retal que queda después de pulir las prendas queda en el piso, dando
mala apariencia a la planta.

» Encima de las maquinas se encontraron objetos como frascos, cuadernos y

carpetas que no deberian estar en este lugar.

El puesto de la supervisora, se convirti6 en un lugar para colocar los

insumos que van llegando.

La Unica estanteria de almacenamiento se mantiene saturada de todo tipo

de objetos e insumos el cual no permite gran facilidad para ubicar lo

necesario.

D

D

R/
L X4

K/
L X4

Con el fin de mejorar el proceso se debe hacer una observaciéon detallada para
determinar si existen mas falencias y el por qué la distribucion de los materiales no
son los adecuados, todo esto ha ocasionado que la planta tenga bajo rendimiento
y ha generado movimientos innecesarios por el desorden y la mala ubicacion de
los implementos como lo podemos observar en las figuras 1, 2, 3,4y 5
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Figura 1. Produccion empacada y mal ubicada

Fuente: Propia.

Figura 2. Maquinaria saturada

Fuente propia.
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Figura 3.fuente propia. Oficina de la supervisora.

i

Fuente propia.

Figura 4.Estanteria con elementos mezclados, no permiten facilidad de ubicacion.

Fuente propia.
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Figura 5. Material sobrante en el piso.

Fuente propia.

Es evidente que los puestos de trabajo se encuentran saturados de prendas y
carpetas que deberian tener una mejor ubicacion. Esto no permite el buen
funcionamiento de las actividades y puede causar una lesién por motivos de malas
posiciones, también el almacenamiento de producto terminado no tiene un lugar
especifico por lo tanto se coloca en cualquier lugar, por ende se acumulan objetos
gue no hacen parte del proceso. Como se aprecia en las figuras 6, 7y 8
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Figura 6. Producto terminado saturando los puestos de trabajo

Fuente propia

Figura 7.Implementos personales en lugar de trabajo

Fuente propia



Figura 8.Maquinas con objetos mal ubicados

Fuente Propia
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Tabla 1. Indicador de confeccién

PERSONAS MINUTOS UND MINUTOS TIEMPO
MES SEM. |CONTRATADAS | CONTRATADOS | ENTREGADAS | FACTURADOS | IMPRODUCTIVO
ENERO 2 25 60.000 779 15.641 6.406
ENERD 3 25 /75.000 444 11.797 13.017
ENERO 4 25 75.000 826 21.155 9.130
ENERO 5 25 75.000 803 20.453 12.542
FEBRERO 6 25 75.000 935 16.726 9.515
FEBRERO 7 25 75.000 804 17.217 12.165
FEBRERO 8 25 75.000 509 11.518 12.474
FEBRERO 9 25 75.000 682 14.248 12.817
MARZO 10 25 76.200 1199 19.158 10.908
MARZO 11 25 76.200 922 14.539 11.299
MARZO 12 25 76.200 599 10.500 16.675
MARZO 13 25 60.960 708 12.218 13.208
ABRIL 14 25 76.200 936 19.047 12.716
ABRIL 15 25 76.200 683 14.892 13.869
ABRIL 16 25 45.720 63 1.446 20.041
ABRIL 17 25 76.200 465 12.141 13.637
MAYO 18 25 60.720 537 12.484 B8.276
MAYO 19 25 77.400 252 6.139 13.492
MAYO 20 25 77.400 764 16.457 11.128
MAYO 21 25 77.400 701 12.226 13.241
MAYO 22 25 77.400 405 8.432 14.538
JUNIO 23 25 77.400 722 16.867 8.219
JUNIO 24 25 77.400 1010 18.511 6.985
JUNIO 25 25 77.400 1289 21.471 7.947
JUNIO 26 25 61.920 797 13.080 9.578
Juuio 27 25 61.920 675 11.624 8.730
Juuo 28 25 72.600 1010 16.704 5.260
JULIO 29 25 73.800 969 14.934 6.820
JULID 30 25 72.600 950 16.278 6.115
Juuo 31 25 71.400 805 12.556 6.993
AGOSTO 32 25 59.645 804 13.203 4.949
AGOSTO 33 25 73.820 514 11.892 8.207
AGOSTO 34 25 59.685 643 11.736 7.705
AGOSTO 35 25 73.085 640 12.869 11.605
SEPTIEMH 36 25 74.525 675 16.920 11.676
SEPTIEMY 37 25 72.310 257 6.679 12.385
sepTIEME 38 25 73.260 682 12.147 10.446
sepTiEmy 39 25 71.850 846 13.631 10.345
OCTUBRE| 40 25 71.850 687 10.697 9.360
OCTUBRE| 41 25 74.070 1009 17.168 9.953
OCTUBR 42 25 59.955 655 9.851 8.205
OCTUBRE| 43 25 74.745 1243 19.752 10.618
OCTUBRE| 44 25 77.400 830 13.881 12.134
nNoviEmE 45 25 60.960 776 11.944 11.415
noviEms 46 25 72.150 540 10.043 10.725
NOvIEME 47 25 59.400 627 11.765 8.415
NOVIEME 48 25 /5.000 29.000 8.000
TOTALES 3214950 33671 663637 493885
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Se ve con claridad que lo problematica de la planta de produccién de la empresa
PRYM S.A.S, es la baja eficiencia de las operarias, el motivo principal es la mala
ubicacion de produccion, implementos personales, insumos y materiales, que no
permiten el buen funcionamiento de la planta, teniendo en cuenta que el espacio
es reducido, las 5°s son una herramienta de gran ayuda para llevar a cabo las
actividades de la empresa. También se aprecia que la mala ubicacion ocasiona
confusion de referencias que se manejan a diario y dificulta la realizacién de los
inventarios de insumos. Ver figuras 10, 11,12y 13

Figura 10. Oficina principal

Fuente propia.
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Figura 11. Area de integracion de insumos

Fuente Propia.

Figura 12. Materiales.

Fuente propia.
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1.1. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Qué metodologia se puede implementar para mejorar la organizacion de la
planta y optimizar espacios?
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2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Proponer la implementacion de la técnica japonesa 5Ss en la planta de
produccion de vestidos de bafio de PRYM S.A.S. con el fin de brindar mejor
condiciones en los puestos de trabajo.

2.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS

*
L X4
X/

L X4

X/
L X4

Elaborar un diagnostico de la situacién actual en las areas
Disefiar las herramientas de medicidn para las inspecciones de 5 S

Hacer un plan de trabajo para la clasificacion en la planta de produccion los
materiales, insumos y herramientas que intervengan en el proceso.

Capacitar al personal de PRYM S.A.S durante y después de la ejecucién
del proyecto con el fin de generar compromiso en los empleados.

Hacer retroalimentacion que permita generar cultura a los empleados para
gue esta herramienta se siga implementando.

