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GLOSARIO

CALIDAD. La calidad significa aportar valor al cliente, esto es, ofrecer unas
condiciones de uso del producto o servicio superiores a las que el cliente espera
recibir y a un precio accesible.

CONATO DE INCENDIO. Pequefio incendio que puede extenderse.

DESARROLLO SOSTENIBLE. Interacciéon entre los ambientes social, econdmico
y ambiental.

ISO 9001:2008. Especifica los requisitos para un Sistema de Gestién de la
Calidad (SGC) que pueden utilizarse para su aplicacion interna por las
organizaciones, sin importar si el producto o servicio lo brinda una organizacién
publica o empresa privada, cualquiera sea su tamafio, para su certificacion o con
fines contractuales.

JIT. Se traduce en un sistema que tiende a producir justo lo que se requiere,
cuando se necesita, con excelente calidad y sin desperdiciar recursos del sistema.

KAIZEN. "Cambio a mejor" o "mejora” en japonés; "mejora continua" o
"mejoramiento continuo" en castellano.

LAYOUT. Nombre que se le da al esquema de distribucién de los elementos
dentro un disefio.

OHSA. La Salud en el Trabajo y la Administracion de Seguridad Ocupacional, La
mision de OSHA es asegurar que las empresas ofrecen entornos de trabajo
seguro y saludable para todos sus empleados.

POLIMERO. Materia prima utilizada para la fabricacion de productos plasticos
puede ser de origen natural o quimico.

PRODUCTIVIDAD. Relacion entre la produccion obtenida por un sistema de
produccion o servicios y los recursos utilizados para obtenerla.

SEGURIDAD INDUSTRIAL. Conjunto de normas que desarrollan una serie de
prescripciones técnicas a las instalaciones industriales y energéticas que tienen
como principal objetivo la seguridad de los usuarios.

SEIRI. (Clasificacion), distinguir claramente entre lo que es necesario y debe
mantenerse en el area de trabajo y lo que es necesario y debe retirarse o
desecharse.



SEITON. (Organizar), organizar y mantener las cosas necesarias de modo que
cualquier persona pueda encontrarlas y usarlas facilmente.

SEISO. (Limpieza), limpiar suelos y mantener las cosas en orden, ademas de
identificar las fuentes de suciedad e inspeccionar el equipo durante el proceso de
limpieza con el fin de identificar problemas de escapes, averias o fallas.

SEIKETSU. (Estandarizacién), Sig Jue se mantienen consistentemente la
organizacion, orden y limpieza mediante un estdndar o patron para todos los
lugares de trabajo tanto fabriles como administrativos. Esto implica elaborar
estandares de limpieza y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol
permanente.

SHITSUKE. (Disciplina), seguir siempre procedimientos de trabajo especificado y
estandarizado.

STOCK. Elementos en almacén, elementos almacenados temporalmente entre
procesos, y elementos en curso de fabricacion.

TPM. Es una nueva filosofia de trabajo o cultura, que adapta el concepto de
mejora continua desde el punto de vista del mantenimiento y la gestion de los
equipos. Mediante la introduccion del Mantenimiento Autbnomo como parte
primordial.



RESUMEN

Para que las empresas sean rentables en el mundo globalizado que tenemos,
deben buscar ser cada vez mas competitivas mediante la aplicacion de nuevas
técnicas o formas de realizar sus actividades que les permitan ser mas productivas,
utilizando mejor sus recursos y obteniendo una mayor calidad de sus productos.

En el area de la empresa RIMO PLASTICAS S.A., donde se realizara la propuesta,
se trabaja con varios compuestos como polimeros y otros insumos necesarios
para la produccion. A los trabajadores les es dificultoso encontrar determinados
objetos necesarios para el desarrollo del proceso productivo, debido al gran
desorden que hay para disponer de estos, ademas el transporte del producto a
través del proceso se hace complicado por el reducido espacio que se tiene. Los
elementos necesarios para la produccién se encuentran ubicados de manera
desordenada. Estos y otros problemas son causas de desperdicios.

El objetivo general de la tesis es realizar la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S en el area de inyeccion de la planta de producciéon de la empresa
RIMO PLASTICAS S.A. con el fin de solucionar los problemas de desorganizacion,
desorden y limpieza en esta area.

Con respecto a la metodologia a seguir, primeramente se evaluara el estado de
cada S. Luego se recogera informacioén para conocer el punto de partida, el cual
sera comparado con informacion recogida posterior a la implementacion. Se
explicara la estrategia de las 5S, y posteriormente se recogera nuevamente la
informacion antes mencionada para poder conocer los posibles cambios
propuestos.

Con la aplicacion de la metodologia de las 5S se espera que el tiempo para
encontrar los elementos necesarios para la produccion en el lugar establecido se
reduzca considerablemente, ademas que se tenga un ordenamiento mas eficiente
de los elementos necesarios para la produccidon que reduzca el movimiento
innecesario de los trabajadores, y también se espera obtener un mayor espacio
libre para la circulacion de materiales a través del proceso mediante la
demarcacion de zona.
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INTRODUCCION

En el mundo de la industria globalizado y competitivo, ninguna empresa puede
estar apartada de las herramientas que otras empresas utilizan para destacarse
en este sistema.

Se han ido popularizando técnicas de gerenciamiento nacidas en Japon como;
TPM (Mantenimiento Productivo Total) y JIT (Justo A Tiempo), estas y otras
comienzan con la implementacion de 5s. Esta tarea no es sencilla pero cada dia
son mas las empresas industriales, comerciales, escuelas y organizaciones que
eligen en el mejoramiento del ambiente de trabajo.

La combinacion favorable de factores fisicos y humanos influye en al motivacion,
satisfaccion y resultados de recursos humanos, otros factores como la seguridad,
productividad y calidad. El presente trabajo trata sobre una propuesta de
mejoramiento del area de inyeccion de una empresa de plasticos llamada RIMO
PLASTICAS S.A. mediante la implementacion de la metodologia 5S.

En el area mencionada, el que se tenga elementos no necesarios, asi como el
desorden y la falta de limpieza afectan la productividad ya que se tienen espacios
muy reducidos que impiden la facil ya rapida circulacion o el flujo de los materiales
en proceso, se hace complicado encontrar ciertos elementos que son necesarios
para la produccion, los trabajadores deben hacer grandes recorridos y superar
varios obstaculos, entre otros.

Uno de los objetivos primordiales de esta tesis es proponer una posible solucion a
los problemas de desorganizacion, desorden y falta de limpieza en el &rea de
inyeccion de RIMO PLASTICAS S.A. mediante la implementacion de metodologia
5S.

Como objetivos especificos se tienen mejorar el area de circulacion de los
materiales, ordenar de manera eficiente los elementos necesarios para la
produccion, y proporcionar una herramienta que permita evaluar las condiciones
de organizacion, orden y limpieza con el propésito de tomar acciones correctivas
en el momento en que estas comiencen a decaer.

Implementando la metodologia 5S, se tendrd un espacio de circulacion limpio y
amplio para el material y un correcto y eficiente ordenamiento de los elementos
necesarios para la produccion.

En esta metodologia primero se presentara flujo del proceso productivo mediante
un diagrama de recorrido, posteriormente se dard paso a la aplicacion de la
metodologia 5S y finalmente se recogera la informacion antes mencionada para
comparar las mejoras y sus beneficios.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En RIMO PLASTICAS S.A. la falta de limpieza y orden en el area de inyeccion, el
gue se tengan elementos no necesarios, afectan a la productividad ya que se
tienen espacios muy reducidos que impiden la facil y rapida circulacion de
materiales, equipos y personas.

Esta situacion afecta de forma directa la calidad de la produccion, pues es a tal
punto que es casi posible perder todo el esfuerzo que realiza la empresa en
cumplir con lo establecido por la norma; sin mencionar los altos costos generados
en produccién por el aumento de tiempo de la misma.

La preocupacion por controlar y optimizar los procesos productivos en las
empresas es cada vez mayor, debido a que los mercados en los que cada
empresa incursiona son mas exigentes en cuanto a la calidad de los productos y/o
servicios, sus precios y la tecnologia con que se producen estos bienes.

Lo cual obliga a las empresas industriales como RIMO PLASTICAS S.A. a buscar
alternativas de superar estas barreras en cuanto a la creacion de nuevos procesos
o0 la incursion de nuevos productos al mercado competitivo; naciendo la necesidad
de utilizar una nueva metodologia de trabajo en la cual se apoyen para mejorar a
nivel interno procesos en cuanto a costos y procedimientos, generar lugares de
trabajo seguros disminuyendo el nimero de accidentes y que a su vez se vea
reflejado hacia sus clientes ofreciéndoles productos de excelente calidad y
presentacion.
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2. JUSTIFICACION

Las empresas manufactureras corren demasiado riesgo en cuanto a su estadia en
el mercado debido a la competencia, en ocasiones por falta de respuesta a los
consumidores frente a sus necesidades uno de los factores principales.

Estas empresas se deben de enfocar en mejorar sus productos o servicios, 0 en
su defecto mejorar sus practicas de manufactura, o de gestién en el caso de los
servicios. Hay herramientas disponibles para lograr estos objetivos propuestos y
hacer empresas mas rentables, es el caso de la metodologia 5S.

El presente trabajo trata sobre una “Propuesta de mejoramiento del Area de
produccion de RIMO PLASTICAS S.A. Mediante la metodologia de las 5S”.

La implementacion de la metodologia 5S en la empresa RIMO PLASTICAS S.A
se justifica debido a que con esta propuesta de implementacién se busca darle
una solucion a los problemas alarmantes de desorden, falta de limpieza y
acumulacion de elementos innecesarios, tres de los principales problemas que
existen en el area de inyeccion de la empresa y que afectan notablemente la
eficiencia y eficacia del proceso productivo.

Con la implementacion de esta metodologia se busca mejorar el ambiente de
trabajo, reducir notablemente los despilfarros producidos por el desorden y la falta
de aseo, eliminar las fugas y suciedad para aumentar la vida util de los equipos,
maquinas, herramientas y demas elementos necesarios en el desarrollo del
proceso productivo, mejorar el tiempo de respuesta en los procedimientos y asi
mejorar la proyeccion interna y externa de la empresa
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Proponer la metodologia 5S para implementarla en el area de inyeccion de la
planta de produccion de la empresa RIMO PLASTICAS S.A.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
Proponer metodologia de trabajo en la empresa RIMO PLASTICAS S.A.

Presentar el sistema mas eficiente para ordenar los elementos necesarios para el
desarrollo del proceso productivo.

Proporcionar una herramienta que permita evaluar las condiciones de
organizacion, orden y limpieza.
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4. MARCO TEORICO

4.1. LA EMPRESA

Nos enfrentamos a la realidad de tener que ser cada vez mas competitivos, para
poder sobrevivir. Es por ello que la Politica de Calidad que tenemos en la empresa
estd intimamente relacionada con la productividad, lo cual nos lleva a que la
organizacion esté orientada a la efectividad y a la satisfaccion de las necesidades
de nuestros clientes.

