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RESUMEN

En esta monografia se presenta una propuesta de mejora a MS INOX DISENOS SAS,
una empresa dedicada a disefiar y fabricar accesorios en acero inoxidable. El objetivo
de esta investigacion es exponer el caso de una empresa que actualmente opera y
proponer mejoras a las areas organizacionales de la empresa mencionada, a través de

herramientas de gestion que conforman el Lean Manufacturing.

El trabajo inicia con un método de identificacion de los factores internos mediante el
analisis de “Las7S” con el cual se analizan las bases estructurales en las que se
cimientan las empresas. A partir de los resultados, se seleccionan las herramientas Lean
Manufacturing qué mejor dan respuesta a las oportunidades de mejora en las acciones
gue se ejecutan en las areas administrativa y de produccion; esto desembocara en una
generacion de ideas que permitiran la realizaciébn de actividades que mejoren y

beneficien la actividad econdmica de la organizacion.

Continua con la identificacion de los problemas y causas a través de la recoleccién de
informacion, para el planteamiento de soluciones que ayuden a generar resultados y
decisiones positivas; conllevando asi, a lograr el cumplimiento de los demas objetivos

planteados en este estudio de caso.

Para finalizar, la aplicacion de dichas herramientas y los beneficios que genera el Lean
Manufacturing, permitiran en la empresa caso de estudio, comprobar que el
mejoramiento en cada area de la organizacion se puede lograr; las imagenes son la
evidencia de los cambios relacionados al orden y limpieza en los puestos de trabajo,
teniendo como consecuencia mejoras en los tiempos utilizados en las operaciones, la
disminucién de errores, asi como la disminucion en los desperdicios de materiales.
Ademas, se comparten representaciones graficas obtenidas luego de tabular la
operacion (accion en el area de trabajo) para luego analizar los flujos que estan siendo

afectados y sobre los cuales se deben hacer los ajustes.



El desarrollo de este trabajo estudio de caso permite comprender los beneficios que hay
en la identificacion de esos puntos débiles, para atacarlos a través de las herramientas

Lean Manufacturing con acciones que logren la mejora que se necesita.
Palabras claves: caso de estudio, metodologia, lean manufacturing, produccion,

herramientas de calidad, recoleccion de informacién, problemas, causas, resultados,

soluciones, toma de decisiones.
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INTRODUCCION

La creacion de proyectos empresariales que buscan la generacion de nuevos empleos y
la contribucion al desarrollo de la mano como lo hacen las pequefias empresas (Pymes)
en ciertos sectores econdmicos, ha sido Ultimamente el objetivo de muchos de los
emprendedores colombianos en el pais (Romero, A. 2017). Segun el Observatorio de la
Camara y Comercio de Bogota [CCB] (2020), las ciudades y regiones que logran indices
de crecimiento estables generan fortalecimiento econdmico, percepcion de destino

atractivo para ubicar empresas e invertir.

Un especifico caso de emprendimiento colombiano es el de MS INOX DISENOS SAS
una pequefia empresa que llega a la ciudad de Bogota hace un poco mas de catorce
(14) afios en el barrio 12 de octubre. Creada por una pareja tolimense sin estudios
profesionales, pero si con un conjunto de conocimientos, habilidades y actitudes de
competencia laboral en la ornamentacion. La gerente Elizabeth Sandoval, en entrevista
verbal comenta que: “su empresa crea y produce elementos en acero inoxidable como
lo son los pasamanos para escaleras, bases de comedor, divisiones de bafio y oficina,
entre otros accesorios” (2020).

Debido al interés de los duefios de crecer en el sector, este estudio de caso se dirigira a
examinar las oportunidades de mejora que hay en su plan de negocio con el fin de seguir
siendo competente en el mercado y, a mediano plazo, lograr su expansién en el sector
(econdémico y estructural). De esta manera, se plantea la pregunta problema ¢cémo
mejorar en el area de produccion y administrativa mediante el uso de la metodologia
Lean Manufacturing en la empresa MS INOX DISENOS SAS? a la cuédl se le dara

respuesta con textos tedéricos y procedimientos que guiaran su practica.

Para dar continuidad al ejercicio, se crea una propuesta basada en el método de gestion
Manufactura Esbelta o Lean Manufacturing que mejore las areas de la organizacion a
través de herramientas de la metodologias y participacion de los miembros que alli

trabajan. Por este motivo, se realizan diagnosticos en las dos areas: administrativa y de

11



produccién en cuyos se pueden identificar debilidades en el talento humano y/o fallas en

la operacion.

De ahi que, se seleccionan algunas herramientas Lean que permiten un cambio al interior
de la organizacion y que conllevardn a las mejoras ante los errores identificados con
actividades necesarias para todos al interior; es asi como, al relacionar las problematicas
con lo que sucede en las dos areas, la presencia de la calidad en esta pequefia empresa
a través del Lean Manufacturing resulta ser un excelente método de ensefianzay de facil

comprensién por todos para ofrecer un mejor servicio.

12



OBJETIVOS
Objetivo general
Realizar una propuesta de mejora en las areas administrativa y de produccion de la
empresa MS INOX DISENOS SAS a través de herramientas de gestion que conforman
el Lean Manufacturing.

Objetivos especificos

Identificar las oportunidades de mejora en MS INOX DISENOS SAS a través de una

herramienta de evaluacion de los factores basicos internos de la empresa.

e Seleccionar las herramientas del Lean Manufacturing que responden a la necesidad
de mejora sobre los hallazgos obtenidos a partir del diagnéstico de los factores
internos de la empresa MS INOX DISENOS SAS.

e Aplicar las herramientas seleccionadas del Lean Manufacturing por medio del
involucramiento de los colaboradores en la realizacion de las actividades, con el fin
de mejorar la calidad en las areas administrativa y productiva en MS INOX DISENOS
SAS.

o Estandarizar la propuesta de mejoramiento de las areas administrativa y de
produccién con los resultados generados luego de haber desarrollado las

herramientas del Lean Manufacturing.

13



1. MARCO TEORICO

El Lean Manufacturing se crea como consecuencia a la cultura organizacional adoptada
por las empresas japonesas como Toyota, las cuales tenian como meta emplear
mejoras, es decir, cambios en la capacidad de respuesta por parte de la organizacion
frente a las diversas amenazas y debilidades que se generen en la planta de produccion
o en el &rea administrativa desembocando asi en resultados positivos en las areas
laborales y en los flujos productivos; sin embargo, fueron otros los personajes que se
especializaron en mejorar los procesos de produccion y de rentabilidad de las

organizaciones. (Gonzalez Correa, 2007a).

Por consiguiente, el inicio de las técnicas en cuanto a la optimizacion en la produccién
surge hacia el final de 1890 con Frederick Wislow Taylor (ingeniero industrial y
economista) quien realiza un estudio sobre los tiempos y movimientos en el trabajo de la
industria del acero analizando el tiempo de ejecucion y su remuneracion (Gonzéles Rozo
& Rodriguez Montafia, 2017a).

Asi mismo, Henry Ford introduce las primeras cadenas de produccién del sector
automovilistico en grandes cantidades. Estos sefiores, fueron los precursores de la
administracion cientifica (Singh, J., Singh, H. & Singh, G., 2018).

En el siglo XX, aparece en Japo6n E|iji Toyoda en reemplazo del fundador de la Toyota
Automative Company, Sakichi Toyoda, a convertirse en el director y presidente de Toyota
Motor Company para desarrollar funciones en el sistema de produccion de la empresa,
generando asi, aumento en la productividad de sus trabajadores y dandole més valor al

sistema del Justo A Tiempo (Gonzales Rozo & Rodriguez Montafia, 2017b).

Tiempo después, los ingenieros Taichii Ohno y Shigeo Shingo (Toyota), analizan e
implementan las técnicas de producciéon una vez la Segunda Guerra Mundial ha
terminado en los Estado Unidos, estableciendo el Sistema de Produccién Toyota o

Modelo Toyota, creando conciencia de “la importancia de los inventarios, la motivacion
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a los empleados, la variedad de productos, la configuracion de las maquinas y el cambio

de herramientas en pocos minutos” (Gonzales Rozo & Rodriguez Montafia, 2017c).

De igual manera, se debe resaltar el aporte de Shingeo Shingo, el fundador del
movimiento conocido como "Organizacion Cientifica del Trabajo y a quien se le acredita
haber creado y formalizado el enfoque “A prueba de errores” para cambiar la cultura de
“cero control de calidad”, este resalta la aplicacion de los Poka Yoke como un sistema

de inspeccion anti-error en la fuente, " (Marti, J & Torrubiano, J, 2013a).

Para inicios de los afios 90’s, James Womack y Daniel Jones, incorporaron la palabra
Lean y lograron hacer llegar la filosofia a través de sus libros a todo el mundo, hoy en
dia siguen siendo las bases del modelo Lean Management usados para la mejora
continua de todos los procesos, aumentando la satisfaccion del cliente y el margen de
utilidad (Cabrera, 2015).

Puesto que, varias personas han entendido y definido el LEAN MANUFACTURING, es
con la siguiente definicibn que se sintetizan las palabras de cada uno: “Modelo de
gestion, que contribuye a la integracion de los procesos y las personas que los ejecutan,
teniendo como objetivo principal la mejora del sistema productivo, facilitando la
identificacion, analisis y eliminacion de las actividades o tareas que no aporten al
desarrollo del producto o servicio final (desperdicio), garantizando de esta manera la
mejora continua y satisfaccion del cliente” (Gonzéles Rozo & Rodriguez Montafia,
2017d).