Proponer a la gerencia, algunos indicadores de medicion de 5 S, por
categoria, area y personas
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3. JUSTIFICACION

La intencién del trabajo es la propuesta de implementar las 5S’en la planta de
produccion de la empresa PRYM S.A.S con el fin de acondicionar el espacio,
brindandole a las operarias un ambiente laboral adecuado para que sean mas
productivas. Las 5S’s es una técnica de mejora continua, que tiene como
proposito mejorar el proceso y el rendimiento de forma significativa. La
implementacion de esta metodologia proporciona beneficios a la empresa
brindando ambientes de trabajo limpio y seguro, también ayuda a que los
empleados se preparen y tomen conciencia adquiriendo una nueva cultura laboral
de autodisciplina, destacando los problemas que se presentan durante el proceso
y viendo los beneficios que esto puede traer, eliminando pérdidas y desperdicios,
identificando los objetos innecesario, mejorando y aumentando de esta manera la
eficiencia y la efectividad a nivel productivo.

El objetivo de crear una estrategia de mejoramiento de las tareas es fortalecer la
habilidad de la organizacién para agregar valor. Logrando reducir los tiempos
improductivos, ahorrando costos y trayendo como resultado la buena calidad del
producto.

El enfoque basico es empezar con el proceso tal y como se realiza en el presente,
haciendo una observacion directa, crear una manera de compartirlo, documentarlo
y utilizar lo aprendido beneficiAndose directamente la planta e indirectamente toda
la compafiia.

Al finalizar este proyecto se espera que estén identificadas todas las causas que
afectan la calidad en la planta de produccién por consecuencia del aseo, ademas
de que estén documentadas con sus respectivas propuestas de mejoramiento
para que luego puedan llevarlas a cabo, utilizando para ello la metodologia de
solucion de problemas 5S’s.

La empresa necesita obtener condiciones Optimas en las areas de trabajo, mayor
rendimiento en la produccién, menos desperdicio, disminucién en la pérdida del
tiempo y un mejor aprovechamiento del espacio fisico, asi como la distribucion
estratégica de las maquinas y herramientas de trabajo para aumentar la
productividad y disminuir los costos de operacion.

Para la realizacion de las 5S es necesario fomentar el trabajo en equipo para que
todos los trabajadores se involucren en el proceso de mejora, partiendo del
conocimiento de cada uno en sus puestos de trabajo. Con una buena capacitacion
a los trabajadores, hara que se comprometan mas con la empresa logrando que la
mejora continua se convierta en un trabajo para todos.
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4. MARCO DE REFERENCIA

4.1 MARCO CONTEXTUAL
4.1.1. RESENA HISTORICA

J y J Urrea Inversiones Andina y Cia. Constituida en mayo de 1969, sociedad en
comandita simple.

En enero de 1970, cambia su razén social por la de J y J Urrea inversiones
Colombia y Cia.

En febrero de 1984 se transforma a la sociedad de comandita simple, a limitada,
bajo la denominacién de productos y materiales de confeccién Ltda., cuya sigla es
PRYM LTDA.

En diciembre de 1996, se fusiono entre las sociedades productos y materiales de
confeccion Ltda. (Absorbente) e industrias noval Ltda. (Absorbida).

Productos y materiales de confeccion PRYM LTDA, es una mediana empresa
creada en 1984. Su producto se comercializa con la marca LEONISA, ya que es
una filial de esta. Nace por el deseo o necesidad de la organizacion Leonisa de
diversificar sus productos, ya que ve un potencial importante en el ramo de la ropa
deportiva y de vestidos de bafio, y con unos procesos muy similares a los
realizados en la elaboracion de ropa interior.

La empresa inicia con un pequefio taller, con una produccién semanal aproximada
de 2000 unidades, elaboradas por un taller de corte con 6 operarios y una plana
de confeccién de veinte personas. Su bodega de almacenamiento contaba con un
area de 120 mt2 aproximadamente, distribuidos para el almacén de materias
primas y el almacén de producto terminado. El &rea administrativa estaba
integrada por 10 personas.

En 1985, se decidid adicionar a la actividad de comercializacion: disefio y
fabricacion de prendas deportivas, y fue asi como se presenta una serie de
productos como sudaderas, uniformes deportivos (ciclistas, basquet, gimnasia,
vestidos de bafio) para damas y caballeros, la distribuciéon se hizo a través de la

28



fuerza de venta de cada una de las distribuidoras de Leonisa que funcionaban en
Medellin, Cali Bogoté, Bucaramanga, barranquilla y Pereira.

En 1988 aproximadamente, la empresa ha duplicado su personal operativo y
administrativo. El departamento de corte cuenta con 12 personas, la planta de
confeccion con 50 operarias y dos supervisores y el area administrativa cuenta a
esa fecha con 25 personas. Las bodegas de almacenamiento para materia prima
y producto terminado cuenta en ese momento con 250 mt2 de area disponible y la
colaboracién de seis auxiliares, ademas de sus respectivos jefes.

En 1989 hubo cambio de administracién y focalizacién de la de la actividad hacia
el disefio, fabricacion y distribucion de la categoria de bafio femenino y masculino
y linea de aerdbicos; adicionalmente se creod la fuerza de ventas propia con cinco
asesores que atienden a las principales ciudades.

A partir de 1990 las areas fisicas con que cuenta la empresa comienzan a hacerse
insuficientes y por esto se decide descentralizar la parte de confeccion, es asi,
como en agosto de este afio se reubica dicha planta en una bodega cercana a la
empresa, la cual daria pie al nacimiento de otra pequefia empresa llamada TTINY
[ O TYNI MEDELLIN, la cual en el momento del montaje contaba con poco menos
de 100 operarias distribuidas en dos turnos diarios.

Se inicio la incursion en el mercado internacional, logrando conquistar mercados,
como México, Chile, Venezuela, Pert, Ecuador y Aruba. En el 2001 presentamos
una coleccion para el mercado europeo, a través de la comercializacidn propia en
Espafia con muy buena aceptacion.

Hemos participado en concursos de disefio organizados por la Dupont y se ha
obtenido grandes logros:

3

*¢

Segundo puesto en dama en el afio 1997 en categoria playa.
Primer puesto en dama en el afio 2001 en la categoria playa.
Segundo puesto en hombre en el afio 2002 en categoria playa.
Tercer puesto en dama en el afio 2002 categoria playa.

Primer puesto en hombre en el afio 2003 en la categoria playa.

X3

S

X/
X4

L)

X3

S

X/
o

En el ambito nacional somos una de las marcas de mejor presencia y
participacion del mercado con mas o menos 20% de él.
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4.1.2 MISION

Alcanzar el liderazgo de trajes de bafio en el mercado nacional y consolidar las
relaciones comerciales con el mercado nacional y consolidar las relaciones
comerciales con el mercado internacional; ofreciendo un alto grado de satisfaccion
a nuestros clientes y brindando alternativas de desarrollo integral a todas las
personas vinculadas a la empresa. El recurso humano con su compromiso,
superacion y conocimiento es fundamental en el crecimiento de la compafia

4.1.3 VISION

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, produciendo y comercializando
trajes de bafio con calidad, comodidad, exclusividad y moda; garantizando una
relacion — beneficio justa y un margen de rentabilidad adecuado.