En RIMO PLASTICAS S.A., la Alta Direccion se ha comprometido con el desarrollo
y la implementacion del Sistema de Gestion de Rimo, de conformidad con los
requisitos establecidos en la norma NTC ISO 9001:2008, la cual se acogerd como
herramienta. Asi mismo, se ha comprometido con el mejoramiento continuo de su
eficacia, para demostrar a los clientes de la empresa, a los entes certificadores, a
los proveedores, a los empleados y a los duefios, que el Sistema de Gestion de
Rimo se ha planificado sisteméaticamente.

Este compromiso hace que en RIMO PLASTICAS S.A., los procesos que inciden
directamente con la calidad, se encuentren normalizados, con la orientacion de un
Mejoramiento Continuo de ellos y con el criterio de agregar valor. De esta manera
el cliente esta dispuesto a reconocer una remuneracion por los Articulos Plasticos
para la Industria y el Hogar, ya que estos estan bien fabricados con calidad y con
la participacion de todos los trabajadores.

Por lo tanto el alcance de este manual es la totalidad de procesos en los cuales
estd involucrada toda la compafia, relacionados con la fabricacion vy
comercializacién de articulos de Plastico para la Industria y el Hogar de acuerdo
con los requisitos de nuestros clientes nacionales e internacionales con base en
los objetivos de calidad propuestos.

Resefia historica. RIMO PLASTICAS S.A. es una sociedad anénima fundada el
19 de junio de 1987; es una empresa Antioquefia localizada en el Municipio de la
Estrella, en la ciudad de Medellin, Antioguia, Colombia, dedicada a la
transformacion de plasticos mediante el proceso de inyeccion.

La actividad industrial que desarrolla pertenece al sector Manufacturero del
Plastico y Caucho.

En sus comienzos la direccion de la empresa fue delegada a personas ajenas a la
familia. Desde 1992 hasta 1999 la administracion fue asumida por el socio
mayoritario y en este Ultimo afio se hace una restructuracion significativa en la
empresa y la mayor responsabilidad es delegada al Ingeniero Juan Paulo Mayorca,
quien desde enero del 2000 est4 al frente de la empresa. En su gestion se han
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realizado mudltiples y positivos cambios en las areas comercial, productiva,
administrativa y financiera, enmarcados en un programa global que pretende
optimizar el uso de los recursos disponibles y fortalecer la empresa con el fin de
lograr un nivel de competitividad que se ajuste a las exigencias del mercado
nacional e internacional; ademas debe brindar la rentabilidad que satisfaga las
expectativas de los socios.

Productos y servicios. RIMO PLASTICAS S.A. produce articulos plasticos para
la Industria y el hogar; ademas ofrece el servicio de Fabricacion de Moldes para
los clientes que deseen producir articulos con disefios propios, como también la
produccion de los articulos finales y el manejo de la logistica de distribucion
requerida por los mismos.

Los productos de RIMO PLASTICAS S.A son:

e Linea Hogar. Entre los cuales se cuentan productos de alimentos para uso en
la despensa, microondas y refrigerador, asi como articulos para el aseo y
disposicion de basuras.

Con estos productos cubrimos tres mercados: promocional, institucional y
variedades en tiendas, almacenes y supermercados.

e Linea Industrial. Compuesta por diferentes tipos de envases de boca ancha, en
un rango de capacidad entre 350 c.c. y 5 galones.

La preparacion técnica de su personal ha conducido al desarrollo de procesos
altamente productivos que permiten a RIMO PLASTICAS S.A. ofrecer
productos competitivos en precio y calidad.

Mision. RIMO PLASTICAS S.A. es una empresa que transforma y comercializa
nacional e internacionalmente productos plasticos que satisfacen necesidades
en la industria y el hogar.

Vision. En 2015, RIMO PLASTICAS S.A. sera una empresa reconocida por la
utilidad, calidad y confiabilidad de sus productos, con capacidad para competir de
manera rentable y sostenible en los mercados en que participe; comprometida con
el desarrollo sostenible de las relaciones con sus empleados, clientes,
proveedores, accionistas y la sociedad.

Valores corporativos. En RIMO PLASTICAS S.A., es de obligatorio cumplimiento
y se constituyen en normas inviolables, practicar y fomentar los valores
corporativos entre todos los empleados y hacia los clientes y proveedores de la
empresa.
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Los valores corporativos se viven y expresan en RIMO PLASTICAS S.A. de la
siguiente forma:

e Respeto. En RIMO PLASTICAS S.A no se admite el maltrato verbal, ni
psicolégico y mucho menos fisico.

e Honestidad. Es no robar y no mentir. Ser honrado y decoroso con los bienes
ajenos y de la Empresa.

e Tolerancia. Es el respeto y la consideracién hacia las opiniones de los demas,
aunqgue sean diferentes a las nuestras.

e Solidaridad. Es apoyar en sus necesidades a quien lo necesite.

e Responsabilidad. Es el deber de responder por los propios actos y es cumplir
de manera efectiva y oportuna con los compromisos y deberes

e Disciplina. Es la perseverancia y constancia para lograr un objetivo, misién o
proyecto.

e Orden. Es tener cada cosa en su lugar. Con disciplina y responsabilidad.

e Democracia. Todas las personas en RIMO PLASTICAS S.A. pueden expresar
libremente, en todos los niveles de la organizacion, sus opiniones y criterios en
torno a las decisiones que se toman o se han tomado.

e Equidad. En RIMO PLASTICAS S.A. impera la justicia e igualdad. Todos
tenemos los mismos derechos, privilegios y oportunidades.

Responsabilidad en la empresa. Es Responsable de la Revision de la Politica de
Calidad y de sus Objetivos, la alta direccion, de tal manera que ellos siempre se
encuentren en armonia y sirvan de norte y de orientacion a los cambios en la
organizacion.

Todo el personal de RIMO PLASTICAS S.A. es responsable de entenderlas,
divulgarlas, aplicarlas y comportarse de acuerdo a estas orientaciones.

La Visién, Misién, Valores Corporativos, Politicas y Objetivos de Calidad, podran
ser consultados por cada uno de los funcionarios de la empresa a través de las
diferentes carteleras existentes en la organizacion y en la carpeta electrénica
donde se encuentra la documentacion del Sistema de Gestion de Rimo de la
empresa, la cual es actualizada por el Coordinador del Sistema de Gestiébn Rimo
y/o por el representante de la direccion.
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4.2. REFERENTES TEORICOS

La planta de producciéon de RIMO PLASTICAS S.A. presenta problemas de orden
y limpieza en cuanto objetos utilizados durante el proceso de fabricacion y el
almacenamiento provisional de materias primas, también en las areas de apoyo
como empaque y almacenamiento de producto terminado lo cual genera un alto
indice de accidentalidad.

Haciendo una apreciacion no tan generalizada de la empresa, nos enfocamos en
el area de inyeccion en donde es enfocada esta tesis, se puede deducir que en
esta area hay grandes problemas de limpieza en los diferentes puestos de la
maquinas y sus bancos, en ocasiones el flujo del material no es el correcto y
tampoco estan en un lugar asignado los elementos necesarios para la produccion.

4.3. ANTECEDENTES

Hoy en dia la metodologia 5S cada dia toma mas acogida dentro de las
organizaciones industriales, de servicio o instituciones.

El programa de las 5S es considerado como el primer paso, la base, para iniciar
de manera solida el camino hacia la excelencia total, ya que enfatiza la
importancia de mantener y mejorar un lugar de trabajo organizado y limpio que
permita mejorar el desempefio®.

En RIMO PLASTICAS S.A,, se intentado culturizar a todo personal de la empresa
en la aplicacion de la metodologia de 5S, se han brindado diversa capacitaciones
referentes a cada S y cual seria el beneficio obtenido, pero esta forma de integrar
la metodologia en la cultura organizacional no ha sido fructifera, pues no se ha
contado con una metodologia donde se involucre a todo el personal de manera
dindmica y constante que contenga paso a paso las actividades a desarrollar por
cada colaborador. No ha existido un lider encargado de gestionar activamente el
desarrollo y cumplimiento de esta.

Claro ejemplo es la empresa Coca-Cola y grupo Bimbo, que aplican la
metodologia 5S desde el 2003, logrando mejorar las condiciones de seguridad,
limpieza y comodidad en el puesto de trabajo, desarrollando con éxito la mejora
continua. Demostrando que son capaces de entregar productos en los términos y
especificaciones que se pactan®.

Alrededor de los afios 70's, en Japdén surge desde la compafia TOYOTA una
nueva forma de organizar la produccién 0 el servicio, conocidos como el sistema
de calidad, dentro de este contexto es que surge el contexto de las 5S, el cual con

! www.euskalit.net/nueval/index.php/es/intercambio-de-conocimiento/clubs/club-5s/metodo-5s
2 www.uv.mx/gestion
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un enfoque sistémico ya mencionado anteriormente se pretende mejorar a nivel de
organizacion, orden y limpieza®.

Desde los afios 30 se desarrollo una forma de trabajo productivo en linea, invento
gue puso en practica el norteamericano Henry Ford. A pesar de los altos costos y
de sus deficiencias este sistema se aplica aun en muchas empresas de nuestro
pais, esta forma de trabajo que nacié de unas bases®.

4.4, TECNICA DE LAS CINCO S.

La técnica de las cinco s, originada en Japon en los afios 60°s, es una herramienta
de calidad que permite implementar y establecer estandares para tener areas y
espacios de trabajo en orden y aseo para realizar eficazmente las actividades
laborales.

El nombre “5S” proviene de las palabras que lo caracterizan, las cuales, en la
transcripcion fonética de los ideogramas japoneses al alfabeto latino, comienzan
con “S”, ellas son:

Tabla 1. (5 “S").
1 | SERI CLASIFICACION
2 | SEITON ORGANIZAR
3 | SEISO LIMPIEZA
4 | SEIKETSU ESTANDARIZAR
5 | SHITSUKE DISCIPLINA

Fuente: DORBESSAN, José Ricardo, las 5s, herramientas de cambio, Primera
Edicion, Editorial Universidad Tecnoldgica Nacional, Buenos Aires, 2001, Capitulo
1, Pag. 19

4.5. CONCEPTO DE LAS CINCO S.

Las 5S son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en Japén
y hoy aplicado en empresas occidentales. No es que las 5S sean caracteristicas
exclusivas de la cultura japonesa. Todos los no japoneses practican las 5S en
numerosas oportunidades asi no lo noten. Practican el SEIRI y SEITON cuando
mantienen en lugares apropiados e identificados los elementos como herramientas,
extintores, basura, toallas, libretas, reglas, llaves etc.