Expuesta la definicion anterior, a continuacion, se manifiestan los principios
fundamentales que la mayoria de las organizaciones deberian tener en cuenta bajo esta
(Marti, J & Torrubiano, J, 2013b).

e Calidad-Cero Defectos: deteccion y solucion de los problemas en su origen.

e Reduccion del desperdicio: eliminacion de actividades sin valor agregado y/u
optimizacion de recursos (capital, gente y espacio).
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e Mejora continua: reduccion de costes, mejora de la calidad, aumento de la
productividad e integracion de la organizacion.

e Procesos “Pull’: los productos son tirados (en el sentido de solicitados) por el cliente
final, no empujados por el final de la produccion.

e Flexibilidad: producir rapidamente variedad de productos, sin bajar el nivel de
eficiencia por volimenes menores de produccion.

e Construccién y relaciones duraderas con los proveedores: comunicarles los riesgos,

los costes e informaciones.

1.1Fases de implementacion de la manufactura esbelta

Lean Manufactura cuenta con el desarrollo de dieciséis técnicas; sin embargo, su ruta a
seguir para una posible implementacién contaria con seis fases fundamentales al
momento de aplicar cualquiera de las herramientas de la casa Toyota, con el fin de
permitir a la empresa un conocimiento de esta metodologia e integracion de todo su
talento humano. A continuacion, se dan a conocer: (Herndndez & Vizan, 2013a).

1.1.1 Fase 1. Diagnéstico y Formacion

Esta primera fase se concentra en conocer el estado de inicial de la operacion con las
areas que son abordadas por el Lean. Esta inmersion sucede ensefiandole a los
colaboradores que participaran en el proceso de la implementacién; luego se hace una
recogida de informacién (productos y procesos) para analizar y priorizar los temas
urgentes generando sobre ellos tomas de decisiones sobre la manera de proceder.

1.1.2Disefio del Plan de Mejora:
Segun Hernandez y Vizan, es prioritario generar una planificacion para la implantacion

de la metodologia de acuerdo con la realidad de la empresa; por lo que se podrian

establecer los siguientes aspectos: (2013b).
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e -Planificar detalladamente la manera de implementar el proyecto con el Lean (objetos
claros).

e -Los grupos de trabajo deben estar organizados en el abordamiento de las técnicas
para facilitar la implementacion.

e -Crear un buen sistema de informacion para la implementacion.

e -Seleccion del &rea de prueba en la aplicacién de dichas técnicas. Y conforme se van
obteniendo resultados dicha area va siendo el modelo para practicar la metodologia

en otras.

1.1.3Lanzamiento

Para el conocimiento a gran escala del proyecto, es recomendable iniciar con técnicas o
herramientas sencillas de aplicacion y generacion de conocimiento sobre los beneficios
gue traen esos cambios impactantes y motivadores para casi todos los colaboradores en

la organizacion (Polanco, 2008a).

1.1.4Estabilizacién de Mejoras

En primera medida, se identifica el tipo de desperdicio para luego reducir esos
desperdicios en las actividades, asi como el de los lotes de produccion, la estabilizacion
del proceso de produccion llegando asi al punto de equilibro, son los objetivos de esta
fase que busca por medio de las herramientas de la calidad, generar estabilidad. Para

esta fase, se pueden usar talleres Kaizen (Polanco, 2008Db).

1.1.5Estandarizacion

La organizacién en este punto quiere optimizar sus metodos de trabajo, disefiar otros
tantos con capacidad de adaptacion a las variaciones que surjan y estabilizar los tiempos
de trabajo para lo que el cliente requiere; es decir, esta fase ajusta ciertas herramientas
para que la empresa vaya al ritmo que el cliente necesita, afiadiendo eficiencia cada vez

gue sea posible (Reséndiz, 2009a).
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1.1.6Produccién en Flujo

Para esta fase, es importante que la organizacion cuente con el conocimiento del Justo
a Tiempo-JIT; pues necesita que produzca en cantidad y tiempo requeridos con niveles
cero (0) de desperdicios, es decir, que haya movimiento continuo de productos-servicios-
informacion de inicio a fin. Para esto, es recomendado hacer uso de las herramientas de
Kanban o heijunka, que colaboran con la organizacién y uso de la materia (Reséndiz,
2009b).

1.2Desperdicios

Segun, el libro Lean Manufacturing Conceptos, Técnicas e Implementacion, menciona el
despilfarro como todo aquello que no genera valor al producto o que no es para nada
esencial fabricarlo (2013).

Considerando que la materia prima tiene valor cuando sufre transformacion y por ende
el cliente paga por esto, es probable que se hallen desperdicios por los cuales la
organizacion deba asumir, aunque la meta es siempre disminuirlos o eliminarlos, segun

Lean (Gonzéales Rozo & Rodriguez Montafia, 2017e).

En el campo del Lean, la eliminacion del desperdicio tiene los siguientes fines:
(Ballesteros, 2008a).

e Reconocer el desperdicio y el valor afiadido dentro de los procesos.
e Actuar con la herramienta adecuada para la eliminacion del desperdicio.

e Estandarizar el trabajo con valor agregado.

1.2.1Tipos de Desperdicios

Taichi Ohno, pionero en identificar tres tipos de desperdicios en el sistema de produccion

Toyota: Variabilidad (mura), Exceso-sobrecargado (muri) y despilfarro-desperdicio

18



(muda); afios mas tarde se consideran algunos mas dentro de la metodologia Lean. Son
los siguientes: (Masapanta, 2014).

e Sobreproduccién: fabricar productos que no han sido solicitados genera
almacenamiento de mas en inventario, asi como el coste de su mantenimiento.

e Esperas: tiempo perdido como resultado de un proceso ineficiente. Estos malos
disefios provocan que ciertos operarios estén estancados mientras los demas se
encuentran abarrotados de trabajo (Ballesteros, 2008b).

e Transporte Innecesario: la mala distribucion en planta repercute en movimientos de
material innecesarios, por lo que es importante optimizar el uso de la maquinaria
(Gacharna & Gonzélez, 2013a)

e Reprocesos (defectos y/o rechazos): el desperdicio por error genera una gran
pérdida de productividad ya que repercute en la realizacion de actividades de mas a
ese producto que debio salir bien a la primera (Cardona, 2013a).

e Exceso de Inventario: altos stocks de materia prima, sobre almacenamiento de
producto en proceso o terminado son en la mayoria de las ocasiones, problemas con
la producciéon (Hernandez & Vizan, 2013c).

e Movimientos Innecesarios: desarrollo de las actividades con movimientos demas a
los requeridos para la accion.

e Creatividad de Colaboradores: conocimientos y/o experiencias de los

colaboradores que no son tomadas en cuenta por la alta gerencia.

1.3Herramientas aplicadas en manufactura esbelta

Son diferentes y variadas las técnicas y herramientas que pueden ser aplicables en un
proceso de implementacion de la filosofia Lean Manufacturing, estas pueden ser
aplicadas en diferentes sectores economicos y uno de los beneficios principales son que
las técnicas y herramientas pueden ser aplicadas de forma independiente o conjunta,

facilitando el proceso para las empresas con su método de calidad (Cardona, 2013b).
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Con el fin de realizar una aplicacion acertada de las herramientas del modelo lean
manufacturing, se establecen unos grupos de herramientas enfocados en sus objetivos

principales y los beneficios que se obtendran de sus procesos de aplicacion.

1.3.1Just In Time

De acuerdo con la filosofia Lean, uno de los siete tipos de desperdicios es el de la
sobreproduccién. Segun lo menciona Francisco Madariaga en su libro, el JIT minimiza la
sobreproduccién, uno de los males de la féabrica tradicional, mediante un enfoque
opuesto: trata en primer lugar de disminuir la complejidad del sistema productivo de tal
forma que su gestion sea mas sencilla (2013a). El propdsito del JIT es producir lo
necesario en el momento y cantidad justa, es decir, en el momento que realmente se
requiera haciendo uso de la maquinaria de una manera Optima, asi como el uso de los

materiales, mano de obra, etc.

1.3.2Reduccién de los Tiempos de Cambio-SMED (Single-Minute Exchange of
Dies)

Es la interaccién de acciones de cambio que buscan la disminucion de los tiempos
empleados en manipulacién de maquinas, equipos, herramientas y/o producto final,
desencadenando una estandarizacion o normalizacién de pasos en los procedimientos
para la culminacion de los procesos. Por ende, el fin es incrementar flexibilidad,
reaccionar inmediatamente a los requerimientos de los clientes y reducir los inventarios
(Gonzélez Correa, 2007b).

1.3.3Sistema a Prueba de Errores — POKA YOKE
De acuerdo con textos de literatura ingenieril, Shingeo Shingo considera que cada
meétodo de verificacion es una prueba anti-error procurando que las fallas humanas

generen los defectos en los productos o generen algun otro problema en el proceso
(Madariaga, 2013b).
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Asi mismo, el autor expone que los Poka-Yoke se caracterizan por:

La revision del producto se debe realizar al 100% y no aumenta el tiempo del
proceso manualmente.
La retroalimentacion en cuanto al desarrollo de la actividad es en el momento (se

detiene y se da sefal de alarma).

1.3.4Mantenimiento Productivo Total — TPM (Total Productive Maintenance)

Esta es una herramienta creada para eliminar tiempos de ocio o tiempos muertos
de la maquinaria permitiendo una mayor disponibilidad de esta en la produccion.
Por tal motivo, el involucramiento de los trabajadores (en especial de quienes usan
determinada maquinaria) es esencial y en si de todo el sistema integral de
actividades con el objetivo de mejorar la capacidad de las areas a través de la
eliminacion de las pérdidas que se presentan en el area de trabajo de cada cual.
De esta manera, cada elemento contribuye a la busqueda de la perfeccion en las
operaciones de la planta como a través de acciones ordenadas y con metodologia
especifica que permite eliminar las pérdidas de los sistemas productivos.
(Gonzélez Correa, 2007c)

Por ultimo, es importante aclarar que el mantenimiento productivo total (TPM) maneja un

indicador natural llamado “indice de eficiencia global del equipo” OEE (overall equipment

efficiency). Aunque este no es un indicador que se use en el Lean Manufacturing, en la

Figura 1, se dan a conocer informacion y variables a tener en cuenta para generar un

valor en porcentaje e identificar si se logra equilibrio en la maquina, si el porcentaje esta

por encima del 85%, el OEE es eficientemente bueno como para ver su incremento en

el sistema. (Bautista et al., 2010).
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Figura 1l
Variables Utilizadas para el Hallazgo del OEE

Esquema de los componentes del OEE

No planificacion

A Tiempo disponible

para producir
Y . . Paradas
B Tiempo operativo E—
Produccion prevista
. Microparadas
Produccién real Velocidad reducia
r ™
E Produccion real O E E B \ /
= B/A X x F/E
L ) / /
- ~ Disponibilidad Calidad
F Piezas buenas BErap

Retrabajos

Nota. La imagen muestra las variables que se deben tener en cuenta para hallar el
indicador OEE. Tomado de Lean Manufacturing Conceptos, Técnicas e Implantacién (p.