Nuestro mayor compromiso lo constituye el bienestar y desarrollo integral de los
empleados, clientes y proveedores dentro de un marco ético; utilizando la mejor
tecnologia y conocimiento experto de nuestro personal.
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4.1.4 POLITICA DE CALIDAD

Nuestra politica de calidad se manifiesta mediante nuestro firme
compromiso con los Clientes de satisfacer plenamente sus requerimientos y
expectativas, para ello garantizamos impulsar una cultura de calidad
basada en los principios de honestidad, liderazgo y desarrollo del recurso
humano, solidaridad, compromiso de mejora y seguridad en nuestras
operaciones

4.1.5 OBJETIVOS DE CALIDAD

Mejorar la productividad en los procesos

Aumentar la confiabilidad de nuestros clientes.

4.1.6 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

La planta de confeccién de la empresa PRYM S.A.S tiene como fuente econdmica
la elaboracion de vestidos de bafio, los cuales tienen una estrategia de
elaboracion que permita llevar a cabo la confeccion de los mismos de acuerdo al
requerimiento. A continuacion podemos apreciar el paso a paso del proceso que
este requiere.

Se inicia con una necesidad en los puntos de venta.

Se verifican insumos y accesorios antes de la programacion

Luego se programa la produccion de acuerdo a las colecciones
teniendo en cuenta las cantidades que se requiere y las referencias
De acuerdo a esta programacion se dispone a sacar los royos de tela
necesarios para el corte, separado por proveedor y marcado con el
namero de orden.

Se envia al corte para que proceda de acuerdo al requerimiento.
Mientras llega el corte se le integran los insumos y accesorios que la
referencia requiera como copas, sesgos, varillas, arcos y semi-
elaborados

Estos insumos van en bolsas de tela previamente marcadas con la
referencia
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e Se ponen insumos en estanterias esperando el corte

e Se graba la informacion en el sistema

e Al llegar la produccién cortada se integra con los insumos y se le da
via libre a la orden para ser enviada a la planta de produccion

e Estando en la planta se divide a las operarias segun sus funciones

e Se inicia la confeccion de los vestidos de bafo.

e Al terminar la confeccidén pasa a revision y empaque.

e Después se envia al centro de distribucion.

Figura 14. Planta PRYM S.A.S

Hoy en dia las empresas estan buscando mejorar la calidad humana a todo la
organizacion, permitiendo que todo el equipo de trabajo esté alineado con los
objetivos y requerimientos que la organizacion estd buscando. Y para llegar a
estos objetivos es importante entrar en la implementacién de las 5S, para poder
mejorar todos los puestos de trabajo contribuyendo al orden y limpieza en todas
las areas de la organizacion, facilitando la eficiencia y la productividad de la planta
y ambientes de trabajo mucho mas confortables, por consiguiente la herramienta
gue emplearemos para el mejoramiento en cada una de estas areas son las 58S,
ya que es un sistema que le ha dado muy buenos resultados a grandes
compafiias.

4.1.7 PORTAFOLIO DE PRODUCTO

4.1.7.1 vestidos de bafio de dos piezas

e tankiny
e halter
e straple

e bandeau
e realce push

e boxery falda
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e top triangular
e bikini

4.1.7.2 vestidos de bafio enteros

control de abdomen

straples

trikiny

olimpico

4.1.7.3 servicios

traje de bafo sefioreros

e traje de bafio de tiny

e traje de bafio teen

e traje de bafio control de abdomen

e traje de bafio con varilla
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4.2 MARCO TEORICO

La globalizacion ofrece un entorno competitivo y un constante cambio para la
industria colombiana, esto representa un reto importante si se quiere sobre salir en
un medio tan profesional. Por ende la vision sistémica de los dirigentes debe
apuntar a un desarrollo integral de toda la organizacion, consiguiendo ser mas
productivo con la masificacion de la utilizacion de los recursos ya existentes,
utilizando nuevas metodologias como las propuestas en la manufactura esbelta.

Al realizar un disefio de 5°S en la empresa PRYM S.A.S se busca el aumento de
la calidad del producto y el mejoramiento de la calidad de vida de los empleados
dentro y fuera de la empresa, impulsando los niveles de produccion y generando
herramientas para un control visual 6ptimo.

Para esto la metodologia a disefiar cuenta con cinco pasos que haran que el
sistema productivo tenga el cambio deseado. Comenzando con la clasificacion y el
ordenamiento del puesto y éareas de trabajo y terminando con la limpieza,
estandarizacion y la disciplina necesaria para hacer que lo que se obtenga perdure
en el tiempo.

Antecedentes de las 5s

Las 5°s surgieron después de la segunda guerra mundial por la union japonesa de
cientificos e ingenieros como parte de un movimiento en la mejora de la calidad.
Este movimiento cobré un gran auge en las empresas occidentales a partir del
bajisimo costo que implica su puesta en marcha el ahorro en costos y recursos, la
reduccién de accidentes, el incremento de la motivacion del personal y el
incremento de la calidad.

Fue creada en los afios 60°s por Shigeo Shingoy en la actualidad hay muchos
autores que tratan este tema, de los cuales se citaran los méas relevantes a
continuacion y serviran como base investigativa para establecer la situacion actual
del proceso y para concebir un disefio 6ptimo para la empresa. (APELLIDO ANO)
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421LAS5’'S

De acuerdo con (ADRIANI, Un nuevo Sistema de Gestion para lograr Pymes,
2005) Carlos, las 5°S es una técnica sencilla pero poderosa que elimina de raiz la
causa de gran cantidad de problemas y que ademas eleva la calidad de vida
dentro de la empresa y sefiala que su implementacion es un gran reto para la toda
empresa. Otro autor que resalta el mejorar la calidad de vida de los trabajadores
es (REY Francisco, 2005), afirmando que las 5°S son un programa para talleres y
oficinas que consiste desarrollar actividades de orden y limpieza y detencion de
anomalias en el puesto de trabajo que integra todo el personal de una empresa y
mejora el ambiente de trabajo, la seguridad de las personas y la productividad”

De lo anterior se puede deducir que uno de los mayores impactos de las 5°S se va
a ver reflejado en el trabajador y en el mejoramiento de la calidad de vida dentro
de cualquier compaiiia, lo cual es un impacto social muy positivo y que a la larga
se vera reflejada en la calidad del producto y en la productividad de los procesos,
esto es apoyado por IBARRA (ZERON, 2010), Selene, al decir que las cinco “S”
se originaron en Japon con el fin de evitar obstaculos o accidentes que impidan
una produccion eficiente o con calidad.