3 http://electricidadindustrial.bligoo.com/content/view/184314/Las-5Ss-de-Toyota.html
4 http://pymetips.blogspot.com/2008/04/las-5-ss-en-la-empresa.html
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Necesidad y Estrategia de las cinco S. La estrategia de las 5S es un concepto
sencillo que a menudo las personas no le dan la suficiente importancia, sin
embargo, una empresa limpia y segura permite orientar la organizacion hacia las
siguientes metas:

e Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion
de pérdidas producidas por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion,
etc.

e Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costos
con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento
de la moral por el trabajo.

e Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos,
gracias a la inspeccion permanente por parte de la persona que opera la
maquinaria.

e Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares
al tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracién de
procedimientos de limpieza, lubricacion y ajustes.

e Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el
proceso productivo

e Conservar el sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las acciones
de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de las 5S.

e Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de produccién
Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento Productivo Total

¢ Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de
cuidado y conservacion de los equipos y demés recursos de la compaiiia. °

Beneficio de las 5S. La implementacion de una estrategia de 5S es importante en
diferentes areas, por ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite
mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y
sus empleados. Algunos de los beneficios que generan las estrategias de las 5S
son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los
empleados

° http://es.scribd.com/doc/80515113/1/NECESIDAD-DE-LA-ESTRATEGIA-5S
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e Reduccion en las pérdidas y rebaja de producciones con defectos.
e Mayor calidad.

e Tiempos de respuesta mas cortos.

e Aumenta la vida util de los equipos.

e Genera cultura organizacional.

e Acerca a la compafiia a la implantacion de modelos de calidad total y
aseguramiento de la calidad.

Una empresa que aplique las 5S:

e Produce con menos defectos.

e Cumple mejor los plazos.

e Es mas segura.

e Es mas productiva.

¢ Realiza mejor las labores de mantenimiento.
e Es mas motivante para el trabajador.

e Aumenta sus niveles de crecimiento.®

Las 5S son un buen comienzo hacia la calidad total y no le hacen mal a nadie,
esta en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios.

4.6. DEFINICION DE CADA S.

Seiri — Organizar. Desechar lo que no se necesita. Seiri 0 clasificar significa
eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios y que no se
requieren para realizar el trabajo. Frecuentemente la empresas se llenan de
elementos, herramientas, cajas con productos, carros, Utiles y elementos
personales y les cuesta trabajo pensar en la posibilidad de realizar el trabajo sin
estos elementos.

6 http://adrishgfp.blogspot.com/2007/06/las-5-s-beneficios.html
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Buscan tener alrededor elementos o componentes pensando que haran falta para
el proximo trabajo. Con este pensamiento se crean verdaderos Stocks reducidos
en proceso que molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos perjudican
el control visual del trabajo, impiden la circulacién por las areas de trabajo, induce
a cometer errores en el manejo de materias primas y en numerosas oportunidades
pueden generar accidentes en el trabajo.

Seiton — Ordenar. Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar. Seiton
consiste en organizar los elementos que se han clasificado como necesarios de
modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar Seiton en mantenimiento
tiene que ver con la mejora de la visualizacion de los elementos de las maquinas e
instalaciones industriales.

Seiso — Limpiar. Limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y
el desorden. Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de
una empresa. Desde el punto de vista del TPM, Seiso implica inspeccionar el
equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican problemas de escapes,
averias, fallos o cualquier tipo de fuga. Esta palabra japonesa significa defecto o
problema existente en el sistema productivo.

Seiketsu — Estandarizar. Preservar altos niveles de organizacion, orden y
limpieza. Seiketsu es la metodologia que permite mantener los logros alcanzados
con la aplicacion de las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar
los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones.

Shitsuke — Disciplina y hébito. Crear habitos basados en las 4’s anteriores.
Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo. Se
podran obtener los beneficios alcanzados con las primeras “S” por largo tiempo si
se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares establecidos.

4.7. ESTADO DEL ARTE

La problematica de las empresas por mantener controlado los procesos y hacer un
uso optimo de los recursos disponibles siempre va a estar presente desde que no
se utilicen técnicas o metodologias de trabajo que estén enfocadas hacia la
calidad de productos, procesos o servicios, como los son; 5's, KAIZEN, TPM,
entre otras.

La metodologia 5's es una técnica de sentido comun aplicable en cualquier
aspecto de nuestras vidas. Asf la imagen 1 “Significado de las 55"’ nos muestra
gue no solo esta enfocada a un ambiente laboral si no también emocional.

7 HIRANO, HIROYUKI. 5 Pillars of the visual workplace
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Figura 1. Significado de las 5's.
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\\—_

Fuente: HIRANO, HIROYUKI. 5 Pillars of the visual workplace

La metodologia 5S es una técnica que ha mejorado las condiciones laborales de
muchas empresas pero esta tiene vida de no ser por Henry Ford quien no es su
creador, pero si una de las personas que dio el primer paso a un sistema de
produccion organizado como lo es la produccién en linea creada en 1913.

La linea de montaje de Henry Ford en 1913 terminaba en el exterior de la fabrica,
donde las carrocerias del modelo “T” se deslizaban por una rampa para caer sobre
el chasis completo. Como lo muestra la imagen 1. Aunque primitivo, el
funcionamiento original de Ford ayudoé a transformar el automévil en uno maquina
popular.

Aunque el sistema de produccion en linea ha sido uno de los mas costosos en la
historia de la industria aun hay plantas de produccion de diferentes sectores
econdémicos que lo utilizan, en Colombia por ejemplo es utilizado en la planta de
Renault SOFASA donde se fabrican automdviles. También en la compafiia de
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galletas NOEL S.A. la cual es una empresa del sector de alimentos, rentable
gracias a la implementacion de metodologias de trabajo como 5’s, TPM, KAISEN.

Para llevar a cabo un plan de implementacion de metodologia 5S es necesario
tener un plan de accién y seguimiento en el cual se lleven a cabo todas sus
actividades sin dejar pasar de largo el mas minimo detalle ya que de este depende
el éxito de la empresa y llegar a conseguir la calidad total.

La imagen 2 “Plan de accién metodologia 5S nos muestra un claro ejemplo de las
actividades secuenciales que debe de tener un plan de implementacion de
metodologia 5S.

Tabla 2. Plan de accién metodologia 5's.

CLASIFICAR

LIMPIEZA

ESTANDARIZAR

LIMPIEZA INICIAL| OPTIMIZACION

1

Separar lo que es util
de lo inutil

2

Clasificar las cosas
utiles

FORMALIZACION
3

revisar y establecer
las normas de orden

Tirar lo que es inutil

Definir la manera de
dar orden alos
objetos

Colocar a la vista las
normas asi definidas

Limpiar las
instalaciones

Localizar los lugares
dificiles de limpiar y
buscar una solucion

Buscar causas de
suciedad y poner
remedios a las
mismas

Eliminar lo que no es
higienico

Determinar las zonas
sucias

Implantar las gamas
de limpieza

PERPETUIDAD
4

ESTABILIDAD

MANTENER

MEJORAR

EVALUAR

(AUDITORIA 5'S)

ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS5'S EN EL EQUIPO DE
TRABAJO Y RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS EN EL
LUGAR DE TRABAJO

DISCIPLINA

FUENTE: Manual de implementacion programa 5’'s. Corporacién autdbnoma
regional Santander
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5. DESCRIPCION TECNICA DEL PROYECTO.

El proyecto consiste en documentar una propuesta para mejorar las condiciones
de trabajo de la planta de produccion y otras areas de apoyo de la empresa RIMO
PLASTICAS S.A dandole una buena imagen a la empresa y lugares de trabajo
mas agradables y seguros a los trabajadores, por medio de practicas de sentido
comun para las personas como clasificar, organizar, limpiar, estandarizar y
disciplinarse. Por medio de un plan de trabajo establecido previamente.

La propuesta para la implementacién de la técnica de las 5S se basa en la
necesidad de optimizar el proceso productivo y mejorar la calidad de vida de los
colaboradores.

Para implementar la técnica de las 5S, es necesario que la direccion de la
empresa esté dispuesta y conozca la técnica ya que si el mas alto jefe sabe que
es lo que se desea implementar en la empresa, los empleados podran estar mas
dispuestos a colaborar con los cambios que se requieren.

Formar grupos y capacitar el personal a cerca de la técnica de las 5S, su alcance,
gue se requiere para que cada una de las cinco etapas se cumpla. Es
indispensable que todos los involucrados se sientan parte fundamental durante
este proceso, ya que son ellos que son autores de los cambios y mejoras que se
desean implementar.

Empezar con la primera etapa de la técnica la cual es clasificar o separar, que
consiste en hacer una clasificacion de lo que es necesario en el proceso, de lo que
no es tan necesario pero se requiere en el proceso y lo que en realidad no se
necesita.

Se continda con la segunda etapa ordenar, consiste en ordenar lo que se clasifico
dependiendo de su utilizacion en el proceso, ubicandolos en lugares adecuados
como estanterias o0 areas demarcadas, que no estorben en el proceso ni en la
movilidad del personal, de herramientas, materias primas y equipo.

La tercera etapa es la Limpieza, esta etapa inicia durante el desarrollo de segunda
etapa, ya que existen objetos y lugares que se pueden ir limpiando a medida que
se va clasificando y ordenando, asi como también hay lugares, espacios y otros
elementos que requiere de una jornada especial de aseo, pues es necesario
dedicar mas tiempo, para asi lograr que el lugar quede en mejores condiciones.

La cuarta etapa estandarizacion, luego de tener bien establecido, que ya esta todo
organizado y limpio de la manera adecuada, se procede a estandarizarlo, cada
elemento tiene un lugar destinado propio y Unica debidamente marcado con un
indicado visual, se debe llevar registros de lo que se esta implementando, quien lo
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esta realizando y la manera de como se debe realizar para evitar inconvenientes
futuros.

La ultima etapa es la disciplina, esta consiste en el compromiso que deben tener
las directivas para ser el ejemplo a seguir por colaboradores y todos los que estan
involucrados en la implementacion de la técnica de las 5S, con el proceso
establecido y aplicando un mejoramiento contindo.

Para evitar que esta disciplina se pierda, se deben hacer auditorias para revisar si
se esta siguiendo la metodologia, teniendo en cuenta en todo momento las ideas
de los colaboradores ya que ellos son los que conocen el lugar de trabajo y son lo
directos implicados en los cambios y mejoras que se implementen en la empresa.

El rol de la supervisién es lograr eficiencia, eficacia y efectividad en el grupo de
trabajo, impulsando a sus integrantes a desarrollar al maximo sus capacidades.®

8 DORBESSAN, José Ricardo, las 5s, herramientas de cambio, Primera Edicion, Editorial Universidad
Tecnoldgica Nacional, Buenos Aires, 2001, Capitulo 1, Pag. 25
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6. METODOLOGIA
6.1. TIPO DE ESTUDIO
El tipo de estudio que se realizara serd el descriptivo, ya que se harad una
descripcion sintetizada del problema, la empresa y la soluciéon que por medio de
éste se reconocera la forma simple del proyecto.
6.2. METODO

En el presente proyecto se utilizaran diferentes métodos, los cuales son:

e La observacion: se implementard éste método ya que serd til para visualizar
el problema, su origen, causas y posibles soluciones al mismo.

e La induccion: por medio de éste método se pretende llegar al personal de la
planta, mostrando en que cosiste la técnica de las 5s y los beneficios que trae
su implementacion.

e Implementacién: Este método se utilizara para lograr alcanzar los objetivos
que en forma general se propusieron, cumpliendo cada uno de los pasos en
su orden que requiere la técnica de las cinco s.

6.3. POBLACION

La empresa RIMO PLASTICAS S.A. cuenta con 55 empleados en el area de
inyeccion, en la cual se sugiere la implementacion de la metodologia 5S
inicialmente.

6.4. FUENTES DE LA INFORMACION

6.4.1. Fuentes Primarias: Directivas de la empresa, Jefe de produccién, personal
operativo (operarios, pigmentadores, mantenimiento, taller de moldes, etc.).