51), por Hernandez y Vizan, 2013, EOI Escuela de Organizacién Industrial.

1.3.5Las Cinco S-5’S

Aunque sus conceptos o términos no deberian ser desconocidos para ninguna empresa,
ya que son tenidos en cuenta asi no se ejecuten a rigor, la herramienta de las 5'S es
concebida como un mejoramiento de la cultural al interior de las empresas a través de la
puesta en marcha de sus cinco pasos (origen japonés) resumidos en: orden y limpieza
en los puestos de trabajo de cada empleado generando asi una mejor vida (Cerén et al.,
2015).

e SEIRI - Separar: Esta accion consiste en clasificar y eliminar lo que no es necesario

para la realizacion de la operacion en el puesto de trabajo.
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SEITON - Ordenar: Consiste en ubicar de manera adecuada los elementos
necesarios en la operaciéon para qué cuando se vayan a usar se pueda acceder
facilmente a estos, sin demoras en su busqueda.

Hay una observacion que realizan en un texto y es que: “Se deben usar reglas
sencillas como: lo que mas se usa debe estar mas cerca, lo mas pesado abajo lo
liviano arriba, etc” (Gonzalez Correa, 2007d).

SEISO - Limpiar: Accion de aseo en las areas de trabajo de cada empleado; de esta
manera, se disminuyen los malos olores, la suciedad y se terminan detectando
situaciones que podrian afectar el desarrollo de la actividad.

SEIKETSU - Estandarizar: En este paso, la empresa establece un procedimiento o
tratamiento con responsables, actividades e verificaciones para que sean
complicadas a cabalidad y cambien la mentalidad de los empleados al interior, es
decir, que la limpieza y orden sean fundamentales para la realizacion de la actividad
cada dia.

SHITSUKE - Disciplina: Aplicacion de la ensefianza obtenida de los procedimientos
establecidos por la organizacion como si fueran habitos adquiridos y realizados con

normalidad para el funcionamiento de la operacion.

Sintetizando el contexto de esta efectiva herramienta de la metodologia de manufactura

esbelta, se comparte la Figura 2 que contiene en su grafico el correcto orden que se debe

seguir para accionar las ‘S’, ya que en ese sentido se lograra el objetivo y el lector

comprendera de mejor manera el fin altimo que trae el hacer cada una de las actividades

gue se planteen al interior de la organizacion.
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Figura 2

Resumen de qué son las 5’S

’ E Que son las 58

Autodisciplina Crear habito
Estandarizacion Todo siempre igual

Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Seleccion Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Nota. La imagen muestra los cinco pasos en la herramienta de las 5'S y una breve

descripcion. Tomado de Lean Manufacturing Conceptos, Técnicas e Implantacion

(p. 37), por Hernandez y Vizan, 2013, EOI Escuela de Organizacion Industrial.

1.3.6Control Visual

Es una mezcla de recursos utilizados por la empresa para lograr una comunicacion
asertiva, dicha informacién debe ser practica, concisa y ubicada en lugares visibles para
los empleados. Por tal motivo, el control visual se convierte en la herramienta Lean que
convierte la direccién por especialistas en un direccion simple y transparente con la
participacion de todos de forma que puede afirmarse que es la forma con la que Lean
Manufacturing “estandariza” la gestion (Leo6n et al., 2017), es decir, que lo que se busca
con esta herramienta es crear referenciaciones para que asi pueda hacer seguimiento y

verificacion de los equipos y procedimientos en cada operacion.

La aplicacién de esta herramienta al interior de las organizaciones no va a resultar
efectiva de un momento a otro; luego entonces, se deben tener en cuenta ciertas
observaciones como: evaluar la responsabilidad de los empleados frente a las

actividades de mejora, la alta gerencia debe estar comprometida con la propagacion de
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informacion para que sus colaboradores estén enterados, hacer publico el progreso que
han tenido en la operacién y seguir asignando responsabilidades a los empleados pues

este es compromiso de todos.

1.3.7Mapa de Cadena de Valor-VSM (Value Stream Mapping)

Representacion grafica que registra las actividades productivas con simbolos especificos
para poder identificar la cadena de valor, asi como el lugar y proceso en el que hay mayor

cantidad de desperdicios.

Este mapeo debe ser liderado por la alta gerencia encargada de la produccion, con el fin
de que todos los grupos de los productos queden cubiertos en seguimiento y revision

con el fin de tener una vision completa de la produccion al interior.

Asi mismo, es importante tener en cuenta que el VSM relne una linea de tiempos;
tiempos de “valor afladido”, y el resto de los tiempos como “valor no anadido”. Asi las
cosas, la sumatoria de estos tiempos expondran un tipo de indicador para mejorar lo que
haya a lugar (Hernandez & Vizan, 2013d).

La magister Lopez, B (2013) en su trabajo de grado de maestria, comparte un esquema
gue aclara de manera grafica el paso a paso para poder llegar a la implementacion de
esta herramienta VSM, dicha representacién se puede observar en la Figura 3 que
contiene el diagrama de flujo con que se propone un orden adecuado para el desarrollo
de un VSM.
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Figura 3

Esquema de Diagrama de Flujo para Aplicar el VSM.

Nota. La imagen muestra el flujo del procedimiento para poder implementar la herramienta.
Tomado de “Mapeo de la Cadena de Valor” (VSM) como Estrategia de Reduccién de Costos
CASO PRACTICO: Motor Baja S.A. de C.V. (p. 23), por Lépez, 2013, Tesis de Maestria,

Figura 4. Diagrama de Flujo de la Metodologia para la implementacion del WS M.

1. SELECCION DE UN AREA CRITICA DEL PISO
DE PRODUCCION

y

2. PREPARACION DEL MAPA DEL ESTADO ACTUAL
- Documentacién de la informacion del Cliente

- Identificacion de los procesos principales

- Definir los datos que se recogerdn

- Proveer informacion
- Mapa de los datos

R

3. ANALISIS DEL MAPA DEL ESTADO ACTUAL

!

4. MAPA DEL ESTADO FUTURO
- Calculo del Takt Time
- Establecer el tiempo deseado

- Implementacidn de herramientas de
Manufactura esbelta.

Fucnte: (Wendan & K., 2010).

Universidad Autonoma de Baja California.

Debido a que el VSM es una representacion grafica de la situacién de la empresa, es

necesario que la organizacién genere (Dos Santos et al., 2017).:

e el VSM actual: el objetivo de esta primera parte es poder analizar la situacion que

se estd presentando para plantear poder soluciones o mejoras a esas

oportunidades que se estan detectando.

e el VSM futuro: Luego de haberse generado el mapa del estado actual de la

empresa, se realiza este otro mapa que contendra esas consideraciones que no

generan valor a la produccion.
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En la Figura 4, se muestran los simbolos comunmente utilizados al momento de hacer el

mapeo, pues son los mas necesarios para expresar el proceso.

Figura 4
Simbolos para la Representacién el VSM.

ﬁ Ejemplos de simbolos VSM

AN

) INE

Nota. Simbolos normalmente utilizados en la representacion grafica del VSM.
Tomado de Lean Manufacturing Conceptos, Técnicas e Implantacién (p. 90), por

Hernandez y Vizan, 2013, EOI Escuela de Organizacién Industrial.
1.3.8 KANBAN

Designa un sistema de sefales, en su mayoria tarjetas, que autorizan y controlan la
produccién de determinados elementos o productos. De acuerdo con Hernandez &
Vizan, el Kanban es un pull (tirar) de la produccion (pull) a través de lotes de producto
pequefios y con un flujo continuo, mediante el uso de tarjetas (2013e).

En consecuencia, este flujo de tarjetas se convierte en el transporte de comunicacion,
pues en ellas se consignan datos primordiales para el desarrollo de la actividad a un

tiempo justo.
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Figurab
Flujo del KANBAN- Tarjetas en la Operacién

) a Esquema del sistema Kanban

KANBAN de
s transporte y
. l unidades fisicas
Buzoén de Buzon de KANBAN de
produccion recepcion produccion
KANBAN KANBAN ‘
KANBAN de
- transporte \
o © —
. . . § Buzon de
transporte

Proceso anterior KANBAN

Nota. La imagen muestra el paso a paso de esta técnica de tarjetas. Tomado de Lean
Manufacturing Conceptos, Técnicas e Implantacion (p. 76), por Hernandez y Vizén,
2013, EOI Escuela de Organizacion Industrial.

1.3.9KAIZEN - Mejora Continua

Es un concepto japonés que traduce KAI como cambio y ZEN como buen, es decir,
significa “buen cambio”; dicho esto, KAIZEN es una columna importante para la
metodologia Lean Manufacturing ya que este se deriva la mejora continua (Rodriguez &
Sanabria, 2015).