Figura 15. Vistazo general alas 5°S
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<<Filosofia de
Mejoramiento>>
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Fuente: (REY Francisco, 2005)
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4.2.2 SEIRI (CLASIFICAR)

El primer paso de las 5’s consiste en la calcificacion de lo que hay en el area de
trabajo cuyo objetivo es resaltado por Ruiz (RUIZ, 2010) en el texto citado a
continuacion. La verdadera finalidad de esta primera “S” es la de eliminar lo
innecesario. Para la correcta ejecucion de la misma se ha sido exigente con las
decisiones tomadas al mismo tiempo que cuidadosos para clasificar los diferentes
elementos. Esto se asemeja a lo descrito por (ADRIANI, 2005) el cual destaca
gue esta es la clave para la transformacion del entorno y que se debe empezar por
clasificar lo necesario de lo innecesario. Y se debe eliminar todo aquello que no
sea util en el proceso, al mismo tiempo lo que hemos definido como necesario
debe someterse a un proceso de clasificacion.

En la buena ejecucion de esta primera instancia esta el éxito de la metodologia, ya
que lo mas comun en un area de trabajo es llenarse de cosas innecesarias y que
en ocasiones son ajenas a la operacion realizada, para lo cual la siguiente
instancia dara una solucion eficaz.

Figura 16. Primera “S” Clasificar

ssIToNS EIS O SEIKETSUY
%SE l Rl PR ESEIKETSUISEIRI
e SEITON
e = t_.':llm SEITOMN
win TCE s mSEIRI
HIS Im MseixeTsu
SEITONSEISO EEEIR. cSE!‘I__:‘.SIE‘:fSOm
SE:gg SEITON M
O‘SEIRI SEITOMN SE 1S Own
SEITOMN Eiren SEISO sSEIRI MO
SEITOMN &n
P SEIKETSU 3
seim SEISO

Fuente: (RUIZ, 2010)

4.2.3 SEITON (ORDENAR)

Un complemento perfecto a la primera fase estda en dar un orden a lo ya
clasificado, y para lo cual la siguiente apreciacion da un norte al afirmar que

36



“tiramos lo que no sirve y establecemos normas para organizar cada cosa.
Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que sean conocidas por todos
y en el futuro nos permitiran practicar la mejora de forma permanente”
(SANCRISTAN, 2005), algo muy importante que no se ve reflejado en el texto
citado lo describe (ADRIANI, 2005) diciendo que “Después de hacer la primera
seleccion entre lo necesario e innecesario y una segunda clasificacion de la
innecesario en funcidn de la frecuencia de uso, debemos pasar a la segunda “s”,
organizar lo necesario, y se puede definir como la estandarizacion del
almacenamiento de objetos.

El establecimiento de la frecuencia de uso de las herramientas y objetos ubicados
en el puesto de trabajo es lo mas importante en el camino de ordenar, lo que
permitird conservar en el entorno de trabajo solo lo necesario, ademas de reubicar
las herramientas innecesarias en lugares apropiados sin generar ningun estorbo.

Figura 17. Segunda “S” Ordenar

\
F o

“Un lugar para
cada cosa vy
cada cosa en su

Fuente. (REY Francisco, 2005)

4.2.4 SEISO (LIMPIAR)

Un complemento a esta cadena de acciones en pro del mejoramiento se da con la
limpieza, por consiguiente SEISO consiste en eliminar el polvo y todas las fuentes
de suciedad asegurandose a su vez que todos los medios se encuentren siempre
en el mejor estado. Es muy importante que cada uno de los trabajadores sean
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responsables de la pequeiia zona en la que se encuentran y no debe haber
ninguno que no se involucre si no que deben comprometerse porque de lo
contrario si los trabajadores no asumen su responsabilidad la limpieza nunca se
volvera real. Esta definicibn es apoyada por (ADRIANI, 2005), Carlos, el cual
sefiala que aprender a limpiar con diligencia y humildad, de manera cotidiana y
esmerada, es como la gota de agua que termina por romper cualquier resistencia,
ademas dice que la limpieza en la empresa es toda una filosofia de mejoramiento
y esta estrechamente ligada a los resultados.

Habiendo definido las primeras tres “S” se completan una etapa que genera el
orden y la limpieza que la metodologia sefala. En prime instancia se clasifican
todos los objetos que estan en cada area de trabajo con el objetivo de tener un
puesto de trabajo despejado y que solo se cuente con lo que es necesario
posterior a esto viene una etapa de organizacion en la cual se le debe dar
prioridad a las cosas que posean una alta frecuencia de uso, es decir que lo que
no se utilice frecuentemente se debe reubicar. Y se tendra como principio que
debe existir un lugar para cada cosa y que cada cosa debe ir en su respetivo
lugar. Lo cual nos indica que es esta parte de la metodologia se utilizan técnicas
de demarcaciéon y definicion de zonas lo cual da una imagen de orden a todo
lugar.

Finalizadas estas dos fases viene una etapa de limpieza con la cual se pulira lo
realizado con las tres primeras “S” a su vez con la creacion de procedimientos que
hagan que esta perdure y que vuelva algo cotidiano.

Figura 18 Tercera “S” Limpiar

=
= —

*Seiso ( F¥): Limpieza

Beneficios

- Evita accidentes

= Disminuye
reparaciones costosas

= Permite tomar acciones
correctivas inmediatas

= Sa cuenta con un lugar
impecable y agradable
de trabajo

Fuente: (ADRIANI, 2005)
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4.2.5 SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

La estandarizacion permite que lo realizado en las primeras 3’s perdure como es
resaltado por Ruiz (RUIZ, 2010) afirmando que Tiene como objetivo la constancia
en la aplicacién de las 3 primeras 5°s; orden, limpieza e higiene del puesto de
trabajo. El objetivo es desarrollar un sistema claro de reglas que aseguren el
mantenimiento de los resultados obtenidos al aplicar las 5’s anteriores.

Lo anterior es apoyado por REY SACRISTAN, Francisco (REY Francisco, 2005),
el cual complementa diciendo que se establecerd un estandar a través de una
gama de colores teniendo como referencia los estandares alcanzados con las
primeras 3 'S, lo cual nos permitira identificar facilmente una situacion normal de
una anormal mediante normas sencillas de control visual.

La creacion de estandares ayuda y facilita la tarea diaria de las primeras 3's
convirtiéndose en toda una disciplina y lo mas importante quedara impreso en la
cultura organizacional de la compafia.

Figura 19. Cuarta “S” Estandarizacién
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Fuente: (REY Francisco, 2005
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4.2.6 SHITSUKE (DISCIPLINA)

Es la “S” con mas peso especifico en la aplicacion y consolidacién de resultados
puesto que sin ella las metas conseguidas con la aplicacion del resto de 5's se
disiparan con el tiempo. Por tanto Shitsuke ha de garantizar la creacion y el
mantenimiento de buenas practicas de seguridad y eficiencia en el ambito del
orden y limpieza de los elementos, personas y lugares de puesto de trabajo. En
resumen ha de ser la filosofia que impere dentro de la compafia.

Figura 20. Quinta “S” Disciplina

— F —
S

Shitsuke ( 8% ): Disciplina

éQue debo hacer?