6.4.2. Fuentes Secundarias: Asesor del proyecto, internet y libros de las 5S.

6.5. TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION

Se utilizaran varias técnicas para la consecucion de la informacion, método de la
observacion, historiales y registros internos (propios de la empresa) y externos

(fuentes secundarias).

La observacion directa servira para encontrar el problema y analizar las posibles
soluciones, ademas del avance del proyecto. El cronograma de actividades servira
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como la base tedrica para la implementacion de las 5S que es la solucidon
propuesta.

6.6. TRATAMIENTO DE INFORMACION

La informacion obtenida del método de observacion y la informacion interna y
externa sera analizada, y dara la solucion asertiva para el problema, para después
aplicar la solucion propuesta.

Para enfrentar la situacion presentada en el diagndstico, se parte de la informacién
tedrica especialmente las 5S. Con el fin de seguir paso a paso sus indicaciones
para establecer un comparativo entre la situacion actual de la empresa RIMO
PLASTICAS S.A. en el area de inyeccion, y la forma como deberia quedar
después de aplicar las 5S.

El desarrollo del proyecto se llevara a cabo durante tres etapas de implementacion
las cuales constan de:

e Capacitacion y divulgacién de la metodologia a los empleados y personal de
planta; en esta se presentara la metodologia 5S en una forma teorica donde
uno de los objetivos principales es que el personal con que se va a trabajar se
relacione con la terminologia técnica de trabajo y modo de operacién de la
misma, también se expondrd los beneficios y cambios que trae la
implementacion de 5S.

e Despliegue de la metodologia a nivel de toda la planta; es aqui donde se va a
trabajar en todas las areas de la empresa buscando en la implementacién de
las primeras dos “S” tener un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar,
con el objetivo de llevar a cabo la tercera “S” limpiar pero teniendo en cuenta
que la idea no es solo limpiar si no procurar no ensuciar.

e Documentacién de las etapas anteriores; en esta etapa se llevaran a cabo las
altimas dos 2 “S” estandarizar y disciplina, donde quedara documentado
todos los tres pasos anteriores de manera de quede un registro y crear habitos
dentro de la empresa en el momento que se esté incumpliendo con el
procedimiento de aplicacion de la metodologia 5S.
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7. RESULTADOS DEL PROYECTO

7.1. SITUACION ACTUAL

Produccion de tres turnos y no se evidencio interés de nadie para recoger estos
elementos y limpiar el aceite.

Figura 2. Vista 1. Planta inyeccion RIMO.

Se encuentra producto terminado o semiterminado en la planta de inyeccion, en
areas no demarcadas para un almacenamiento provisional de dicha produccion.

Figura 3. Vista 2. Planta inyeccion RIMO.
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Falta de indicadores de lugar y cantidad para elementos utilizados en el proceso
de inyeccion, en las estanterias de almacenamiento.
Figura 4. Vista 5. Planta inyeccion RIMO.
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No se respetan las areas ya especificadas para algunos elementos y equipo
(moldes y equipos auxiliares).

Figura 6. Vista 7. Planta inyeccion RIMO.
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No hay zona demarcadas para la disposicion de los equipos auxiliares del
proceso.

Figura 8. Vista 9. Planta inyeccion RIMO.

Charcos de aceite lo que representa fuga en algunas mangueras de las maquinas.

Figura 9. Vista 10. Planta inyeccion RIMO.
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Se utiliza el espacio de area de produccion y de trabajo del operario para ubicar
productos terminados, en proceso, de rechazo, materia prima, insumos nuevo,

recuperados y para reciclaje.

Figura 10. Vista 11. Planta inyeccion RIMO.
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No se ejerce control en el uso interno de los productos que se fabrican en la
compafia, desacatando el reglamento interno.

Figura 11. Vista 12. Planta inyeccion RIMO.
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La disposicion de lugares no permitidos para alojar partes de la maquina lo cual
puede genera un desgaste mas rapido de las mismas.

Figura 12. Vista 13. Planta inyeccion RIMO.

Estanterias arrinconadas sin darles un buen uso (basura y sobrante de
elementos).

Figura 13. Vista 14. Planta inyeccion RIMO.
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Tabla 3. Diagnostico situacion actual.

CAUSAS

PROBLEMAS

En el area de trabajo se tienen algunos
elementos que no se usan por diversas
razones lo que resta espacio, ademas,
los colaboradores de otra area que
comparte el mismo espacio, suele
dejar sus materiales, herramientas e
incluso los desechos de su trabajo en
la planta.

La planta de inyeccion presenta mucho
desorden. No hay lugares especificos
para cada elemento.

La fuga de agua y aceite de los molde
o de las maquinas vy la falta de
limpieza dan como resultado una
superficie resbalosa y vulnerabilidad
un conato de incendio.

Se utilizan los insumos de la unidad de
empaque (cajas y bolsas) para cubrir
los derrames de agua y aceite en el
piso 0 maquina.

Los moldes no cuentan con un lugar
fijo para su almacenamiento,
dificultando la identificacion y registro
de cada uno

La supervision no controla eficazmente
las labores

No se ve participacion e interés de las
areas por mantener un espacio limpio y
ordenado.

A las altas directivas o encargados les
falta insistir y no desistir del proyecto.

Falta optimizar los espacios para la
debida organizacion de los elementos
necesarios e innecesarios para realizar
las actividades de una manera comoda
y eficiente.

Se ocupa demasiado tiempo buscando
los insumos, herramientas e incluso
equipos de trabajo

Algunas zonas del piso se encuentran
cubiertas de aceite y agua por lo que
hay que tener mucho cuidado al
caminar ya que este es un riesgo de
accidente y/o incendio.

Se derrochan los insumos, teniendo
como consecuencia el escas de los
mismos en algin momento del
desarrollo de la produccién.

Dafios en los moldes y confusion en
los montaje cuando los moldes son
parecidos

Falta de cultura y aceptaciéon por lo
planteado acerca de la metodologia de
las 5 s por parte de los directivos.

No hay compromiso ni apoyo por parte
de las personas que participan de las
actividades que se desarrollan dentro
de la planta.

Los colaboradores no seguiran las
indicaciones dadas Si no hay
compromiso y una norma establecida
por la empresa, se deben tomar
acciones correctivas.
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7.2. IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

Organizacion interna de las 5s. Como toda organizacion se debe contar con
areas o personal lideres de la gestion en este proyecto se destacaran estos en el
siguiente organigrama:

Figura 14. Organigrama 5S.

Lider 5S

Consultor
5s

| ]
Cordinadores 55

-Jefe de seccion
-Supervisor de
seccion

Equipo de accion
55
-Empleados

El Lider 5S es la persona que ayuda a que el proyecto se lleve a cabo
consiguiendo los recursos necesarios, promoviendo la participacion de las
personas implicadas, coordinando la ejecucién de tareas y dando seguimiento al
programa. Una vez terminado el proceso de implantacion, este debe velar por el
mantenimiento y mejora de la situacion alcanzada.

El Consultor 5S es la persona entendida en la metodologia, y quien se encarga de
capacitar al personal, elegir y poner en practica las herramientas necesarias para
la implementacion, y coordinar con el Lider 5S el desarrollo de las actividades.

Los coordinadores 5S estan encargados de inspeccionar las instalaciones para
verificar las condiciones 5S y evitar que éstas se deterioren aplicando medidas
correctivas.

El Equipo de accién 5S esta formado por los empleados y es responsable de los
detalles y practicas de la implantacion de las 5S.
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Plan de implementacion de las 5s. Para la implantacion de las 5S es necesario
evaluar la situacion actual de la metodologia dentro de la empresa, para lo cual se
hard una encuesta a todo el personal de la empresa, la cual acompafada con las
fotos servird como punto de referencia para la comparacién durante el desarrollo
de la metodologia.

A continuacion se muestra el formato de encuesta que contiene 5 preguntas por
cada S. Las puntuaciones que se les asignen a los puntos de revision van de 0 a
4, donde 0 es la mas baja y 4 la mas alta, sumando asi una puntuacion maxima
para cada S es de 20 puntos y la menor 0. Esta evaluacion sera hara sobre una
puntuacion equivalente a 100 puntos, si asi identificar facilmente cuales son las
puntos mas criticos del area.
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Tabla 4. Matriz verificacién situacion actual 5S.

RIMOPLASTICAS S.A
Matriz verificacion situacion actual 55
Metodologia 55

Area:

Puntuacion actual Fecha |

Evaluador:

puntuacion anterior

FACTOR A REVISAR

DESCRIPCION

Puntaje

0[1]2]3]4

CLASIFICACION

Magquinas y/o equipos

En el area de produccion no se almacenan materiales o piezas innecesario

No hay maquinas o equipos que no se esten utilizando.

Herramientas

Todas las herramientas se usan regularmente

Criterios de clasificacion

Existen criterios claros para determinar lo que es necesario y lo que no lo es

Disposicion de elementos

Existen criterios claros para tratar los elementos necesarios e innecesarios

TOTAL

ORDEN

Indicadores de localizacion

Las areas de almacenamiento estan marcadas con indicadores de lugar

Indicadores de componentes

Los componentes estan claramente etiquetados

Indicadores de cantidad

Existen indicadores de stock maximo y minimo

Lineas de division

Las areas de paso, de operacion y de trabajo en proceso se encuentran marcadas

Herramientas

Las herramientas poseen un lugar claramente identificado

TOTAL
LIMPIEZA
Pisos Los pisos estan libres de basura, agua, aceite, etc.
Magquinas y/o equipos Las maquinas estan limpias, libres de aceite
Limpieza con inspeccion La limpieza y la inspeccién son consideradas una misma cosa
Responsabilidades para Se usa un sistema de rotacion para la limpieza
Limpieza habitual Limpiar es una actividad habitual
TOTAL

ESTANDARIZACION

Asignacion de tareas 35

Se realizanlaras asignaciones de tareas de clasificacion, orden y limpieza a las
personas en su lugar de trabajo

Procedimientos

Se tienen establecidos procedimientos de trabajo claros y actuales

Control visual

Es facil distinguir una situacion normal de otra anormal

Plan de mejoramiento

Se planean acciones de mejoramiento sobre las fuentes de suciedad

Mantenimiento de las 35

Existe un sistema para mantener la clasificacion, orden y limpieza

TOTAL

DISCIPLINA

Condiciones 55

Las herramientas y equipos de trabajo son devueltos inmediatamente a sus
respectivos lugares despues de ser usados

Evaluaciones

Los ambientes son evaluados periodicamente

Correccion de irregularidades

Se toman acciones inmediatas cuando se encuentran condiciones anormales

Procedimientos

Todas los procedimientos de trabajo son conacidos y respetados

Reglas y reglamentos

Todas las reglas y reglamentos son cumplidos estrictamente

TOTAL
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Cronograma de actividades. Las siguientes graficas (cronogramas) muestran el
plan propuesto inicialmente para la implementacion de las 5S.

Tabla 5. Cronograma desarrollo 1S Clasificacion.