Teniendo como base los aportes de Juran, Deming, Ishikawa, Ohno, entre otros, surge
mediante la unién de aportes de los trabajadores cuando cada uno crea conciencia de
responsabilidad frente a sus operaciones. En la Figura 6, se observan unos tips que
ayudaran a llevar a cabo este cambio de cultura en la organizacion, logrando un mayor
sentido de pertenencia de los empleados para querer solucionar cualquier inconveniente
gue se les presente. (Cabrea & Vargas, 2011).
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Figura 6

Recomendaciones en la aplicacion de KAIZEN

Los 10 puntos clave del espitu Kaizen

Abandonar las ideas fijas, rechazar el estado actual de las cosas.

En lugar de explicar los que no se puede hacer, reflexionar sobre como hacerlo.

Realizar inmediatamente las buenas propuestas de mejora.

BN

No buscar la perfeccion, ganar el 60% desde ahora.

Corregir un error inmediatamente e in situ.

Encontrar las ideas en la dificultad.

Buscar la causa real, plantearse los 5 porqués y buscar la solucion.

Tener en cuenta las ideas de diez personas en lugar de esperar la idea genial de una sola.

© %N [ ;

Probar y después validar.

10. La mejora es infinita.

Fuente LeanSis.
Nota. Listado de actividades clave para tener en la en cuenta en la puesta en marcha de
la mejora continua con KAIZEN en las organizaciones. Tomado de Lean Manufacturing
Conceptos, Técnicas e Implantacion (p. 29), por Hernandez y Vizan, 2013, EOI Escuela

de Organizacién Industrial.
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2. EMPRESA CASO DE ESTUDIO

Empresa Caso de Estudio: MS Inox Disefios S.A.S.

Ubicacion de la Empresa: Carrera 53 N°74-15, barrio 12 de octubre en la Bogota DC.

Tamarfo de la Empresa: Microempresa colombiana.

Principales Productos: ofrece accesorios en acero inoxidable para acabados
arquitecténicos somos fabricantes, suministro e instalacion de fachadas, divisiones de
bafio y oficinas, cerramientos, barandas, mobiliario en acero inoxidable, linea de
mobiliario hospitalario, accesorios para discapacitados y divisiones de bafio en acero,
produccién sobre pedido debido a las restricciones emitidas por el gobierno nacional.

De igual manera y debido a la contingencia mundial por la pandemia del COVID-2019, la
empresa comienza a producir lavamanos de pedal, dispensadores de gel, tapetes
desinfectantes, escudos protectores, suministro e instalacion de divisiones de oficina y

puestos de trabajo, recepciones, cabinas protectoras.

Mision: MS INOX DISENOS SAS, es una empresa que tiene por objeto el disefio,
fabricacion, instalacién y distribucion de accesorios en acero inoxidable y vidrio.
Brindamos a nuestros clientes la asesoria técnica completa que cubre los aspectos de
disefio, artes gréficas, seleccibn de materiales adecuadas y las recomendaciones

necesarias para la utilizacion de los mismos en cada proceso Yy utilizacién.
Nos definimos como una empresa con especial énfasis en el servicio al cliente,
procurando el crecimiento personal y profesional de nuestros colaboradores y la

satisfaccion de las expectativas de todos nuestros grupos de interés.

Vision: MS INOX DISENOS SAS aumentara sus ventas y participacion en el mercado,

enfocandose en una mejora permanentemente, a través de la innovacion y la
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adaptabilidad a las exigentes demandas de los mercados, logrando un reconocimiento
en el mercado gracias a su gestion de calidad en la prestacién de servicio y productos.
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3. METODOLOGIA

Esta propuesta de mejoramiento pretende dar a conocer las bondades de la filosofia
Lean Manufacturing dentro de la organizacion a través de la puesta en marcha de
algunas de sus herramientas por medio de particulares actividades en un orden
especifico para que el resultado siempre favorezca a la empresa y a quienes en ella

colaboran.

Cabe destacar que lo antes dicho conduce a desarrollar una metodologia cuantitativa
con alcance descriptivo ya que este estudio de caso transversal no experimental
recolectara datos cuanticos en ciertos momentos con el fin de analizar y explicar los
datos y/o situaciones que se van presentando alrededor de un solo tema que es el de la

manufactura esbelta (Fernandez & et al., 2014).

Asi las cosas, se procede a plantear las actividades que se van a desarrollar para dar
respuesta a cada objetivo planteado en este trabajo; es decir, que por medio de estas se
recolectara informacion y material para trabajar y tratar de lograr la maxima objetividad
al momento generar una propuesta en pro del mejoramiento en las areas administrativa
y productiva (las cuales manejan procesos diferentes) a través de algunas de las
herramientas con las que cuenta la metodologia Lean Manufacturing.

A continuacion, se observa en la Tabla 1 el listado de actividades del disefio
metodoldgico de para esta pequefia empresa de MS INOX DISENOS SAS.

Tabla 1.

Actividades del Disefio Metodolégico

ACTIVIDADES PARA ALCANZAR
OBJETIVOS

CICLO PHVA ETAPAS POR OBJETIVOS

PLANEAR Identificar las oportunidades de mejora en | Observar la operacién en la empresa en las
MS INOX DISENOS SAS a través de una | areas administrativa y de produccion.
(establecer los

o herramienta de evaluacion de los factores | Aplicar la metodologia 7S para diagnéstico de
objetivos del o ) ]
basicos internos de la empresa. factores internos.
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sistema 'y

recursos)

de

empleados que se encuentran en el area

Conocer las funciones laborales los

administrativa y los empleados que se

encuentran en el area de produccion.

Determinar las debilidades existentes en las

areas (productiva y administrativa) para

entender el momento actual de la empresa.

HACER
(implementar lo
planificado)

Seleccionar las herramientas del Lean

Manufacturing que responden a la
necesidad de mejora sobre los hallazgos
obtenidos a partir del diagnostico de los
factores internos de la empresa MS INOX

DISENOS SAS.

Tener presente las falencias identificadas en la

observacion de las operaciones en la empresa.

Analizar los resultados descriptivos luego de
haber hecho el diagndstico con la metodologia
de las 7S.

Identificar los factores basicos internos de la
organizacion que son mas débiles (no se

ejecutan).

Categorizar y analizar las respuestas obtenidas
de la entrevista, que demuestren mas falencias

en las operaciones de la empresa.

Investigar la teoria del Lean Manufacturing y sus

herramientas.

Escoger las herramientas que implican integrar
a los empleados con las operaciones de

organizacionales.

Elaborar un formato de verificaciéon con valores
que comuniquen si la empresa cumple o no al
interior con acciones de orden, de seguridad y

de calidad.

Aplicar el formato de verificacion a los

administrativos y operarios, resaltandoles que
resolverlo de acuerdo con

deben lo que

observan de su area.

VERIFICAR
(realizar el
seguimiento la
medicion de los

procesos)

Aplicar las herramientas seleccionadas del
del

involucramiento de los colaboradores en la

Lean Manufacturing por medio

realizacion de las actividades, con el fin de

mejorar la calidad en las éreas

administrativa y productiva en MS INOX
DISENOS SAS.

Reunir a los empleados para transmitirles los
resultados obtenidos luego de los diagnésticos

internos realizados.

Establecer responsabilidades a cada

colaborador dentro del area que trabaja

Revisar los puestos de trabajo, asi como la

maquinaria (si hay) que cumplan con los

pardmetros dictados.
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Tabla 1. (Continuacion)

Hacer toma de tiempos de las actividades

realizadas por los operarios.

Aplicar listas de chequeo para evaluar
condiciones de las areas administrativa y de

produccién.

Tomar fotografias como registro del desarrollo
de la puesta en practica de las herramientas

Lean Manufacturing.

ACTUAR
(tomar acciones
para mejorar el

desempefio)

Estandarizar la propuesta de mejoramiento
de las areas administrativa y de produccion
con los resultados generados luego de
haber desarrollado las herramientas del

Lean Manufacturing.

Hacer induccion a los empleados sobre la
metodologia Lean Manufacturing y las
herramientas que se seguirian utilizando en las

areas (adoptadas a sus procesos internos).

Delimitar los puestos de trabajo y las areas de
produccién y administrativa con colores visibles

para identificarlos.

Separar los desperdicios generados de la
operacion, de acuerdo con lo ensefiado en la

capacitacion dada a los colaboradores.

Conversar con los colaboradores para escuchar
las observaciones que tienen frente a las
actividades propuestas para esta metodologia
Lean Manufacturing.

Nota: se muestra la relaciéon de los esquemas de calidad

Debido a que la propuesta comprende la practicidad que trae el desarrollo de algunas de
las herramientas de la filosofia Lean Manufacturing, se pueden observar en la Tabla 1
las actividades que deben llevar a cabo en este estudio de caso en la pequefia empresa
MS INOX DISENOS SAS, las cuales estan ligadas con la observacion de las areas
administrativas y de produccion, el contacto o comunicacién verbal con el talento
humano, asi como los datos brindados por los encargados de las operaciones (comentan
con claridad su accionar) al igual que los datos obtenidos tras la aplicacion de
instrumentos. En efecto, la integracion de cada uno de los empleados al desarrollo
progresivo de las actividades en cada una de las herramientas de la manufactura esbelta,

hacen denotar el compromiso del personal, de la alta gerencia en este aprendizaje y

mejora continua sobre sus areas y en los procesos que en cada una se realizan.
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4. RESULTADOS, ANALISIS Y DISCUSION

De acuerdo con la frase célebre de Robert Townsend “Las grandes multinacionales son
pequenas empresas que han tenido éxito”, abre el espectro a considerar que todas las
organizaciones son capaces de crecer y posicionarse, no quiere decir que sea un trabajo
facil pero el trabajo en conjunto con sus empleados y la recursividad, en cuanto a la
puesta en practica de conocimientos e insumos, ha sido la clave para el crecimiento y

posicionamiento en el mercado.