* Elaborar un programa de
trabajo asignando fechas vy
responsables,

contemplando las auditorias

e Aplicar repetidamente la
clasificacion, orden vy limpieza
en cada area

* En cada subdelegacion y/jo
area de trabajo, deben existir
Comités de Evaluacion

en forma permanente.
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4.2.7 IMPLEMENTACION DE UN PLAN 5S EN LA REALIDAD EMPRESARIAL
DE TODOS LOS DIAS

Todo lo expuesto no sirve de mucho si no se pone en practica en forma diaria.
Veamos algunas experiencias del autor Hugo Maximo Cura (CURA) durante la
implementacion de un Programa de las "5 S" en una planta de fabricacion de
esmaltes vitrificables. Estos esmaltes son suspensiones acuosas, similares a las
pinturas, que se aplican sobre piezas arcillosas prensadas. Se suelen fabricar més
de 200 esmaltes por mes de formulaciones diferentes, a partir de mas de 500
materias primas distintas. En forma sintética, el proceso productivo es el siguiente:

e Las materias primas deben mantenerse almacenadas segun sus
propiedades fisicoquimicas similares, ya que no es aconsejable que las
incompatibles estén proximas unas a otras.

e Las materias primas se transportan con auto elevadores a las balanzas
de carga, donde se dosifican en recipientes de acero, segun las distintas
formulaciones. Luego se introducen en el interior de los molinos para su
molienda.

e Los esmaltes se originan por molienda con agua de una mezcla de
estas materias primas.

Los molinos que se utilizan son recipientes cilindricos, llenos de cuerpos
moledores de porcelana, que giran sobre su eje. Una vez controladas las
principales propiedades fisicas de los esmaltes: densidad, granulometria,
viscosidad, vitrificacion en la coccidn, éstos se descargan utilizando mangueras,
bombas, vibro tamices a piletas de almacenamiento con agitacion. Los esmaltes
se descargan de las piletas de almacenamiento a bidones, los que son
transportados a las lineas de esmaltado donde son utilizados para fabricar los
productos finales.

En todas las etapas descriptas del proceso de fabricacion, se debe evitar que un
esmalte se mezcle con otro, pues la contaminacibn seguramente originara
defectos en el producto final, desmejorando el brillo, el color, la resistencia al
desgaste y otras propiedades fisico-quimicas.

Sin un programa adecuado donde el orden y la limpieza sean prioritarios, el
resultado del proceso de fabricacion de los esmaltes seria desastroso. El
programa de las "5S" es una herramienta indispensable para asegurar la calidad
de los productos fabricados en este proceso. Haciendo un paralelismo muy valido,
la Planta de fabricacion de estos esmaltes es similar a la cocina de un hotel.
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Imaginémonos lo que sucederia con la calidad de las comidas (aspecto, gusto,
aromas), si prepardsemos las diferentes recetas sin higienizar los recipientes y
utensilios, con las paredes, techos y pisos totalmente sucios.
Varios grupos de mejora continua han trabajado arduamente aplicando campafias
"5 S", en los siguientes temas:
e Ordenamiento del depdsito de insumos.
e Optimizacion del proceso de molienda, para evitar contaminaciones y/0
pérdidas innecesarias.
¢ Mejoramiento en la utilizacion de las Piletas de descarga.
e Mejoras en la identificacion de los esmaltes almacenados en piletas y en
recipientes.
e Organizacion de la sala de recipientes con esmaltes sobrantes de
producciones anteriores.

Organizacion de los archivos de:

a) Muestras de materias primas patrones.

b) Esmaltes molidos, para ser utilizados como patrones para el control de Calidad.
c) Registros de cada molienda

d) Placas esmaltadas (control de calidad de cada molienda realizada).
Actividades de Mejoramiento de la sala para los refrigerios: pintura, ventilacion,
lluminacion, etc.

Instalacién de varios Sets de limpieza, seguridad y primeros auxilios.
En todos los casos, se siguieron las siguientes premisas:
e Conocimiento del Método de trabajo por todos los integrantes de la
empresa.
e Se implementaron Planes de Capacitacion previa para todos los
integrantes de cada grupo.
e Se comenzd por areas piloto, y aplicaron las tres primeras "S", para
luego continuar con las otras.
e Cada grupo de Mejora Continua se constituyé con un lider, un
facilitador, registrandose en planillas las conclusiones de cada reunion.
e En cada caso, se fijaron los limites del area donde se aplicaria el Plan
de las "5S".
e Se utilizaron gran cantidad de fotografias del estado inicial de cada
proyecto, para poder compararlas con los estados sucesivos de cada
proyecto.
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Se ejecutaron Camparnias de las tarjetas rojas.

Se realizaron evaluaciones de la evolucion de las tareas de cada Grupo
de Mejora Continua: estado inicial, estados intermedios y situacion final
en la que se alcanzaron los objetivos fijados.

A través de la implementacion de un Programa de las "5S" se

alcanzaron importantisimos logros, como los siguientes:

Se eliminaron los materiales obsoletos: herramientas, bidones rotos,
vibrotamices sin uso, mangueras averiadas, etc.

Se realiz6 un ordenamiento adecuado de los insumos segun sus
caracteristicas, en sectores diferentes del depodsito: vidriados,
pigmentos, sincronizados, arcillas y caolines.

Se pintaron las maquinas y los equipos, segun Normas: molinos de color
naranja; cafierias de agua de color celeste, cafierias de aire de color
verde, cafierias de gas de color amarillo, columnas de amarillo y negro.
Se demarcaron las sendas de circulaciéon y los lugares para la ubicacién
de herramientas, auto elevador, matafuegos, elementos de seguridad,
elementos de primeros auxilios, elementos para limpieza.

Se eliminaron roedores, palomas, perros, gatos, y alguna que otra
vibora.

Se redujeron las pérdidas de aceites en el auto elevadores, agitadores
de piletas y bidones y derrames de aditivos oleosos.

Se mejord notablemente en la limpieza y el ordenamiento de escritorios,
muebles para archivos, sala de computadoras, pizarrones, recipientes
para recoger la basura, cabinas de esmaltado para el control de calidad,
canales de recoleccion de aguas de lavado.

Se increment6 el trabajo en equipos, destacandose la participacion de
todo el personal, el enriguecimiento mutuo, el trabajo solidario con el
compromiso e involucramiento de todos.

Se confeccionaron las Normas y Practicas Operativas, referentes al
Mantenimiento del Orden y la Pulcritud, a partir de la Politica de la
Calidad de la Empresa, punto de partida del Sistema de Calidad.

Se minimiz6 la contrataciébn de personal para realizar exclusivamente
tareas de Ordenamiento y limpieza.

Todo el personal adquirié el habito de limpiar y ordenar los elementos
después de utilizarlos.

Cada uno debe dejar los elementos como le gustaria encontrarlos al dia
siguiente.
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En la actualidad, se tiene claro la importancia de la implementacion de las 5°s
para el mejoramiento de los procesos. A continuacion una explicacion de cémo se
debe implementar dicho mejoramiento segun (Rodriguez H. V., 2004) encargado
de la oficina de control interno de eumed.