PRIMER MES
1/2(3|4]|5|6(7(8]|9]10({11(12{13|14|15(|16(17|18]|19|20(21|22|23|24|25(26

N°® ACTIVIDAD

Presentacién de la propuesta para la
implementacién de la 55 ala Gerencia
Anuncio de laimplementacion al todo el
2 [personal involucrado directa o
indirectamente en laimplementacion

3 [Elaboracion de las tarjetas rojas
Formulacion del criterio para la colocar las
tarjetas rojas

5 |Capacitacion al personal

Clasificacion de elementos innecesarios y
colocacion de las tarjetas rojas
Elaboracién de lista e informe de

elementos innecesarios
Presentacidn del informe que arrojala
clasificacion

CLASIFICACION

Toma de decision de elementos

innecesarios
10 |Ejecucion de la decision tomada

Tabla 6. Cronograma desarrollo 2S Orden

SEGUNDO MES
112|3(4|5|6(7(8]9|10(11{12|13|14(15|16/17|18(19|20]21|22(23|24|25|26

N° ACTIVIDAD

1 |Capacitacion

2 |Planificacidn

Determinar la ubicacion permanente para
cada elemento

Preparar los lugares asignados para cada
elemento

5 |Reordenar los elementos necesarios
Desarrollo de la estrategia de pinturay
sefializacion

Desarrollo de la estrategia de los
indicadores visuales (letreros)

g Desarrollo y entrega del informe sobre |a
evolucion de las primeras 25.

ORDEN
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Tabla 7. Cronograma desarrollo 3S Limpieza.

SEGUNDO MES
12(314]5]6]7|8]9|1011{12(13{14(15(16(17|18]19]20]21|22|23|24]25(26

ACTIVIDAD

=
S

Capacitacion

Determina que se vaa limpiar

Asignar tareas

Jornada de limpieza y aseo

Desarrollo lista de puntos y elementos a
limpiar diariamente

6 |Preparacion elementos de limpieza
7 |Ejecucion diaria de lalimpieza

Tabla 8. Cronograma desarrollo de 4S Y 5S.

I oo [~

LIMPIEZA

DURANTE LA IMPLEMENTACION DE LAS PRIMERAS 35
1(213(4|5/6|7(8|9|10/11{12(13|14(15/16(17|18(19]20(21|22(23|24(25|26

N°® ACTIVIDAD

Creacion de politicas para conservar los
estandares.

2 |Crear grupo de evaluacion periddica

3 [Disciplina

ESTANDARIZACION Y
DISCIPLINA

Metodologia de ejecucidn propuesta. Para el desarrollo de esta implementacion
se propone la siguiente metodologia para cada S.

Seiri-organizar - desechar lo que no se necesita

Ejecucion de la clasificacion. El proposito de clasificar significa retirar de los
puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios para el desarrollo
de las operaciones en la planta de produccién. Los elementos necesarios se
deben mantener cerca del puesto de trabajo o su asequibilidad debe ser rapida y
facil, mientras que los elementos innecesarios se deben retirar del sitio, donar,
transferir o eliminar. La secuencia de actividades para llevar a cabo el componente
de Clasificacion es:
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e Fijar los criterios para definir lo innecesario.

e Identificar lo innecesario y de ser posible retirarlo del area.

e Decidir sobre lo innecesario si:

e Se prevé un uso posterior, definir el area de almacenamiento.

e Puede darsele otra utilidad, definir el lugar de almacenamiento.

e Puede ser util para otro, decidir vender, alquilar, prestar, donar, etc.
e Pertenece a otro departamento, devolver.

e Esinservible, desecharlo.

e Hacer un seguimiento del cumplimiento de las decisiones.

e Para esta clasificacion se aplicaria la estrategia de las tarjetas rojas.

La estrategia de tarjetas rojas. Esta estrategia es una herramienta efectiva para
la “Clasificacion visual”, en la cual, como su nombre lo indica, se usan tarjetas de
color rojo lo que significa que el elemento que lleva una de estas afadida, ha sido
identificado como un elemento innecesario bajo criterios preestablecidos.

Disefio de las tarjetas rojas. El disefio de las tarjetas rojas que se utilizara fue
elaborado segun los requerimientos minimos de informacién para su facil llenado y
para dar un buen manejo a los elementos sobre los que fueron colocadas. Los
pasos para poner en practica la estrategia de las tarjetas rojas se mencionan a
continuacion:

¢ Inicio del proyecto de tarjetas rojas. El responsable de este proyecto debe ser
el lider de 5S. Los miembros del equipo de proyecto deben participar de todas
las divisiones de la empresa.

¢ Identificacion de los elementos que se les aplicara las tarjetas rojas. En el area
de produccion los principales objetivos son el stock (materias primas,
productos en procesos y productos semielaborados o de bodega), el equipo
(maquinas, equipos auxiliares, herramientas, moldes, carros, accesorios, entre
otros) y el espacio (suelos, pasillos).

e Determinacion de criterios para adherir las tarjetas rojas. Se deben establecer
criterios claros para decidir lo que es necesario y lo que no lo es.
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e Elaboracion de las tarjetas rojas. Las tarjetas rojas pueden ser impresas en un
material adhesivo, que facilite su colocacion en los elementos a clasificar.

En la Tabla 9 se muestra el disefio con el cual se elaboraran las tarjetas rojas para
su aplicacion en el area de inyeccion de RIMOPLASTICAS S.A:

Tabla 9. Tarjeta roja (propuesta).

RIMOPLASTICAS S5.A

Metodologia 55 5SS

Tarjeta roja
CATEGORIA

IDENTIFICACION DEL ELEMENTO

RAFONES

EMITIDA POR

METODO DE ELIMINACION

FECHA DE FECHA DE ELIMINACION
ELABORACION DEL ELEMENTO

CODIGO DE LA TARJETA

La tarjeta se encuentra dividida en 7 partes, las cuales son: Categoria del
elemento, identificacion del elemento, razones por las que se le coloca la tarjeta,
datos del emisor, método de eliminacion del elemento, fechas de elaboracién de la
tarjeta y de eliminacion del elemento, y cédigo de tarjeta roja.
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e Categoria. Se refiere al tipo de elemento sobre el que se pudiera aplicar la
tarjeta, entre las que se tienen: equipos, herramientas, materias primas, stocks
en proceso, productos semi-elaborados, productos terminados, instrumentos
de medida, y por si no perteneciera a ninguno de las antes mencionadas se ha
incluido la palabra “otros”.

e l|dentificacion del elemento. Se refiere al nombre con el que se identifica al
elemento en los inventarios, el codigo o numero de fabricacion.

e Razones. Se justifica el por qué de la aplicacion de la tarjeta sobre un
determinado elemento, las cuales pueden ser porque: no es necesario, esta
defectuoso, esta obsoleto, es excedente, se desconoce su uso, es material de
desecho, no se necesita pronto, y por si ninguna de estas justifica la aplicacion
de la tarjeta se ha colocado la palabra “Otra” y junto a la cual se debe explicar
el por qué.

e Emitida por. La persona que coloca la tarjeta escribe su nombre, area y
maquina, en el caso de que esta ultima aplique.

e Método de eliminacion. Se refiere a la manera de tratar al elemento
innecesario. En la tarjeta se muestran 3, los cuales son, desecho, cambiado
de lugar, y, almacenado fuera del area evaluada. Se ha colocado la palabra
“Otro” debido a que la manera de tratar al elemento innecesario puede ser
muy variada dependiendo del punto de vista de cada persona. Un objeto
innecesario puede ser vendido, alquilado, donado, prestado. Los
coordinadores 5S son las personas encargadas de tomar esta decision.

e Fechas. Debe ser escrita la fecha en que se coloca la tarjeta, mientras que la
de eliminacion del elemento debe ser escrita la fecha en que se esta tomando
la decision que se ha tomado para tratar al elemento.

e La parte del cédigo de la Tarjeta. Se debe colocar el nUmero secuencial de la
tarjeta aplicada en el area designada o en el momento de imprimir las
cantidades necesarias de talonarios se les coloca un nimero consecutivo.

Adherir las tarjetas. Las personas que adhieran las tarjetas deben ser
capacitadas, que sean preferiblemente del mismo proceso, que lo conozca y
reconozca cada elemento y su funcionalidad, pero que no tengo un contacto
frecuente con los elementos a seleccionar, ya que las personas que se familiarizan
con ellos por lo general tienden a adherirse sentimentalmente a ciertos objetos lo
cual le resta efectividad al proceso.

Capacitaciéon de personal. Se entregara el documento propuesto en la Figura 15,
referente a la Clasificacion, y se dara una breve explicacién de lo que es.
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Figura 15. Capacitacién 1S Seiri - Clasificar.

RIMOPLASTICAS 5.A

- 55

SEIRI-CLASIFICAR

E E@.
Signifiea separar las eesas nesesaras y las que ne la sen,
manteniends las eesas necesarnas en un lugareonveniente y en un

lugar adecuads.

Para Poner en practica la clasificacien debemss hacemaes las
siguientes preguntas:

» ;Qué debemos tirar?

* ;Oué debe serguardade?

» ;Oué puede serutil para otra persona u otre departaments?
» ;Qué deberames reparar?

v ;Qué debemos vender?

Un punte impertante es el de la clasificacion de residues;
Generames residuss de muy diversa naturaleza: papel, plasticss,
metales, ete. Otre compremise es el compromise con el media
ambiente ya que nadie desea vivir en una zona eentaminada.

Capacitacion metodologia 55
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Luego se les ensefara a diferenciar lo que realmente es necesario realizar sus
tareas cotidianas. Para este control de seleccion se propone en la Tabla 10.

Tabla 10. Formato 1 Listado de Elementos innecesarios (propuesto)

RIMOPLASTICAS 3.A
Listado de elementos innecesarios
Metodologla 55
Magquina
Criterius R Calegoria
Fecha Mombre Llemento fuea que Soluciona rs:hndn
Ul F|[C Observaciones [T P ME mi | ote ucion
CONVENCIONES
MA: Matenales ME: Maquinana y Equipo UTILIDAD (V) FRECUENCIA (F) CANTIDAD (C)
||PP: Producto en Proceso |RH: Repuestos y Hemamientas Mal Ubicado Obsoleto DGaja Rotacién Uso no definido
Frcesn de Inventano
PF: Producto Final Ofros Insenvible Residuo Uso Esporddico
OBSERVACIONES
Lider del rol de tumo 1 \alida coordiandor de tuma 1
Lider ded ral de turna 2 Vahda coordinador de tumo 2
Lider del rol de tumo 3 \alida coordinador de tumo 3

El formato esta dividido en 7 partes, las cuales son; area, maquina, fecha, nombre
del elemento, criterios, area que soluciona, fecha de solucion.

e La parte del area es el lugar donde se esta implementando la metodologia en
este caso seria inyeccion.

e La parte de maquina corresponde a la descripcion de la maquina en el caso de
gue aplique o que se esté retirando elementos de esta.

e La casilla de fecha hace referencia a la fecha cuando se encontré el elemento
y se comienza un proceso de seleccion de este.
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e La casilla de criterios a su vez tiene varios tipos, en los que se encuentran;
utilidad, frecuencia y cantidad. La utilidad hace referencia a mal ubicacion,
inservible, obsoleto o residuo. La frecuencia indica baja rotacién, uso no
definido o esporadico. La cantidad nos hace referencia a un exceso de
inventario.

e La parte de area que da solucion se refiere a los entes involucrados o otras
areas de la empresa que tienen responsabilidad directa con el elemento puede
ser; mantenimiento, operarios, almacén de repuestos, almacén de
herramientas, entre otros.

e La parte de categoria tiene relacion con las tarjetas rojas y se clasifican de
acuerdo a los siguientes criterios; MA materiales, PP producto en proceso, PF
producto final, ME maquinaria y equipo, RH repuestos y herramientas y otros
en el caso de que ninguno de las anteriores categorias no apliquen.

e La fecha de solucion, se coloca la fecha en que se toma la decision para
tratar al elemento.