MS INOX DISENOS SAS como una pequefia empresa de produccion tiene ciertos
problemas en su proceso productivo debido a diferentes factores que hacen que la
operacion no se desarrolle de manera 6ptima. El Lean Manufacturing es una de esas
metodologias, que aparte de ser aplicada por empresas reconocidas mundialmente,
tiene la facilidad de ser practicada en cualquier tipo de empresa pues es una filosofia
basada en las personas y en su educacion frente a la eliminacion de “desperdicios”.

En consecuencia, se mostraran a continuacion las etapas que se llevaron a cabo en MS
INOX DISENOS SAS para que ellos como empresa puedan aceptar la propuesta de

continuar con sus operaciones bajo una Manufactura Esbelta.

4.1Diagndstico

Si bien hay una variedad de herramientas en la gestién de la calidad para resolver los
problemas y planificar mejor los procesos de una empresa no todas son adecuadas pues
estan relacionadas directamente con las variables (medibles y/o observantes) a trabajar;
asi las cosas, en esta fase inicial se hace uso de la observacion de la operacion y el

indagar con los empleados el estado actual para comenzar a clasificar cada idea.

De ahi, se decide hacer uso del método denominado 7S donde cada factor interno ‘S’
interactiian entre si para dar una vision de la empresa MS INOX DISENOS SAS.
Para esto, las variables con las que se van a contar son: cargos y areas que ocupan los

empleados, cantidad de puestos de trabajo, cantidad de empleados, percepciéon del
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estado de los puestos de trabajo, falencias en los puestos de trabajo, cantidad de
magquinaria, cantidad de horas y dias de trabajo y tiempos totales de ejecucion de ciertas

operaciones.

4.1.1Siete Factores Basicos en la Organizacién (Las 7S)

El libro guia practica que permite entender los 7 parametros de un modelo dinamico Las
7S de McKinsey: Las conexiones que hacen que todo funcione, plantea que este es un
modelo que reune siete factores alineados e interconectados, por lo que al descuidar uno
de los factores o esferas, se generan implicaciones sobre las demas; con alineacion nos
referimos a su integracion y funcionamiento arménico en el dia a dia de las operaciones
(2016).

e Strategy (Estrategia): es la manera en que la empresa se organiza para cumplir sus

objetivos.

e Structure (Estructura): es la manera en la que interactdan los diferentes factores al

interior de la empresa. (jerarquias, puestos de trabajo, modelo de expansion, etc).

e Systems (Sistemas): es el procesamiento de la informacion que fluye en cada proceso

de la empresa.

e Shared Values (Valores compartidos): son ese enfoque que la empresa transmite a

sus empleados para entender el desarrollo de su operacion y su influencia en cada
gestion.

e Skills (Habilidades): son esas destrezas y competencias que poseen cada uno de los

empleados para realizar sus actividades en las empresas.
e Style (Estilo): es el tipo de cultura organizacional bajo un modelo de comportamiento
que la alta gerencia espera que sea practicado por todos sus empleados.

e Staff (Personal): se refiere al perfil (competencias, habilidades, conocimientos,

experiencia, etc) que debe cumplir cada empleado para que puedan dar cumpliendo

a los objetivos y estrategias de cada empresa.
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En la Figura 7, se pueden leer las apreciaciones descritas tras haber conversado con los
empleados que seran importantes para poder enlistar acciones que lleven a cabo el
cumplimiento de cada factor, esta sumatoria permitira que los trabajadores en MS INOX
DISENOS SAS fortalezcan, si no es que creen, ese interés de hacer que la empresa sea

mejor dibujando esos valores y cultura organizacionales (Aguilar & Ocampo, 2018).
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Figura 7
Herramienta de Diagnéstico las 7S.

STRUCTURE

*El drea de: wentas, marketing,
distribucion del producto, finanzas y
personal estan a cargo de los dos
duefios de |2 empresa.
*la operacion  administratha y
STRATEGY productiva se ubi@ en B misma
direccidn.
. L
N e *La contabilidad la lleva una familiar en
tampoco  hay  espados  para ?hcrnsnﬂ: Excel. _
alimentacidn. El pago lo hacen de manera presencial
|efectivo) y cada 15 dias.
s *El inventaric (insumos y producto
EIETEY pruduc.clunc_r.'.le terminados] se lleva en un documento
se debe hacer con relacion en Excel o de manera fisica.
2l Il R D *El proceso de contratacion lo realizan
*Brochure amplio de los SHARED VALUES con una minuia estipulada y sus
productos que se ofrecen. documentos son guardados en canpetas
custodiados por la duenia.

SYSTEMS

*Reunion el primer dia de
cada semana con todos
los empleados para dar a

EMPRENDIMIENTO

COMPROMISO
DISCIPLINA
OPORTUNIDAD
SKILLS STAFF

*Competencias tecnicas
para el desarrollo de la

*Responsabilidad para kI
entrega de los poductos.
*Compromizo al hacer sus

Operacion.
*Responsabilidad en las
funciones.

*No hay competencias
blandas en los miembros
de la empresa.

*Aumento de las ventas.
*Pensamiemto de mejora en las
actividades, pero no han aplicado
las herramientas correctas.
*Adaptabilidad a cambios en el
mercado.

*Prestar un buen servicio en la
produccion y entrega de sus
productos.

actividades.

*Competencias laborales en
operarios (& encia).

*Mo se exize nivel educativo
en el personal contratado.
*Carendia de habilidades
blandas.

Nota. La informacion descrita en cada forma fue adquirida a través de una entrevista sostenida con los duefios de la

empresa y la persona con mas afios de experiencia alli en el area de produccion.
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Como lo que se desea es que entre cada factor haya la mejor interaccion y combinacion,
se puede hacer una medicion de estos para crear estrategias por medio de otras
herramientas que permitan coordinar todos los factores eficazmente en el cumplimiento

de los requisitos de la empresa (Garcia & Mendoza, 2018).

Con la intencién de conocer el funcionamiento de la organizacion, se tabulan en la Tabla
2 los valores otorgados por los empleados (2 administrativos y 6 operarios) y los cuales

dan claridad al decidir que herramientas del Lean se ayudan a mejorar.

Tabla 2.

Calificacion de los Factores de las 7S de la Organizacion.

NIVEL DE NIVEL CUMPLIMIENTO .
FACTOR CALIFICACION OPORTUNIDADES DE MEJORA
IMPORTANCIA | / EFECTIVIDAD (1-10)

Establecer acciones dentro del
proceso productivo para que la
comunicacion sea efectiva.
Identificacion y clasificacion de los
desperdicios en la organizacion para
asi controlarlos y separar los que
tienen segunda vida util de los que no.
Poner en practica algunas
Strategy 16% 9 1,44 )
herramientas de la Manufactura
Esbelta y asi mejorar las actividades
laborales por medio del orden y la
limpieza.

Registrar evidencias fotograficas como
apoyo de la verificacion en la
eliminacion del despilfarro que se
produce en la operacion.

Mejorar la comunicacion en el area de
produccién para saber si hay material
a trabajar o determinar facilmente si
hay suficiente producto a ofrecer, etc.

Structure 14% 8 1,12 o ]
Delimitacion de los puestos de trabajo,
en especial en el area de produccion
para implementar la cultura de orden al

interior.
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Integrar a todo el talento humano en el

cuidado de las instalaciones.

Systems

13%

0,91

Invertir en programas de contabilidad
mas modernos y sencillos, como
WordOffice.

Practicar el sistema de las tarjetas
KANBAN para que la comunicacion,
responsabilidad y disciplina sean mas
evidentes en el area de produccion.
Realizar el sistema  KANBAN
(planificador) en el area administrativa,
con el fin de realizar las actividades del
dia en su totalidad.

Staff

15%

1,2

Capacitar a los empleados de las dos
areas (de produccién y administrativa)
sobre temas en los que deban estar
actualizados para su operacion, como
el Lean Manufacturing.

Establecer responsabilidades en los
puestos de trabajo de cada uno de los
operarios y administrativos.

Aplicar instrumentos de percepcion de
la situacién organizacional a los
colaborados con el fin de darles a
entender que sus voces
(observaciones e ideas) son

importantes.

Style

9%

0,81

Practicar herramientas
organizacionales que permiten
identificar el estado interno y/o externo
de la empresa (7S - DOFA).

Generar jornadas de concientizacién
sobre el mantenimiento de las
magquinas, puestos de trabajo,
herramientas y demas lugares de la
infraestructura.

Tomar decisiones a tiempo y basadas
en el andlisis de cada situacion por

parte de la alta gerencia.
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Crear vinculos de comunicaciéon entre
empleados y alta gerencia para

guiarles en su accionar.

Las habilidades blandas deben
mejorar, asi como el apoderamiento
de responsabilidades a parte de

ejecutar las acciones de produccion.

Skills 13% 6 0,78 o
Determinacion de la cadena de valor
de los productos para progresar mas
contundentemente en la manufactura
esbelta.
Se pueden mejorar las actividades
Shared internas para que asi la empresa siga
Values 20% 7 14 cumpliendo y crezca en el sector, todo
(Misién) aquello generado por la adaptacion al
cambio.
TOTAL 100% 54 7,66 77%

Nota. Los valores otorgados en la segunda y tercera columna fueron dados por la alta gerencia
considerando la importancia del factor para la empresa, en cuanto a la cuarta si fue arrojado con operacién

matematica. basado en el método de las 7S de McKinsey.

La informacién descrita en la Tabla 2, planteamos lo que se les preguntaba a los
colaboradores como ¢,de acuerdo con lo que usted observa, de 1 a 20 cudl seria el nivel
de importancia para... (se les comenta el factor y de qué trata)? A lo que ellos respondian
con una cifra y esta se registraba en porcentajes. Acto seguido, se les preguntaba ¢ de
acuerdo con su conocimiento determine del nivel de cumplimiento de 1 a 10

(considerando que 10 es total cumplimiento)?.