Primera etapa (LIMPIEZA INICIAL): La primera etapa de la implementacion se
centra principalmente en una limpieza a fondo del sitio de trabajo, esto quiere decir
gue se saca todo lo que no sirve del sitio de trabajo y se limpian todos los equipos
e instalaciones a fondo, dejando un precedente de como es el area si se
mantuviera siempre asi (se crea motivacion por conservar el sitio y el area de
trabajo limpios). Segunda etapa (OPTIMIZACION): La segunda etapa de la
implementacion se refiere a la optimizacion de lo logrado en la primera etapa, esto
quiere decir, que una vez dejado solo lo que sirve, se tiene que pensar en cémo
mejorar lo que esta con una buena clasificacion, un orden coherente, ubicar los
focos que crean la suciedad y determinar los sitios de trabajo con problemas de
suciedad. Tercera etapa (FORMALIZACION): La tercera etapa de la
implementacion esta concebida netamente a la formalizacién de lo que se ha
logrado en las etapas anteriores, es decir, establecer procedimientos, normas o
estandares de clasificacion, mantener estos procedimientos a la vista de todo el
personal, erradicar o mitigar los focos que provocan cualquier tipo de suciedad e
implementar las gamas de limpieza. La cuarta y ultima etapa (PERPETUIDAD): Se
orienta a mantener todo lo logrado y a dar una viabilidad del proceso con una
filosofia de mejora continua.

4.3. DIAGRAMA DE PARETO

Moisés Ortiz (2011)
¢ QUE ES EL DIAGRAMA DE PARETO?

Es una representacion grafica de los datos obtenidos sobre un problema, que
ayuda a identificar cuales son los aspectos prioritarios que hay que tratar.

También se conoce como “Diagrama ABC” o “Diagrama 20-80”. Su fundamento
parte de considerar que un pequeiio porcentaje de las causas, el 20%,
producen la mayoria de los efectos, el 80%. Se trataria pues de identificar ese
pequeno porcentaje de causas “vitales” para actuar prioritariamente sobre él.
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4.3.1 TIPOS DE DIAGRAMA DE PARETO:

Existen dos tipos de diagramas de Pareto:
Diagramas de fendmenos:
Se utilizan para determinar

Cuél es el principal problema que origina el resultado no deseado. Estos
problemas pueden ser de calidad, coste, entrega, seguridad u otros.

Diagramas de causas:

Se emplean para, una vez encontrados los problemas importantes, descubrir
cudles son las causas mas relevantes que los producen.

Se usa para: ldentificar y dar prioridad a los problemas mas significativos de un
proceso.

Evaluar el comportamiento de un problema, comparando los datos entre el "antes”
y el "después".

4.4 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

Es un grafico que muestra las relaciones entre una caracteristica y sus factores o
causas. El diagrama causa efecto es asi la representacion gréafica de todas las
posibles causas de un fenédmeno. Todo tipo de problema, como el funcionamiento
de un motor o una bombilla que no enciende, puede afrontarse con este tipo de
andlisis.

Generalmente, el diagrama asume la forma de espina de pez, de donde toma
nombre alternativo de diagrama de espina de pescado. Una vez elaborado, el
diagrama causa efecto representa de forma ordenada y completa toda las causas
gue pueden determinar cierto problema y constituye una utilisima base de trabajo
para poner en marcha la basqueda de sus verdaderas causas. (GALGANO, 1995.)

. Se usa para:

= Visualizar, en equipo, las causas principales y secundarias de un problema.

= Ampliar la visién de las posibles causas de un problema, enriqueciendo su
analisis y la identificacion de soluciones.

= Analizar procesos en busqueda de mejoras.
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Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o
hébitos, con soluciones - muchas veces - sencillas y baratas.

Educa sobre la comprension de un problema.

Sirve de guia objetiva para la discusién y la motiva.

Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre
un determinado problema.

Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no sélo al final, sino durante
cada etapa del proceso.

No basta con decir "trabajen mas", "esfuércense!!!" Hay que sefialar pasos,
y valorar las causas de los problemas. Ordenarlas para poder tratarlas.
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5. DISENO METODOLOGICO

CRONOGRAMA

FACULTAD DE PRODUCCION Y DISENO Y AFINES

| gm UNIVERSTARIA PERIODO : 20131
NOMBRE DEL ESTUDIANTE: Gladys Elena Cuadros Restrepo
PASCUA[BRAVO NOMBRE DEL ASESOR: Jacobo Echavarria Cuervo SEPTIEMBRH OCTUBRE  |NOVIEMBRE| FEBRERO | MARZO | ABRL MAYO
B S| SV SM{ M SMA{ S| S| ShA{ M SMA{ S| S| ShAF M SMA{ S| S| Sha M ShA{SMF M| Sh [ S Sh| M M| Sh{ S
# READETRABAJ ACTIVIDADES AREALIZAR RESPONSABLE(S| L[ 2|3 |4 L 23|45t 2|3]4|t]2]3]4|t]|2|3]4]L]2|3]4[L]2]3]4
1| Plantaprod plan de estudio Gladys E. Cuadros
2 | Plantaprod analisis del proceso Gladys E. Cuadros
3| Plantaprod establecer opciones de clasificaciondel area | Gladys E. Cuadros
41 Plantaprod identificar metodologia adecuada Cladys E. Cuadros
6 | Plantaprod recopilacion de datos Cladys E. Cuadros
7| Plantaprod capacitacion del personal Gladys E. Cuadros
8 | Plantaprod ejecticion de la propuesta Cladys E. Cuadros
13| Plantaprod retro alimentacion Gladys E. Cuadros
14| Planta prod Entrega de proyecto Universidad Cladys E. Cuadros

Fuente propia
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5.1 DEFINICION DE LA INVESTIGACION.

De acuerdo con la investigacion tomada en la planta de produccion, se llego a la
conclusion que la falencia que presentaba dicha planta era el uso inadecuado del
espacio, con este proyecto se podra identificar los tiempos perdidos y buscar la
herramienta adecuada para darle mejor presentacion al espacio y mas eficiencia al
proceso de acuerdo a la necesidad que este arroje en la investigacion. Para ello
se utilizaran algunos formatos y diagramas que serviran para documentar el
procedimiento realizado. Uno de ellos, ser& el diagrama de flujo, el cual es una de
las herramientas que permite identificar los objetos innecesarios en la planta de
produccion PRYM S.A.S, los puntos criticos de suciedad y los elementos que lo
producen. Con este analisis se toman medidas correctivas.