Ejemplo de como se deben de colocar las tarjetas, en lugares visibles.

Figura 16. Tarjetas Rojas 1
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Figura 17. Tarjetas Rojas 2

Figura 18. Tarjetas Rojas 3
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Figura 19. Tarjetas Rojas 4

Por dltimo se debe crear un informe basado en el formato donde estan
mencionados todos los elementos a los que se adhiri6 tarjetas rojas, el tratamiento
recomendado y la cantidad. Los elementos innecesarios que pueden ser
reutilizados se colocaran en ciertos lugares de almacenaje y tendran alta prioridad
para uso posterior.

Disposicién de los elementos innecesarios. El formato del listado de elementos
innecesarios sera entregado al Lider 5S, quien la revisara minuciosamente para
identificar que elementos no estan siendo utilizados. Este dara paso a que se
tomen medidas para los elementos de la lista, para los cuales se dara la orden de
gue sean ubicados en las areas de tarjetas rojas con el fin de que sean dispuestas
para otras actividades.

Analisis de los recursos a invertir. Los costos incurridos en la implementacion
del paso de Clasificacion se muestran detallados en las siguientes tablas:
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Tabla 11. Costos 1S — Clasificar

CLASIFICACION - SEIRI
INVERSION EN RECURSO HUMANO
ACTIVIDAD NUMERO DE | COSTO HORA HORAS COSTO TOTAL
PERSONAS HOMBRE NECESARIAS
Supervisores 3 S 10.250 2 S 61.500
Operarios,
Capacitacion pigmentadores y 50 S 6720 2 S 672.000
montadores
Aux. Control de
2 S 8.260 2 S 33.040
procesos
Clasificar (colocar las tarjetas roja) 10 S 6720 2 S 134.400
Frecut i decision tomad
je.cu'araccmn. ecision tomada - s 6720 ; & 13400
(eliminar- reubicar)
TOTAL $ 1.035.340
INVERSION EN RECURSOS FISICOS
COSTO
ELEMENTOS CANTIDAD COSTO TOTAL
UNITARIO
Elaboracidn tarjetas rojas 200 S 300 | S 60.000
Refrigerios (Capacitaciones) 60 $ 1.000|S 60.000
TOTAL| $ 120.000

Seiton-ordenar - Lugar para cada cosay cada cosa en su lugar. Colocar lo
necesario en un lugar facilmente accesible. Es recomendable que el Orden se
implante luego de haber implantado la Clasificacion, para que asi sea mas facil
establecer la manera en que los elementos necesarios deben ubicarse e
identificarse de modo que se pueda facilmente cogerlo y usarlo, y asi mismo
devolverlo a su lugar apropiado.

El Orden es muy importante para minimizar el desperdicio de tiempo en
busquedas de elementos, optimizar el nivel de seguridad en el area de trabajo y
que permita el facil desplazamiento (de personas, maquina, equipos, materia
prima, producto terminado o semiterminado), garantizando asi la eficacia, la
seguridad y la calidad de esta etapa.
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Para el desarrollo de esta “S” se propone una estrategia que permita tener control
visual; en el que cualquier persona puede identificar claramente donde esta lo que
necesita y garantizar que siempre se encuentre alli este elemento, es decir
estandarizar los lugares para cada objeto u elemento. La estrategia a usar seria
de rotulacion o indicadores visuales.

Planificacion. Para proceder a la implantacion del orden de los elementos
necesarios es primordial definir con los trabajadores del area de inyeccién, cual
deberia ser la ubicacion de estos elementos de manera tal que se les haga mas
facil y rapido el trabajo.

En esta etapa es fundamental tener en cuenta el personal del area ya que estos
son los involucrados directamente con el proceso productivo, ellos saben y tienen
las consideraciones necesarias para determinar la ubicacion eficiente de cada
elemento necesario para el proceso de produccion.

Estrategia de indicadores visuales. Esta es una herramienta que permite hacer
todo obvio y visible por medio de indicadores y letreros que especifican con
claridad “qué, donde y cuantos” elementos deben colocarse en cierto lugar.

Lo primero seria decidir cual es la ubicacion méas apropiada

e Determinar la ubicacién permanente para cada elemento. Después de aplicar
la estrategia de las tarjetas rojas se deben hacer mejoras inmediatas para
establecer el “layout” del equipo y el flujo de produccién y asi determinar las
ubicaciones de los elementos. Se recomienda colocar los elementos utilizados
mas frecuentemente lo mas cercanos posible a la posicion del operario y los
elementos raramente usados apartados del area de trabajo.

e Preparar los lugares asignados para cada elemento. En este paso se pueden

usar cajas, estanterias, tubos o ganchos en donde seradn ubicados los
accesorios, herramientas y elementos propios del area.

e Usar indicadores de localizacion. Se usan indicadores que especifiquen
lugares y direcciones de los elementos, como se muestra en la Figura 20.
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Figura 20. Indicadores de lugar.

Indicadores
de direccion

Indicadares
Horzontales

Indicadares
veticales

Denorminacion
del elementa.

Indicar la denominacion de los elementos. Se colocan indicadores que
identifican al elemento nombre, cédigo o referencia y a su vez es
indispensable crear una lista como la que se muestra a continuacion para asi
tener un punto de referencia o de partida para la ubicacién de cada elemento.

Tabla 12. Formato 2. Listado de ubicacion de elementos (propuesto)

RIMOPLASTICAS SA

Lista de ubicacion de elementos

Metodologia 5S

Fecha de actualizacién

Codigo Ubicacion Observaciones

Hacer del Orden un habito. Esto se logra haciendo que el orden sea facil de
mantener, con disciplina y haciendo un habito diario las 5S.
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A continuacién en las Figuras 21 y 22, se muestra como seria el lugar ideal para
tener almacenado ciertos elementos clasificados y ordenados previamente, en

este caso se muestran moldes utilizados en el proceso de inyeccién organizados
en estanterias metalicas.

Figura 21. Propuesta 1.
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Listado de elementos necesarios. Para optimizar el orden de los elementos
necesarios y su clasificacion se ha disefiado el siguiente formato llamado listado
de elementos necesarios:

Tabla 13. Formato 3 Listado de elementos necesarios.

/"\\‘ RIMOPLASTICAS 5A
ﬂ I ﬂo Listado de elementos necesarios
A0 PUASTICNS 5. Metadologia 53
hrez | . Maguina Fecha de generacidn
No Elementos | 1 [ D L Observacianes
1
2
3
4
§
]
T
[
]
10
1"
12
1
14
15
16
1
18
1
20
Convenciones I R Aplca Observaciones:
U Ubicacion NA: No Agica
| Identificacion
C Cantidad
D Demarcacion
L Limpieza
Lides delroltumo 1 . Vahda coordradortuno 1
Lider el rolumo 2 Valida coordnador umo 2
Lickr del ol eno 3 Vialida coordradey eno 3
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El formato esta dividido en las siguientes partes:

e La parte del area es el lugar donde se esta implementando la metodologia en
este caso seria inyeccion.

e La parte de maquina corresponde a la descripcion o nombre de la maquina
donde se encuentren los elementos.

e La parte de la fecha es la correspondiente a la que se gener6 el formato.

e La parte de elemento es donde se describe el nombre del elemento necesario
para la produccion.

e La parte de clasificacion esta dividida en cinco partes las cuales algunas no
aplican para todos los elementos, para esto se asigna una “A” en el caso de
que la clasificacion aplique o un “NA” en el caso de que la clasificacion no
aplique, esta son:

U Ubicacién
| Identificacion
C Cantidad
D Demarcacion
L Limpieza

e La parte de observaciones corresponde a la descripcion de alguna novedad
con respecto al elemento mencionado actualmente, este depende del criterio
del operario.

Orden para herramientas. Para ordenar las herramientas se pueden utilizar
medios visuales tales como indicadores, los cuales sefialen el punto de
almacenaje de cada herramienta, se recomienda dibujar la silueta de la
herramienta en el lugar de almacenamiento, lo que facilita la devolucién de la
herramienta a su lugar exacto y permite identificar oportunamente la faltante.

Estrategia de pintura. El objetivo es redefinir las distintas areas de la planta de
produccion mediante la marcaciéon con pintura de lineas divisorias. Generalmente
estas lineas son amarillas, el ancho para diferenciar los pasillos de las areas de
operacion debe tener un ancho de 10 centimetros, mientras que para diferenciar
las areas de operacion de las zonas de almacenamiento de materiales en proceso
debe serde 5 cm.

En esta estrategia también se usan lineas para marcar batidas de puertas y

direcciones de pasillos, areas de descanso, zonas de articulos defectuosos, entre
otros.
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Para esta estrategia recomendamos pintura para asfalto.

Caracteristicas generales. Pintura para demarcacion de superficies planas: pisos
y paredes. Color. amarillo, colores aprobados por OHSA. Aplicaciones:
Codificacion/Delimitar areas de circulacion/delimitacion de zonas de ingreso
restringido.

Figura 23. Ejemplo de controles visuales.
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Fuente: http://reportando.rep.com.pe/2012/04/exceso-de-confianza/

Capacitaciéon. Para la capacitacion de Orden primeramente se entregara a los
trabajadores un documento referente a este tema para que sea leido y luego
proceder a explicar lo que es el orden dentro de las 5S, Figura 24. Se indicara que
los elementos del area de trabajo deberan ser ordenados lo mas eficientemente
posible con respecto al proceso. Para este paso se dara a conocer el formato del
listado de elementos necesarios y se explicara su adecuada implementacion.

Ademas se explicara las estrategias de pintura y de indicadores y su importancia
ya que estas daran un orden visual en el area.
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Figura 24. Capacitacion 2S Seiton - Organizar.

RIMOPLASTICAS 5.A

;.,-~—~\ﬁ
[y @

SEITON-ORGANIZAR

Cada cosa debe tener un unice, y exclusive lugar donde debe
encontrarse antes de suuse, ydespueés de utilizars debe velvera

él. Tede debe estardispenible y préxime en el lugarde usa.

Para tener elarss las eriterias de colacacion de cada cosa en su

lugar adecuade, respenderemes las siguientes preguntas:

v ;Es posible redueir el steek de esta eesa?

» ;Esto es necesario que esté a mane?

v iTodes llamaremes a este ¢on el misms nombre?
» ;Cual es el mejor lugar para cada cosa?

Hay que teneren elare que todas las eesas deben tenerun nambe
¥ un espacio definide para su almacenamients o colocacion,

indicade con exactitud y conocide también portades,

Capacitacion metodologia 55
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Andlisis de los recursos invertidos. En la siguiente Tabla 14, se muestran
detallados los costos en los que se incurrio para la implementacion del
componente de Orden.