Luego de haber graficado la Figura 7 y tabulado los valores en la Tabla 2, se observa
qgue para el estado actual de los factores internos de la organizacion la estrategia, los
empleados y valores compartidos son importantes pues segun ellos hay cumplimiento
de estos; es decir, que para el personal de la empresa los demas factores no son
reconocidos por ellos o0 no los conocen y por ende se podria entender del porqué la
organizacion no ha sido eficaz en su crecimiento.

Una vez realizado este diagndstico interno de la organizacion para saber qué tan

alineada esta la empresa, se generan estrategias que bajo el modelo Lean Manufacturing
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se denominan “herramientas” que ayudaran a que se logre una union entre la gerencia
con el resto de la organizacion (cultura organizacional) generando cambios en los demés

procesos internos que hay en las areas beneficiando la empresa.

4.2Resultados

Acto seguido a la evaluacion de los factores basicos en MS INOX DISENOS SAS e
identificacion de los que necesitan intervencion (lo cual incluye empleados, tiempos de
operacion, las areas y en si los procesos en la empresa), se realiza una reunién con la
alta gerencia en la que se les da a conocer las condiciones iniciales halladas tras analizar

el comportamiento de la empresa (infraestructura, personal, comunicacion y produccion).

Teniendo en cuenta que la metodologia Lean Manufacturing permite mejorar la cultura
organizacional, se propone el uso de herramientas que permitan lograr los objetivos de
este estudio de caso. Dicha seleccion de técnicas o herramientas Lean se realiza con
base a los resultados obtenidos y a las oportunidades de mejora dadas luego de haber
desarrollado el método de la 7S, pues estos coinciden en que las correcciones y
creaciones de estrategias deben estar dirigidas a la integracion de los empleados con
las actividades laborales, la comunicacion con ellos, la capacitacion de los mismos en
temas que infieren en el qué hacer, la medicién de los procesos, y demas temas que

necesitan la relacién con el talento humano.

A continuacién, se plantean las herramientas que mejor se pueden desarrollar por
primera vez en la empresa, ya que ensefiaran y generar conciencia en los empleados
para que en un futuro cercano vean los beneficios que traen el compromiso, la

responsabilidad y disciplina en cada accion. Estas son:
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4.2.15°S

Aunque la empresa tuvo la intervencién afios atrds con otra propuesta mediante esta
herramienta, la empresa reconocio no haber seguido con la practica de las actividades
sugeridas en ese momento. Sin embargo, en esta oportunidad MS INOX DISENOS SAS
expresan que desean revisar la propuesta sobre esta herramienta y asi en un futuro

cercano poder implementarla.

En efecto, la herramienta 5S es de aplicacidon sistemética y de practicidad continua con
el poder de generar habitos en el desarrollo de las actividades. Por ende, se realiza una
encuesta en grupo a los administrativos (3 personas) y a los operarios (4 personas) de
la empresa de tal manera que las tabulaciones de unas encuestas (disefio original)
permitan identificar en cual de las ‘S’ ven ellos el mismo déficit o el mas grande.

En el Anexo 1. Diagnd@stico Situacién Actual 5S, se pueden observar las cinco
preguntas por cada factor S con los valores otorgados por el personal a cada punto del
cuestionario sobre la situacion actual de la empresa; asi mismo se pueden observar los

resultados obtenidos tras la tabulacion en cuadros y gréficas.

Tabla 3
Tabulacién Valores Otorgados por Administrativos.
FACTOR 5S Puntaje Limite | Puntaje Generado | %Cumplimiento Actual de Factor 5S
SEIRI (Clasificacion) 15 9 60,00%
SEITON (Orden) 15 8 53,33%
SEISO (Limpieza) 15 7 46,67%
SEIKETSU (Estandarizacion) 15 3 20,00%
SHITSUKE (Disciplina) 15 8 53,33%
Total 75 35 46,67%

Nota: porcentajes de cumplimiento en cada factor del diagnostico de 5S
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Figura 8.

Porcentaje de Cumplimiento Factores 5S para Administrativos

% Cumplimiento Actual Factores 5S

80,00%
60,00%
20,00% — T 2000% b
m SEIRI (Clasificacion) 0’00%
SEITON (Orden) SEIRI SEITON (ORDEN) SEISO (LIMPIEZA) SEIKETSU SHITSUKE

(CLASIFICACION) (ESTANDARIZACION) (DISCIPLINA)
SEISO (Limpieza)

SEIKETSU (Estandarizacion)

= SHITSUKE (Disciplina)

Nota: porcentajes de cumplimiento en cada factor del diagnéstico de 5S

Tabla 4.

Tabulacién Valores Otorgados por Operarios.

FACTOR 5S Puntaje Limite | Puntaje Generado | %Cumplimiento Actual de Factor 5S
SEIRI (Clasificacién) 15 9 60,00%
SEITON (Orden) 15 5 33,33%
SEISO (Limpieza) 15 7 46,67%
SEIKETSU (Estandarizacion) 15 3 20,00%
SHITSUKE (Disciplina) 15 8 53,33%
Total 75 32 42,67%

Nota: porcentajes de cumplimiento en cada factor del diagnostico de 5S

Figura 9.
Porcentaje de Cumplimiento Factores 5S para Operarios

% Cumplimiento Actual Factores 5S
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60,00%
40,00% —
00 — 46,67% . R
: 33,33% 20,00%
u SEIRI (Clasificacién) 0,00%
SEIRI SEITON (ORDEN)  SEISO (LIMPIEZA) SEIKETSU SHITSUKE
SEITON (Orden) (CLASIFICACION) (ESTANDARIZACION)  (DISCIPLINA)

SEISO (Limpieza)
SEIKETSU (Estandarizacion)
m SHITSUKE (Disciplina)

Nota: porcentajes de cumplimiento en cada factor del diagnostico de 5S

Con la intencion de obtener una perspectiva clara de los factores de las 5S que

actualmente se cumplen, se puede observar que los administrativos y operarios
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concuerdan en que en la empresa si hay una clasificacion pues obtuvo un porcentaje del
60% del cumplimiento del 100% y aunque el factor de disciplina para los dos grupos tuvo
53,33% (unos punticos por encima del 50%) sigue siendo un porcentaje bajo, asi como

los demas factores.

4.2.2Kanban

Tal y como se traduce KAN: Visual y BAN: Tarjeta, demuestra que la incorporacion de
este sistema de control ayudara al interior de la organizacion a saber en qué momento
se puede o debe dar determinado paso a través del uso de tarjetas que seran
visualizadas por cada uno de los empleados en MS INOX DISENOS SAS.

Para la realizaciobn de esta herramienta, se requieren realizar dos tipos de tarjetas
diferentes, es decir, un tipo de sistema para el area administrativa y otra para el area de
la produccion porque no es la misma planeacion en las dos areas y con esta especificidad
se lograra aportar al desarrollo de las 5’S desencadenando un mejoramiento en el que

hacer de cada uno de los empleados en los puestos de trabajo.

En Oxean Comunicacién Cross (canal de Youtube) proyectan el planteamiento de un
ejemplo de Tablero Kanban para llevar a cabo con colaboradores administrativos vy,
como dicen ellos, ayudara “a desatar el nudo de los problemas a través de un cuadro de
tareas” identificando asi el flujo de actividades (2011, 1m5s). Dicho cuadro, necesita que
contengan al menos tres columnas: pendientes, en proceso y terminadas, sin embargo,
para el caso de MS INOX DISENOS SAS, se usara el modelo de tarjeta KANBAN
ofrecido por la plataforma CANVA el cual tiene una columna mas, correspondiente a la
aprobacion de la actividad permitiendo asi que hayan “0 DEFECTOS” y evitar tiempos

perdidos o reprocesos.
Por otra parte, para el area de produccion el sistema de tarjetas se planteara de forma

diferente ya que ademas de implementar un cuadro de control como en el area

administrativa, en los puestos de trabajo de la produccion se manejara una
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comunicacion en el almacenamiento, en las cajas que tienen las piezas, de tal manera
que el operario sepa cuando debe cargar esas cajas con mas insumos y detectar si no
hay mas de ellos; ademas, que sepa cuando debe solicitar a los duefios esto para que
puedan realizar el pedido a los proveedores la mercancia, sin perder tiempos ni

movimientos, simplemente anticipdndose.

4.2.3Value Stream Mapping - VSM

Madariaga (2013c) plantea una explicacion concreta y especifica sobre la herramienta

VSM aduciendo que:

Es una representacion grafica, mediante simbolos especificos, del flujo de
materiales y del flujo de informacion a lo largo de la corriente de valor de una
familia de productos dentro de la fabrica, de puerta a puerta, de la recepcién a
expediciones. Llamamos «corriente de valor» (value stream) de una familia de
productos al conjunto de procesos que contribuyen a transformar la materia prima
en producto terminado. La corriente de valor comprende actividades que aportan
valor (VA), actividades que no aportan valor, pero son necesarias (NVAN) y

actividades que no aportan valor y son innecesarias (NVAI). (p. 228)

Para hacer una aplicacién asertiva de la herramienta, se toma de base la entrevista
porque permite ahondar en determinados temas de una manera conversacional y sin
estructuraciéon de preguntas especificas que requieran de una Unica respuesta por parte
de los entrevistados para generar un poco de confianza con ellos (Esquivel et al., 2020),
es asi como en el Anexo 2. Entrevista Abierta-Grupal se puede observar que, aunque
hay unas preguntas base, estas son abiertas para que cada entrevistado pueda expresar
sus ideas y comunicarse sin cohibicion. Ademas, se comparan con los resultados
obtenidos del Anexo 1. Diagndéstico Situacién Actual 5S para asi identificar las
actividades débiles que son mas reconocibles en la empresa, las cuales seran tenidas

en cuenta al hacer la representacion grafica VSM.
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Con la intencién de hallar lo que agrega y no valor a la actividad econémica en MS INOX
DISENOS SAS, se selecciona la familia de productos llamada “ACCESORIOS EN
ACERO INOXIDABLE”, la cual consta de: dilatadores, bujes de baranda, postes para
vidrio, soporte pie de amigo, soportes para barandas, distanciadores, ejes en acero
inoxidable, tapas en acero inoxidables, entre otros; sin embargo, se toma para este caso
de estudio la produccidon de un producto llamado “Soporte Pie de Amigos” pues es el

elemento que se produce con regularidad.