5.2 ETAPAS PARA LA EJECUCION DEL PROYECTO.

FASE 1. elaborar plan de estudio: Implementacién del Seiri (Clasificar): Para
llevar a cabo la clasificacion de los objetos necesarios e innecesarios, se tendré el
acompafamiento de los empleados acordes al conocimiento del material, para
luego tomar una decisibn acertada sobre el destino de dicho objeto y
posteriormente documentar el analisis realizado para tener una identificacion y
registro de cada elemento.
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Figura 13
DIAGRAMA DE FLUJO
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FASE 2: conocer el proceso: Implementacion del Seiton (Ordenar): Se realizara
una redistribucion en el area de produccion, de manera que cada objeto y
elemento quede en su lugar y principalmente se situaran estanterias para ubicar
elementos estrictamente necesarios e integramente identificados, de modo que se
minimice el tiempo improductivo de la persona en ir a buscar sus elementos de
trabajo acuerdo a su frecuencia de uso y se identificara cada elemento y objeto
para que la persona tenga un mayor control visual sobre lo que se va a utilizar
durante el proceso.

TABLA 2. Formato objetos necesarios

DEPARTAMENTO:

Elementos Cantidad Localizacion
innecesarios

Fuente propia
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FASE 3: técnicas de recoleccion de la informacion: Implementacion del Seiso
(Limpiar): Se requiere un compromiso de la persona para generar una limpieza en
los puntos mas criticos y necesarios de la planta.

Fuentes de informacidn primarias. Las fuentes de informacion primarias para la

realizacion de esta propuesta, sera la observacion directa con el apoyo de la

supervisora de la planta y una operaria encargada.

Fuentes de informacién secundarias. La informacion utilizada para el proyecto

fue adquirida por medio de documentos para la mejora de procesos e informacion

de internet.

TABLA 3.Suciedad y contaminacion area de trabajo

SUCIEDADY CONTAMINACION AREA DE TRABAJO

FECHA

AREA

DESCRIPCION DELOBIETO

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

CATEGORIA

Azua

Condiciones de |as instalaciones

Aire

Otrof Especifigue)

Areite

Polvao

Acciones del personal

SOLUCIONES

Acciones Preventivas Implementadas

Solucion Definitiva Propuesta

RESPONSABLE

DESTING FINAL

FIRMA AUTORIZACION
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FASE 4. Seleccionar la informacion necesaria requerida para la propuesta a
realizar.

Implementacion del Seiketsu (Estandarizar): Se evaluaran los resultados de las
auditorias, para medir el nivel de implementacion de la metodologia 5°s.

Se implementaran estandares de orden, limpieza y seguridad, que faciliten la
utilizacién de las herramientas y materiales, y el comportamiento adecuado y la
movilidad del personal.

Figura 14
DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO
CALSA CAUSA Subcausa
S/

—r Causa menor Causa menor

L ——p

» | DEFECTO
Subca
3 . Causa menor
CAUSA CAUSA

Fuente: Propia.

FASE 5: Implementacion del Shitsuke (Disciplina):

Para llevar a cabo la implementacion de la metodologia japonesa 5°S, se propone
como primera medida realizar capacitacion de sensibilizacion a todo el personal
con la finalidad de dar a conocer los proyectos que la empresa tiene, garantizando
las condiciones adecuadas de seguridad e higiene, brindandoles conocimiento
acerca de las 5°s, de los beneficios que este proyecto daria no solo a la empresa,
si no al personal en general, creando cultura y motivacion y mostrando la
metodologia implementada, el cambio realizado y la importancia de conservar el
lugar, bajo los estandares de organizacion, higiene y seguridad definidos, para
brindar un ambiente de trabajo céalido. En esta etapa se conocen las diferentes
tareas del personal encargado, los equipos, herramientas y los métodos que son
utilizados por las personas para desarrollar el trabajo.
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Tabla 4. Formato Registro de Capacitacion

HOMERE DE LA EMPRESA
Registro de aclividedes de capacitaclén Feche: | |
Tema - Seohor :
F* Fomore y dpe | W, ghe Doscumenio Tipo Firma

10

11

12

Etapa 6: determinar que procedimiento implementar para ejecutar la limpieza

del areay el recurso.

De acuerdo con el analisis realizado, se observa las condiciones y el personal
idoneo que puede ejecutar las funciones. También se tendra en cuenta las

maquinas o herramientas a utilizar.
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6. RESULTADOS

Todo este proyecto deja claro lo fundamental que es la participacion y la manera
como se les llega a los trabajadores de una manera préactica y facil de asimilar,
para esto se propone seguir realizando capacitaciones internas que aporten al
mejoramiento y sostenimiento del proyecto, brindandole todas las herramientas
necesarias que ayuden a todos los involucrados a tener una mente mucho mas
abierta a los cambios y les sea mucho mas facil aportar nuevas ideas que
permitan abrir nuevos caminos que contribuyan al mejoramiento continuo de los
procesos.

Para esto también se deja todo el esquema de sistema de auditorias en cada una
de las areas, que ayudaran al sostenimiento y mejoramiento de las variables y
sucesos que puedan estar afectando directamente los procesos.

También se incluira la propuesta de un sistema de seguimiento de actividades con
los respectivos involucrados y el porcentaje de avance y cumplimiento que se vaya
teniendo a medida que se vayan cerrando todas las actividades que ayudaran al
fortalecimiento y requerimientos que buscan las 5°S. Toda esta informacién estara
contenida en un indicador que mostrara graficamente el seguimiento de
actividades por responsables.

Para ayudar a que todo esto se convierta en una cultura organizacional, se
implementaron los estandares en los puestos de trabajo, que ayudaran a las
personas a mantener sus areas, de acuerdo al modelo de estandarizacion y hacer
de la planta un lugar mucho més confortable para laborar.

Para llevar a cabo la implementacion de la metodologia 5s, se reunid las
colaboradoras, enfocandonos de esta manera con cada una de las personas
involucradas dentro de cada una de las funciones, se hizo una capacitacién a los
empleados de la Empresa PRYM S.A.S, en la que se les informo sobre el proyecto
gue se queria implementar en su area de trabajo, se les explico el significado de
las 5S y como se podia aplicar esta metodologia en la planta para garantizar un
mejor ambiente de trabajo mucho mas confortable para cada una de las personas
que interacttan en la compaifiia.
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Figura 21 capacitaciones del personal.

Fuente Propia

Figura 22 Personal Operativo

Fuente Propia
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Para la inicializacion de la implementacion de las 5s, se tomo el personal por
grupos y se hicieron las capacitaciones, en la que se les informé sobre el proyecto
que se queria implementar en su area de trabajo, se les explicé el significado de
las 5S y como se podia aplicar esta metodologia en la planta para garantizar un
mejor ambiente de trabajo mucho méas confortable para cada una de las personas
gue interactdan en la compafia.

Todo esto viene acompafiado de un proceso secuencial y progresivo que incluye
todo un diagnostico detallado dentro de la planta, determinado asi las condiciones
fisicas, de seguridad, orden y limpieza, que tienen cada una de las areas. Para
todo esto se consulta libros y via internet, los factores, caracteristicas, elementos y
la metodologia que interviene en la implementacion de la filosofia 5S, con el fin de
establecer el método correcto para la implementacion de cada una de las
herramientas que la componen.