Tabla 14. Costos 2S — Seiton - Organizar.

Fuente: los precios fueron tomados de; http://www.buscape.com.co/brocha-para-
pintura.html, http://iot.com.co/cebra-empoderar-al-peaton-parte-2/

Seiso-limpiar - Limpiar el sitio de trabajo y los equipos, prevenir la suciedad
y el desorden. En 5S a donde se quiere llegar con la limpieza es mas alla de solo
quitar la suciedad de las cosas, se quiere que las herramientas y maquinarias se
mantengan en buen.

Plan de limpieza
e Realizar limpieza diaria. Para realizar una limpieza efectiva es necesario

instruir claramente al personal y que este aplique paso a paso cada uno de los
puntos que se definen a continuacion:
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e Determinar lo que se va a limpiar y su frecuencia. Maquinas, equipos
auxiliares herramientas, medios de transporte, sillas y mesas de trabajo,
Espacio (suelos, paredes, techos, ventanas, estanterias, etc.). La limpieza
diaria no requiere mucho tiempo ya que algunos de los elementos o partes no
requieren una limpieza diaria, por lo que es necesario definir el tiempo
promedio de limpieza y las herramientas necesarias a utilizar.

e Asignar tareas de limpieza. Para que la limpieza sea mas adecuada se
elaborara una lista de puntos a limpiar en el area de inyeccion y se especifica
el nombre de la persona responsable, también se tiene estipulado dividir esta
area en cuatro zona, zona A, B, Cy D, asi como se muestra en la Figura 25
donde se especifican todas la maquinas y la planta de inyeccién, en cada zona
se asignara el jefe de las areas (Director de produccion, jefe control de
procesos, auxiliares control procesos Yy supervisores), involucradas
directamente con el proceso de inyeccion. Es necesario aclarar que la planta
labora en tres turnos al dia, donde las maquinas tiene un operario diferente
por turno y que los operarios rotan de maquina cada dia, por lo cual es
necesario tener en cuenta esta rotacion para la asignacion de tareas.

Figura 25. Plano primer piso Planta de inyeccion RIMOPLASTICAS
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[ /
:‘ TALLER DE MOLDES. MANTENIMIENTO DE MAQUINA
Cuartode basura | Her montaie.
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En la Tabla 15, se encuentra consignada la informacion necesaria para describir
las tareas a realizar, la frecuencia para realizarla y el tiempo que se demora
realizarla cada encargado para hacerla y las respectivas observaciones si se
encuentran.

Tabla 15. Formato 4 Listado Asignacion de tareas.

RIMOPLASTICAS S.A
Asignacion de tareas
D P Metodologia 55
I0NA | | RESPONSABLE ZONA FECHA
N° TAREA/ACTIVIDAD FRECUENCIA TIEMPO DE ENCARGADO OBSERVACIONES
EJECUCION

Capacitaciéon del personal. En la capacitacién se entregara a los trabajadores un
documento referente a la Limpieza, dentro de las 5S con lo que se les explicara lo
gue significa la limpieza en esta metodologia; Figura 26.

Se les explicara que ellos deben ser los encargados de limpiar e inspeccionar los
equipos, debido a que son quienes estan dia a dia con ellos y son los primeros en
notar algun tipo de anormalidad por la sensibilidad desarrollada respecto a sus
equipos con el pasar del tiempo. También se les explicara cuales deberan de ser
los objetivos al limpiar e inspeccionar. Ademas se dejara claro que la limpieza
mejora la imagen y la seguridad en la fabrica, y se expondra como ejemplo; el piso
del area de inyeccién, en el que se forma una capa resbalosa debido a las fugas
de aceite de las maquinas la cual ademas de dar mal aspecto es una condicion
insegura para ellos y para cualquier persona que no pertenezca al area.
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Figura 26. Capacitacion 3S Seiso — Limpiar.

RIMOPLASTICAS 5.4

e 55
SEISO-LIMPIAR

SEISO

Es importante que cada unotenga asignada una pequena zona de
su lugar de trabaje que dekera tener siempre limpia baje su

responsabilidad. Ne debe haber ninguna area sin asignar. Silas
persana no asumen este compromiseo la limpieza nunca sera real.

Analiee per un mements su lugar de trabaje y respenda las

preguntas sabre Limpieza:

v iCree que realmente puede considerarse coms “Limpia™?
» ;Coame cree que podra mantenere Limpie siempre?

» ;Oue utensiliss, tiempe o recurses necesitana para ells?
 :Qué cree que mejorana el grade de Limpieza?

Beneficies; Un ambiente limpie preperciena calidad, seguridad,
mayer productividad, evita perdidas y danes materales

La limpieza es fundamental para la imagen de la empresa tants

intema come exte rna.l

Capacitacion mefodologia 55
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Realizar jornada de Limpieza. En vista de las condiciones actuales de la planta
es necesario realizar una jornada de aseo y limpieza donde todo el personal de
planta este dedicado Unicamente a esta labor para eliminar la suciedad acumulada
y asi poder implementar el plan de limpieza diaria.

Analisis de los recursos invertidos. Los costos incurridos en la implementacion
del componente de Limpieza se muestran detallados en las siguientes tablas,
imagen 42.

Tabla 16. Costos 3S Seiketsu — Limpiar.
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Seiketsu- estandarizar - Preservar altos niveles de organizacion, orden y
limpieza. Es necesario establecer politicas para que se mantengan la primeras
3S, ya que una vez implementados las herramientas de clasificacion, orden y
limpieza, estos deben ser mantenidos apropiadamente para que el area de
inyeccion no vuelva a su estado inicial, por lo que es imprescindible que los
trabajadores apliquen los tres primeros componentes de las 5S como parte de su
trabajo diario, es fundamental que cada trabajador conozca exactamente cuales
son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y cémo
hacerlo.

Para lograr esto se les hard conocer a los trabajadores que esta es la 4S,
mantener el area de inyeccion en condiciones apropiadas de 3S, para lo cual se
les mostrara los cambios realizados en fotografias y se les indicara que el area
debia verse siempre igual o mejor que las fotos, Ademas para ayudar a lograr este
objetivo, se elaboré un formato llamado “verificacion de elementos necesarios”,
que debera ser utilizado como una herramienta de trabajo y se utilizara
semanalmente con el objetivo de mantener lo conseguido hasta el momento con
las 3S anteriores, o tomar acciones correctivas lo mas pronto posible, el formato
es el que se muestra en la Tabla 17.
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Tabla 17. Formato 5 Listados de elementos necesarios.

RMOPLASTICAS SA
Verifcaeitn de elementns necesarios

Netodoiogia 55

dosa Magena Fachi da ganiracita

o Elementos E_ Bl i | B S _ Observationes

Resultady

Posibles Punkes

5 Total sewana

Norbra & quian hace laverfeaciin

Validado Por

Comrencianes: U Ubicacidn, | ieniicaciin, C. Canfidad, D Demarcaciin, L Limpieza. 0:Nocumple  1: Cumple WA: Ho aplice.

(OBSERVACIONES:
Lider delrolfumo 1 Valida coodinadortima 1
Lider gl i ) 2 Vaiid comdnadortimo 2
Lider delralfumo 3 Valida coocinadortuma 3
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El formato esta dividido en las siguientes partes:

La parte del area es el lugar donde se estd implementando la metodologia en
este caso seria inyeccion.

La parte de maquina corresponde a la descripcion de la maquina, en el caso
de que aplique o que se esté realizando la verificacion.

La parte de la fecha es la correspondiente a la que se gener6 el formato.

La parte de elemento corresponde a la descripciéon del elemento que es
necesario en el area.

La parte de las semanas se coloca la actual semana en la que se esta
haciendo la verificacion.

La parte de la clasificacion es muy similar al formato del listado de elementos
necesarios, esta dividida en cinco partes las cuales algunas no aplican para
todos los elementos, para esto se asigna una “A” en el caso de que la
clasificacion apligue o un “NA” en el caso de que la clasificacion no aplique,
esta son:

U Ubicacion
| Identificacion
C Cantidad
D Demarcacion
L Limpieza

En la parte de la calificacion semanal se hace el porcentaje de los puntos
obtenidos en la verificacion con respecto a los posibles puntos. Este es un
indicador que nos ayuda a tomar decisiones para mantener la implementacién
de las anteriores 3S.

La parte de observaciones corresponde a la descripcion de alguna novedad
con respecto al elemento mencionado actualmente, este depende del criterio
del operario.

Para velar que este proceso se esté cumpliendo es necesario crear un grupo de
evaluacion periodica que determine en qué nivel se encuentran las primeras 3S,
para esta evaluacion se deben tener en cuenta la listas de verificacion de
elementos necesario diligenciada por el trabajador de esta area y la encuesta
elaborada al algunos de los trabajadores, ademas de una inspeccion visual que
deberan hacer personalmente y de una manera minuciosa.
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Capacitacion del personal. En la capacitacion se entregara a los trabajadores un
documento referente a la Estandarizacion, dentro de las 5S con lo que se les
explicara lo que significa estandarizar en esta metodologia; Figura 27.

Figura 27. Capacitacion 4S Seiketsu — Estandarizar.

RIMOPLASTICAS 5.A

- -\1
P

SEIKETSU-

ESTANDARIZAR

SEIKETSU > {1 -

Si ne existe un preceso para conservar les legres, es posible gque
el lugar de trabaje nuevamente llegue a tener elementos

innecesariesy se pierda la limpieza aleanzada con las acciones.

Analice por un mements su lugar de trabaje y respenda las

preguntas sebre estandarizacion:

= ;Que tipe de carteles, avises, advertencias, precedimientes
eree gque faltan?

* iles gue ya existen son adecuades? Propercionan
seguridad e higiena?

* En general ;Calificana su entomede trabaje come motivader
y confartable?

* En case negative ;Coemeo pedria celaberar para que si le
fuera?

Capacitacion metodologia 55
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Shitsuke — disciplina y habito - Crear habitos basados en las 4’s anteriores.
Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacién de los métodos
establecidos para el orden y la limpieza ya estandarizados en el lugar de trabajo,
no sera dificil preservar los beneficios alcanzados con las primeras “S” por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares
establecidos. Las primeras “4S” se pueden implantar sin dificultad si en los lugares
de trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad
sera permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los
productos sea excelente.

Shitsuke implica:

El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable.

Promover el hébito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las
gue el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion.

Para desarrollar y mantener la disciplina sera necesario:

Corregir las anomalias: Cualquier problema en las condiciones 5S debe ser

corregido inmediatamente, llamandosele la atencién al lider del grupo,

teniendo como proposito crear disciplina —no rebajar la moral de los

empleados.