Figura 10.
Soporte “Pie de Amigo” en acero inoxidable.

Nota. Herramienta para uso de pegado Tomado del perfil de MS Inoxdisefios
S.A.S @msinoxdisenossas, Elizabeth Sandoval, 9 de junio de 2020, Facebook
(https://www.facebook.com/photo.php?fbid=3035112946567483&set=pchb.3035
113553234089&type=3&theater

Una vez seleccionado el producto con mas transito en la cadena de produccion, se inicia
con la preparacion del mapa del ‘Estado Actual’, segin Hernandez & Vizan “actia como
fuente de informacién global de la situacién de partida, visualizada a través de los flujos
de producto, materiales e informacion” (2013f). En este sentido se iniciara la realizacion
de un primer mapa de flujo de valor qué indicara el “estado actual” de la empresa con
sus respectivos calculos de tiempo y permitira ubicar las oportunidades a mejorar en el

proceso productivo del elemento a valorar.
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Figura 11.
Mapa de Valor Estado Actual MS INOS DISENOS SAS.
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Nota. El mapa visual fue realizado en conjunto con la alta gerencia de MS INOX DISENOS SAS.

En la Figura 11, se observa el Mapa de Valor del Estado Actual de MS INOX DISENOS
SAS; en esta grafica se plasma un croquis del desarrollo de los procesos necesarios
para cumplir con el “Control de la produccion de la empresa”, evidenciando las variables
gue estan en accion para cada actividad, es decir, las cantidades de material, el tiempo
para su transporte desde el proveedor hasta el transporte dentro de la planta de

produccion, los tiempos de espera, la cantidad de operarios para la actividad, ademas

48



de los flujos de informacion (comunicacion); esto con el fin rastrear y cuantificar el valor

agregado de la cadena.

Una vez graficada la situacion de flujo del proceso del area de produccion con toda la
informacién aportada por los colaboradores en la empresa, se analizan los valores
obtenidos de las operaciones matematicas realizadas de las cuales se identifica que,
aunque el porcentaje de las averias es bajo, no pasa del 30%, es necesario inspeccionar
cada uno de los procesos dado que entre menor sea el porcentaje de las averias, menos

dinero se pierde en material y en tiempo haciendo reprocesos.

Por otra parte, en el Anexo 3 se encuentran los datos operados con sus resultados
entonces se observa que el tiempo muerto del flujo (valor no agregado) en este proceso
es de 92s, mas de 1 minuto perdido en la produccion del producto que en consecuencia
se ve reflejado al momento de las entregas oportunas al cliente. Sin embargo, el valor
takt time hallado, le da a conocer a la empresa que actualmente el cliente esta
comprando cada 1310seg (21,84min) y por ende, es con este dato que se debe modificar

la eficacia en las acciones y eficiencia en el uso de los insumos para la produccion.

4.2 4Kaizen

Debido a que este concepto de mejora continua es la base y complemento para las
demas herramientas Lean, debe ser practicada la disciplina para que cada accién de las
actividades se vuelvan costumbre, siempre enfocado en la construccién de la cultura

organizacional.

De ahi que, el establecimiento de buenas practicas para la estandarizacién de las 5'S y
el VSM al interior de MS INOX DISENO SAS dependera tinicamente de la integracion de
todo su personal, por tal motivo, se han realizado entrevistas a los dos grupos
importantes: administrativos y operarios ya que tienen visiones distintas y acertadas de

las areas a la que pertenecen.
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Aungue los Anexo 1. Diagndéstico Situaciéon Actual 5S y Anexo 2. Entrevista Abierta-
Grupal hacen parte de la primera estrategia desarrollada en la empresa MS INOX
DISENOS SAS para entender el entorno organizacional y asi diagnosticar las situaciones
con herramientas especificas bajo la metodologia Lean Manufacturing, son los
resultados obtenidos de dichos instrumentos los ayudaron a generar ideas para las
actividades en la propuesta con las herramientas seleccionadas y poder llevarlas a cabo.

Por dltimo, la ejecucion de dichas actividades permite que cada empleado en la
organizacion se costumbre y se discipline en la realizacion de cada procedimiento,
cambiando su pensamiento en pro de la mejora y la busqueda de la calidad en todos los

productos para crecer como empresa MS INOX DISENOS SAS.

4.2 .5Control Visual

Esta técnica de comunicaciéon no verbal ayuda a supervisar de mejor manera las
acciones para que se ejecuten de forma correcta y precisa; esto, podria resumirse en un

practico registro visual al poner en uso este sentido (con los 0jos).

En el Anexo 1. Diagnéstico Situacién Actual 5S y Anexo 2. Entrevista Abierta-
Grupal, los empleados de la empresa MS INOX DISENOS SAS coinciden en que no hay
cumplimiento con el aseo y limpieza en la organizacion, razon suficiente para establecer
actividades en las areas administrativas y de produccién que guien a los colaboradores

a la mejora conjunta.

Por consiguiente, la herramienta actuara como complemento a la metodologia de las 5S
aportando el valor agregado que permitira desarrollar las acciones de una mejor manera
ya que no se generaran confusiones porque su control serd mas sencillo a través la de

observacion.

Dichos controles visuales en la empresa MS INOX DISENOS SAS podran ser aplicados

en la demarcacion de zonas, sefializaciones en planta, identificacién del inventario que
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esta faltando, entre otras. Estas permitiran que todos los colaboradores en la empresa
colaboren en la identificacion de falencias y correccion de estas para no perder tiempo,

espacio, ni materia.

4 3Andlisis

Debido a que en el punto anterior 4.2 Resultados se exponen las herramientas de la
metodologia Lean Manufacturing que funcionan para trabajar al interior y mejorar la
produccion y demas areas en la empresa MS INOX DISENOS SAS; a continuacion, se
plantean las propuestas de actividades a desarrollar en la organizacién en el momento

gue decidan hacerlo.

Conforme se desarrolla el Lean Manufacturing, Rajadell & Sanchez plantean que su
fundamente es que cualquier producto o servicio debe ser ajustado en sus atributos de
acuerdo con lo que el cliente desea para asi satisfacer su necesidad, evitando asi el
despilfarro (2013a). Por tal motivo, se generaran ciertas actividades y/o acciones
necesarias (luego de observar el trabajo en la organizacién y obtener informacién de los
empleados) para ver cambios a favor al interior de la organizacion y que luego se veran

0 seran percibidos fuera de esta.

4.3.15°S

A pesar de gue los resultados arrojados en la encuesta aplicada en la empresa MS INOX
DISENOS SAS a dos grupos de personas, administrativos y operarios, muestra que el
factor SEIRI-Clasificacion tiene un cumplimiento del 60%, lo que se podria interpretar
como un valor ‘aceptable’ ya que a comparacion de los demas porcentajes este es el
mas alto (pues sobrepasa el 50%), en la herramienta 5°S el cumplimiento de los factores
deben ser del casi 100% pues este indicaria que se esta cumpliendo en su totalidad, ain
mas porque que cada factor se interconecta para dar un solo resultado de calidad en las
actividades de sus areas para beneficiar a la organizacion. Es decir, los resultados

obtenidos en esta fase 1 de diagndstico, evidencian un ambiente falto de mejoras y se
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pueden solucionar con el desarrollo las 5S dando un cambio a través de cada uno de sus
‘S

Se procede a la fase 2 de propuesta de acciones para una posible implementacion de

cada factor.

4.3.1.aSEIRI — Clasificacion (Propuesta). Los empleados (administrativos y operarios)
deben ubicarse en sus puestos de trabajo y separar los elementos que hayan alli en
grupos: necesarios para la actividad y no necesarios para la operacion; como lo expresan
Rajadell & Sanchez (2013b) “consiste en separar lo que se necesita de lo que no se
necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos inutiles que
originan despilfarros controlar” (p. 50), por lo tanto cada empleado se puede hacer
preguntas sencillas ¢ Tiene alguna utilidad tener ‘esto’ en el puesto de trabajo para hacer

la actividad?

Figura 12.

Elementos Sin Clasificar en las Areas

Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empresa. De izquierda a derecha las

areas son: planta, almacén y administrativa.

Una vez se han separado los elementos, se revisan si dichos objetos no necesarios para
la actividad del momento deberian ser eliminados, darles un segundo uso o simplemente

ubicarlos en donde deberian guardados.

4.3.1.bSEITON - Orden (Propuesta). Para organizar esta pequeiia empresa de MS INOX
DISENOS SAS, se aclara a los empleados (administrativos y operarios) que entre mejor
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hayan llevado a cabo la primera “S” de Clasificacion, mejor podra ser la distribucién de

dichos objetos y/o herramientas, asi como de los puestos de trabajo.

En entrevista con los administrativos, se conoce que seria necesario hacer la
demarcacion de las areas en la planta de produccion, ubicar sefializacion para indicar
los lugares en donde los operarios pueden dejar la ropa de cambio o dejar los diferentes
tipos de herramientas o detectar los tableros eléctricos; asi mismo, en el &rea de oficina
(parte externa de la pequefia empresa) se debe hacer revision de toda la papeleria ya
gue son conscientes de que muchas de la papeleria existente en los escritorios no se
necesita en todo momento, entonces podria ser archivada en algunos archivadores de
palanca (A-Z) para luego ubicarlas en un archivador o mueble que contenga esta
documentacion. Ademas, es perentorio que cada una sea identificada en la pasta
delantera con la especificacién de documento(s) se encuentran o deban ser archivados
alli, organizados del mas antiguo al mas actual para que observacion sea en forma de

libro.