Figura 23 Oficina Principal

Fuente Propia
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Siendo esta la oficina principal de la supervisora, se llevd a cabo la organiza
respectiva, ya que esta estaba convertida en una pequefia bodega, con dicha
organizacion se le dio un mejor impacto visual, que permite realizar con mejor
destreza las actividades diarias y disminuye la fatiga. Es claro que el puesto de
trabajo adecuado para cualquier funcion, es un ligar que brinde armonia y
tranquilidad para que la labor sea mas llevadera a la hora de ejecutarla.

Siendo este el puesto de la persona que dirige un grupo de trabajo, debe ser la
primera impresion que estas personas se deben llevar y asi motivar al resto del
personal a implementar esta herramienta de las 5s en sus puestos de trabajo.
Brindando asi condiciones mas humanas y mas sanas para los empleados.

Las organizaciones y en especial los altos mandos son en gran parte los
encargados de la motivacion de sus subalternos y de ellos depende la eficiencia y
productividad de los procesos. Ademas la responsabilidad de retroalimentar cada
dia, creando una cultura organizacional.

Figura 24 Mesa de Revision

Fuente Propia
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A la mesa de revision se le acondiciono una abertura que facilita que al pulir el
retal no caiga al piso, dando mejor aspecto al puesto de trabajo y evitando algun

incidente por el material del piso, ya que son lycras que podrian permitir que la
operaria resbale y facilmente se caiga.

Con esta mesa también facilita la acomodacion de la produccion al momento de la
revision ya que es mas amplia y mas cémoda para ella.

Figura. 25 estanterias de hilos y nylon

Fuente Propia
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Esta estanteria es la solucion adecuada para la organizacion de nylon e hilos. Se
propuso organizarlos por gamas de color para facilitar la busqueda en el momento
de la utilizacion, también para mayor organizacion y evitando enredos entre ellos,
se propuso mantener cinta de enmascarar cerca a los hilos para que las operarias
al guardarlos pongan en sus puntas y asi no se desenvuelvan.

La administracién debe ser muy alerta a las auditorias internas y a la asignacion
de una persona que constantemente controle o evalUe el desempefio del personal
a nivel de orden y aseo.

Figura 25 mesas individuales

Fuente Propia

Las mesas individuales, son una herramienta que no utilizaban adecuadamente,
se propuso clasificarla en los tres espacios que tiene de la siguiente manera:

o,

% En el espacio superior colocar solo el material o la prenda que esta
trabajando en el momento, con esto serd mas facil y accesible ejecutar la
labor.
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% En el segundo espacio se recomienda colocar el trabajo que continuaria o
las tareas siguientes a la actualmente asignada.

Y por ultimo en la parte inferior se sugiere colocar los objetos personales o
herramientas, para tener muy claro cuales son los implementos realmente
utilizados. Estos elementos solo serian los que estrictamente necesitaria la
operaria para ejecutar su labor y para uso personal.

Figura 26 bodegas de producto terminado

Fuente Propia

Este lugar permitié que la planta de produccién que no cuenta con mucho espacio,
tuviera lugar de almacenamiento donde facilita acomodar producto terminado y
materiales para la elaboracién de los vestidos de bafio. Con esto se le da otra
imagen a la planta y permite q la estética y la comodidad sean la base principal del
espacio.
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Figura 27 diagrama de Pareto

METODOS
MEDIDAS Falta de compromiso

L de alternos
Poco de analisis

Ealta de capacitacion

v

Desconocimiento del
arado de importancia

ion

Falta estandariz

>
>

Desconocimiento ds|
personal

Poca comunicacién

Falta de compromiso / Renuncias Iaborales‘ : Personal nuevo

Aleqacién de tareas ‘Ambiente laboral

<

<
<

I—IHOMBRE ENTORNO

LABORAL

Fuente Propia

Se puede determinar que la planta de produccion necesita compromiso tanto por
parte de la administracion como del personal administrativo. Teniendo en cuenta
los puntos que el diagrama arroja, podran mejorar notablemente los procesos y
aumentar la productividad y la motivacién por parte del personal. No sobra decir
gue un empleado satisfecho es mas productivo y que la motivacién hace que las
organizaciones tengan el personal idéneo para el cumplimiento de las tareas
asignadas.
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CONCLUSIONES

Con la sensibilizacién que se realiz6 a todo el personal se logré6 aumentar en ellos
el grado de conocimiento acerca de la cultura organizacional, el mismo que fue
aplicado en cada uno de los puestos de trabajo, conocimientos que sirvieron de
base para la posterior implementacion.

Con la planificacién y estructura de la metodologia, en cada pilar de las 5°S se
logré el minimo impacto en lo que refiere a detener la produccién debido a la
capacitacion, implementacioén, y evaluacion que se realizé a lo largo del proyecto,
utiizando de manera eficiente los recursos de la empresa asi como del talento
Humano involucrado.

Las condiciones de orden, limpieza y seguridad de la planta, mejoraron
considerablemente, pues las areas de trabajo se ven despejadas sin objetos o
residuos que obstaculicen el trabajo y se mantienen las herramientas de manera
ordenada, materia prima y producto terminado evitando la pérdida y el excesivo
transporte para la busqueda de las mismas.

El impacto sicologico que genera la implementacion y los resultados sobre los
empleados, aporta al aumento de la productividad, pues visualmente las areas de
trabajo cambian, mejorando la actitud de los trabajadores al desarrollar sus
labores en lugares visualmente mas agradables, desarrollando la efectividad de
los procedimientos, aumentando las capacidades instalada y disminuyendo
reprocesos y costos de operacion.

El mostrar a los trabajadores el registro fotografico de las diferentes areas,
sensibilizara a las personas y generard una mayor colaboracion en un futuro
proceso de implementacién, Ya que se evidencié una necesidad de parte de los
operarios ante la metodologia y una preocupacion por la actual situacion de la
planta que se puede remediar con la metodologia propuesta.

Con la implementacion de las 5°S, servira de base para la implementacion de

nuevas herramientas que permitan, ir en busca del mejoramiento continuo y los
objetivos que la organizacion necesita para seguir creciendo.
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Con la capacitacion que se realiz6 a todo el personal se logré6 aumentar en ellos el
grado de conocimiento acerca de la cultura organizacional, el mismo que fue
aplicado en cada uno de los puestos de trabajo, conocimientos que sirvieron de
base para la posterior implementacion.
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RECOMENDACIONES

Hacer retroalimentacion constante para crear la cultura en todo el personal y asi
mantener el orden y aseo en los puestos de trabajo.

Conservar la metodologia implementada y hacer auditorias periddicas que ayuden
a identificar el cumplimiento del proceso.

Se recomienda mantener la estructura organizacional 5°S para que se genere
sustentabilidad de la metodologia en el tiempo.

Se recomienda determinar pasados tres meses de estar implementadas las 5°S, el
ahorro econémico que este proyecto le trajo a la organizacion.

Mantener el estado alcanzado con la implementacion y evitar a toda costa que
decaiga utilizando las auditorias periddicas y socializando la informacion como lo
indica la metodologia.
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