Promocion de caracter general: Todos los grupos de trabajos del area

(mantenimiento, taller de molde, materias primas y pigmentos, bodega) deben

estar involucrados en el desarrollo y promocion de las 5S para que su

implantacion tenga éxito, es indispensable que los directivos estén

visiblemente involucrados como lideres y como ejemplo a seguir por lo tanto

la direccion debe:

e Asignar el tiempo para la practica de las 5S y mantenimiento autébnomo.

e Suministrar los recursos para la implantacion de las 5S.

e Motivar y participar directamente en la promocion de las actividades.

e Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la
empresa.

e Participar en las auditorias de progresos.

e Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las
5S.

e Aplicar las sanciones necesarias cuando sea necesario, a quien sea
necesario (como ultima medida).

e Desarrollar un plan de incentivos (no necesariamente econémicos).
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Capacitacion del personal. En la capacitacion se entregara a los trabajadores un
documento referente a la Disciplina, dentro de las 5S con lo que se les explicara lo
que significa Disciplina en esta metodologia; Figura 28.

Figura 28. Capacitacion 5S Shitsuke — Disciplina.

-« 5SS
SHITSUKE-
DISCIPLINA

SHITSUKE

o= f

Quiere decir voluntad de haser las easas come S& SUpShE S
deben hacer. Es el deseo de erear un entame de trabaje en base
de buenos habitos.

Mediante el entrenamients y la formacidn para todes (jQué
queremos hacer?) y la puesta en practica de estos conceptos
;Vames hacerlal), es come se consigue remper con los malas
habitos pasados y poner en practica los buenos.

En suma se trata de la mejora aleanzada con las 4 5 anteriores se
convierta en wna rmutina, en una practica mas de nuestros
guehaceres. Es el erecimients a nivel humane y persenal a nivel

de autedisciplina y autesatisfaceion.

Capacitacion metodologa 55
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Analisis de los recursos invertidos. Los costos incurridos en la implementacion del
componente de estandarizacion y disciplina se muestran detallados en la siguiente tabla.

Tabla 18. Costos 4S y 5S Seiketsu — Estandarizar y Disciplina - Shitsuke.

7.3. COSTO - BENEFICIO RESULTADOS ESPERADOS.

La implementacion de la metodologia de la 5S en la planta de inyeccion de RIMO
PLASTICAS S.A,, tiene un costo aproximado De $6.144.100, como se muestra en
la imagen 47.



Tabla 19. Costo total implementacién 5S.

Los beneficios esperados con la implementacion de la metodologia son:

¢ Reduccion considerable en los tiempos perdidos por busqueda, de los
elementos, equipos y herramientas, etc. que son necesarias para el desarrollo
del proceso productivo, nos ayudara a encontrar facilmente documentos u
objetos de trabajo, economizando tiempos y movimientos.

e Los colaboradores aprenden a conocer con profundidad el equipo y
elementos de trabajo, permitiendo asi identificar oportunamente posibles
averias o dafios de los equipos, maquinas y herramientas, ademas el aseo y
el orden en estos garantizan mayor vida util o conservacion de estos.

e Se mejora el bienestar del personal al crear el habito de conservar impecable
el sitio de trabajo de forma permanente, lo cual conlleva a evitar errores de
limpieza y orden que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales
innecesarios, por lo tanto el indice de accidentalidad dentro de la planta de
inyeccion de RIMO PLASTICAS S.A., disminuiria notablemente.

e Mejor control de inventario, facilita regresar a su lugar los objetos utilizados,
ademas ayuda a identificar cuando falta algo.

e Cuando se cumple paso a paso esta implementacion mejorar la consecucién
de cada una de los procesos siendo mas eficaces y eficientes en el desarrollo
de todas las actividades, se disminuyen los desperdicios de tiempo,
movimiento, inventarios, reprocesos Yy trasportes de persona, equipos,
herramientas, materias primas y productos terminados.
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8. RECOMENDACIONES

Debido a la investigacion que se hizo de la metodologia 5S, se recomienda a la
empresa RIMO PLASTICAS S.A., que adopte la metodologia como una cultura
organizacional y que utilice cada una de las herramientas presentadas en este
proyecto con el fin de mejorar las condiciones operativas y administrativas del area
de inyeccion.

Para lograr que la metodologia de 5S se incorpore a la cultura organizacional de la
empresa, se debe contar con una estructura que realice seguimiento a las
actividades de la metodologia y que sea perseverante, ya que cambiar la cultura
de una empresa puede tomar varios meses o hasta afos. Inclusive, determinar si
es necesario contratar personal nuevo para formar parte o liderar dicha
organizacion. Esto con relacién al compromiso de la gerencia frente al proyecto.

Si se pretende incorporar esta metodologia a la cultura organizacional, es
importante incorporar en el proceso de capacitacion de nuevo personal los
principios de la metodologia, con el fin de facilitar la adaptacion de las personas a
la cultura de 5S de la empresa.

Ya que el proyecto apunta a la mejora continua de la empresa, se considera
necesario que la gerencia evalué la posibilidad de extender el proyecto hacia otras
areas de la empresa como la administrativa en las oficinas, ya que esta
metodologia es aplicable en cualquier espacio o situacion planteada.

Establecer un plan de incentivos para que los trabajadores se sientan motivados

en la aplicacion de la metodologia 5S. Este no necesariamente debe ser
monetario.
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9. CONCLUSIONES

Es necesario el involucramiento del personal operativo y el compromiso de la
gerencia a lo largo del proceso del proyecto y posterior a la implementacion, es
fundamental, ya que este proyecto en especial requiere que sede alta prioridad
para que tanto el recurso humano como material sea asignado facilmente; Este
aspecto impacta en todas las areas de conocimiento, ya que si no se da prioridad
por parte de la gerencia, no sera posible ni siquiera iniciar el proyecto.

De acuerdo a lo investigado sobre la metodologia de 5S, se concluye que puede
traer grandes beneficios a la organizacion, dichos beneficios siempre son
percibidos en el corto plazo, lo cual debe quedar claro a la gerencia de RIMO
PLASTICAS S.A., e inclusive a los involucrados en el proyecto, 0sea que los
resultados se van viendo a medida que avance la implementacién, con el fin de no
perder credibilidad y motivacion, lo cual puede afectar a areas como las
encargadas del proyectos y a las de la ejecucion.

La comunicacioén debe ser lo mas precisa, fluida y a tiempo posible en todas las
etapas del proyecto, con lo que cualquier problema o incoherencia pueda ser
visualizado a tiempo y asi evitar cualquier retraso que se pueda dar en el proyecto.

La implantacion de la metodologia 5S genera motivacion en los trabajadores, ya
que su area de trabajo se encuentra mas ordenada y con mejor espacio, lo que da
como resultado que ellos necesiten menos esfuerzo para realizar sus actividades.

El reordenamiento de los elementos necesarios para la producciébn da como
resultado que se tenga un mas facil acceso a las cosas, lo que produce una
mejora de eficiencia del proceso.

Las herramientas presentadas en este proyecto, como formatos, tablas, entre
otros, deben de tener un criterio de analisis e interpretacién que contribuyan al
mejoramiento de cada etapa de este, con el fin de que el flujo de informacion sea
el correcto para la proxima etapa o el ciclo del proyecto.

La propuesta de implementacion muestra una inversion que en realidad es
minima, si se compara con los beneficios cualitativos que trae el proyecto en
cuanto al nuevo entorno y condiciones laborales del &rea de inyeccion de la
empresa.
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INSUASEQ-ANGELA RESTREPO L.

Cr33 No.Msur2? Nro.

. i 1430
Eﬂ‘i‘lgﬂdﬂ . Plllt!l}qlllﬁ Fecha N00012
Telefonos: 3348899 - 2764550 Pici ]

. gind
Estimado

Propuesto a: Enviado a:

RIMOPLASTICAS 5. A SANDRA MILENA ALVAREZ

TIf.: 4487466 TIE: 4487466

CRA 50%98 A SUR 202 CRA50% 98 A SUR 202

LA ESTRELLA LA ESTRELLA

\Cédigﬂ'. 8000111703 ) | NIT: §00011170-3

Enviar: Entrega Términos: Efectivo Vendedor: 001 Referencia:

Codigo producto Descripeion del producto Cantidad | Precio Unit Subtotal §

14002 DETEGENTE A GRANEL BULTO X 20 | 51,500 51.500,00
KG

21011 ESCOBA SUAVE TR 12 3900 46.800,00

2102 TRAPERO HILAZA 12 5620 67.440,00

21023 ESCOBA TR DURA b 4250 25.500,00

41023 GUANTES INDUSTRIALES ROJOTM X 4 E-.??iEJrr - 14.920,00
PAR

4102 GUANTES INDUSTRIALESROJOS TL X 4 3730 14.920,00
PAR

41001 DULCEABRIGO 12 2580 30.960,00

J Subtotal 232.040,00
{'lﬂ'l'AL § 251.{}41@]
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Anexo B. Cotizacion desengrasantes.
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Limpieza
TEQUENDAMA
SENORA
ISABEL GARAVITO
CALIDAD

RIMOPLASTICAS

Cordial saludo, |a presente para cotizar el productos DESENGRASANTE
MULTIUSOS ¥ comunicarles que nuestra linea de productos atendido a
ustedes, se sepuird facturando @ nombre de |la empresa LIMPIEZA
TEQUENDAMA JUAN CARLOS MARIN PAMPLOMA régimen simplificado,
esto en razan de una reorganizacion de nuestra compafia, seguiremos

gtendiendo con nuestra seriedad y calidad de siempre.

VALOR GARRAFA MULTI DE 20 LITROS: B0.00DO MIL PESOS nuestros
productos no generan VA

EMTREGA: en sus instalaciones en el valle del Aburra.
PLAZO: 30 dias fecha factura

Atentamente

HUMBERTO PALACIO VELASOUEZ
GERENTE

Octubre de 2012
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Anexo C. Cotizacidn tarjetas rojas propuestas

COTIZACION STICKER Recibidos X

LITOGRAFIA AMIGA litografiaamigacu@hotmail.com
para mi, calidad |~

Buenos Dias

Envio cotizacion para sticker

Cantidad: 200

Tintas: 1

Valor: $60.000

Quedamos a la espera de su respuesta

Muchas gracias

Att:
Carolina

Cordialmente,
Litografia Amiga E.U.
Tel: 25619222 -231 06 38

Favor abrir link: www.amarillasinternet.com/litografiaamigasu

PN
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	 Respeto. En RIMO PLASTICAS S.A no se admite el maltrato verbal, ni psicológico y mucho menos físico.
	 Honestidad. Es no robar y no mentir. Ser honrado y decoroso con los bienes ajenos y de la Empresa.
	 Tolerancia. Es el respeto y la consideración hacia las opiniones de los demás, aunque sean diferentes a las nuestras.
	 Solidaridad. Es apoyar en sus necesidades a quien lo necesite.
	 Responsabilidad. Es el deber de responder por los propios actos y es cumplir de manera efectiva  y oportuna con los compromisos y deberes 
	 Disciplina. Es la perseverancia y constancia para lograr un objetivo, misión o proyecto.
	 Orden. Es tener cada cosa en su lugar. Con disciplina y responsabilidad.
	 Democracia. Todas las personas en RIMO PLASTICAS S.A. pueden expresar libremente, en todos los niveles de la organización, sus opiniones y criterios en torno a las decisiones que se toman o se han tomado.
	 Equidad. En RIMO PLASTICAS S.A. impera la justicia e igualdad. Todos tenemos los mismos derechos, privilegios y oportunidades.
	Cronograma de actividades. Las siguientes graficas (cronogramas) muestran el plan propuesto inicialmente para la implementación de las 5S.