Figura 13.

Elementos Clasificados en las Areas

Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empresa. De izquierda a derecha las areas son:

planta, almacén y administrativa.

4.3.1.cSEISO - Limpieza (Propuesta). Segun Rajadell & Sanchez (2013c) “la razén de
la necesidad de limpiar, ademas disponer de un lugar de trabajo limpio y en buenas
condiciones higiénicas, estriba en la prevencion de averias en las maquinas, ya que la
limpieza constituye la primera tarea de inspeccion realizada sobra las maquinas, equipos

e instalaciones (p. 189).
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Cdmo se observa en la Figura 8 y 9, el porcentaje de cumplimiento de la Limpieza para
las &reas administrativa y operativa es el mismo por lo que, al tener una entrevista con
cada uno de ellos, se entiende el porqué de su valor y se identifica que se necesita crear
mucha mas conciencia sobre la eliminacion de suciedad para el desarrollo de sus
labores. Por ende, se requiere que desde la alta gerencia se realicen ciertas
capacitaciones sobre la empresa a sus trabajadores para ensefar la manera en la que
se deberian limpiar: escritorios, mesas de trabajo, herramientas, maquinas y bafios para

gue luego cada uno inspeccione si su actividad de limpieza fue realizada correctamente.

Figura 14.

Eliminacién de Suciedad en areas.

o

Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empresa.

4.3.1.dSEIKETSU - Estandarizacién (Propuesta). Esta cuarta S corresponde al paso
necesario a seguir luego de qué las tres S anteriores fueron ejecutadas en las actividades
al interior de toda organizacion gque desea implementar esta herramienta de las 5S bajo

la metodologia de una manufactura esbelta (Lean Manufacturing).

En efecto, nuevamente Rajadell & Sanchez (2013d) exponen acertadamente que el
“estandarizar supone seguir un método para aplicar un procedimiento o una tarea de
manera que la organizacion y el orden sean factores fundamentales” (p. 59), es decir,
que el establecimiento de un paso a paso para realizar e inspeccionar cada S (en
especial de las anteriores) son necesarios para desarrollar una actividad especifica de

una misma manera siguiendo una misma guia en momentos preestablecidos.

De ahi que para la empresa MS INOX DISENOS SAS, la comunicacion e informacion

gue se transmite en la organizacion a todos los colaboradores sobre las anteriores S,
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deberé ser unay sin modificaciones para que asi todos posean la misma idea de el o los
mensajes recibidos, evitando errores que puedan afectar la produccion, la infraestructura
y/o el talento humano. Por tal motivo, las conductas fijas para las actividades generaran

habitos de orden y aseo.

Figura 15.

Comunicaciéon Verbal con Colaboradores
LS | o o i M

Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empreSa.

4.3.1.eSHITSUKE - Disciplina (Propuesta). Para finalizar, esta ultima S tendra por objeto
convertir los procedimientos y actividades en habito y/o costumbre cultural dentro de las
organizaciones que desean aplicar la herramienta de las 5S de la metodologia Lean
Manufacturing. Del mismo modo, Rajadell & Sanchez (2013e) hacen hincapié en que “la
conducta correcta crece con la practica y requiere cambiar los habitos, de manera que
en el lugar de trabajo todos los operarios estén profundamente formados en los
conceptos de resolucion de problemas, estandares de trabajo y puedan ejecutar las
tareas asignadas uniformemente y sin errores” (p. 62); en otras palabras, la alta gerencia
se tendria que encargarse de inculcar en los empleados esa conducta necesaria para el
desarrollo de sus actividades con la realizacion repetitiva de estas bajo los métodos que

ellos han planteado.

Por consiguiente, en MS INOX DISENOS SAS deben estipular procedimientos para el
desarrollo correcto de sus actividades y cumplirlos todos los dias, pues de esto depende
la creacién del habito. Como por ejemplo, se les propone que al inicio de las jornadas
cada colaborador revise que elementos innecesarios estan en el puesto de trabajo para
ubicarlo en su lugar o eliminarlo porque definitivamente no sirve, los pasillos demarcados

y delimitados deben ser respetados durante toda la ejecucion de las actividades por lo
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gue no deben ser obstruidos pues son vias de transito peatonal y de emergencia en el
momento que se necesiten, los tableros eléctricos no deberian ser cubiertos por algun
material y los colaboradores son responsables de vigilar que lo anterior no suceda. Las
anteriores acciones son propuestas a la alta gerencia para que las consideren a realizar

y transformen la mentalidad al Lean Manufacturing.

Figura 16.

Compromiso con el Cambio Cultural

Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empresa.

4.3.2KANBAN

Se sugiere la elaboracion y colocacién de tarjetas en cada uno de los grupos de
elementos separados en cada &rea de trabajo, de tal manera que genere una mejor
comunicacion entre quienes realizan las funciones en esa area. Con esta propuesta, se
guiere complementar la herramienta de la 5S para que se practiqgue también un control

visual y quien sea que observe algun error, lo corrija a tiempo.

Las tarjetas Kanban, seran elaboradas con el fin de que cumplan unas fases:

e Determinacién de las actividades (en espera, en curso y realizada).

e Limitacion de las acciones en esas actividades.

e Medicion del tiempo de duracion de dichas actividades.

e Seleccion de colores en las tarjetas para identificar a cada persona al realizar las
actividades.

Por consiguiente, la creacion de un tablero con cuatro columnas, correspondientes a

cada una de las fases anteriores, sera indispensable para organizar y ejecutar las

actividades en MS INOX DISENOS.
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En MS INOX DISENOS SAS, se les propone que en el area administrativa haya una
comunicacion grafica con la ubicacion de un tablero en la oficina, de ese modo todos los
dias antes de iniciar la jornada, se registrarian las actividades a realizar en el dia y con
un post-it o tarjeta de color (que identificara a cada miembro) y se ubicarian en la fase
en la que se encuentre cada empleado para que de esta manera tengan conocimiento

sobre la actividad en la que el empleado esta trabajando.

A continuacién, se propone un tipo de tablero que seria bien aplicado en el area de la
administracion para que todo esté acorde a sus funciones laborales diarias.

Figura 17.
Tablero Kanban para MS INOX DISENOS SAS

dMroieClt | € rciones - || € aco EE
FTEOICCE @ e | @ e [ M ames [ @ e
Kanban | = == — =
Board

—_—

FECHA IL> M-A - - . -

Nota. Elaborado en Canva. Project Kanban Board. https://cutt.ly/YRugPg8

Del mismo modo, en el area productiva se podria aplicar un tablero como el de la Figura
17. Tablero Kanban para MS INOX DISENOS SAS (lo cual permitira a los operarios
estar enterados en qué etapa se encuentran algunas de las acciones de la produccion).
En adicion a esta propuesta, se identifica la oportunidad de que en los cajones que se
manejan en la produccion como contenedores de insumos 0 materiales, se puedan
marcar con una tarjeta Kanban en la que se registren datos especificos como: nombre
del objeto o insumo, cédigo de referencia, cantidad alli guardada, nombre de la empresa

gue provee, definir qué numero de contenedor es. Dependiendo de lo que crea
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conveniente la alta gerencia de la empresa, podrian agregar mas datos a la tarjeta para

un mayor control de su inventario.

Figura 18.

Tarjetas Kanban Para Usar en Contenedores.

Descripcién del Insumo. Cantidad permitida en el Descripeion del Insumo. Cantidad permitida en el
contenedor. contenedor,

Nombre del Proveedor. Contenedor N°__ de2. Nombre del Proveedor. Contenedor N°___ de2.

Nota. Elaboracion propia. 2021.

Como se ve en la Figura 18, para MS INOX DISELNOS SAS es mejor la implementacion
de dos tarjetas Kanban con colores diferentes; una blanca que indique que el cajon o
canasta o contenedor de los insumos o elementos para la produccion tiene una buena
cantidad de estos y es correcta para la actividad; y hay una tarjeta roja que indica que el
cajon o canasta o contenedor de los insumos o elementos para la produccion NO TIENE
la cantidad adecuada para seguir haciendo la actividad y necesita ser llenado. De esta
manera, los operarios son quienes deberan hacer este cambio de tarjetas a tiempo para

indicar si ya es momento de proveer con mas elementos al interior del contenedor.

Del mismo modo, la empresa MS INOX DISENOS SAS podra unir otra estrategia Kanban
al uso de tarjetas, como es el “sistema de dos cajones” que consta en desplazar un cajén
hacia atras del cajon lleno y con tarjeta blanca, es porque necesita ser proveido con mas

elementos.
4.3.3Value Stream Mapping - VSM
Continuando con lo expuesto en el numeral 4.2.3. de este trabajo y aportando a la mejora

continua (a través de los tiempos de “No Valor Agregado-NVA”) de los procesos en las
areas de la empresa MS INOX DISENOS SAS, se grafica ahora el VSM futuro para el
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producto “Soporte Pie de Amigo” en acero inoxidable en el cual se planteard un nuevo
flujo de informaciéon dénde se evidencien “Tiempos de Valor Agregado - VA” y asi la
representacion grafica de un estado ideal para la empresa.

Por consiguiente, se procede a la representacion grafica de un VSM Futuro en el que se
marcan los puntos criticos del flujo de proceso plasmado. Cabe resalta que, que la
demarcacién en el grafico es con base a los resultados obtenidos en el ANEXO 3 en el

cual se evidencian cifras altas con respecto al trabajo desarrollado.

Figura 19.
Mapa de Valor Estado Futuro MS INOX DISENOS SAS
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Debido a que la empresa es pequefia, la alta gerencia ha obviado el paso de la
inspeccion en determinados procesos importantes como lo son el de “corte” y
‘ensamble”, consecuencias que se ven expuestas en el despilfarro del material y tiempo
a causa de un mal corte y que enviaron a ensamblar y no coincidian las medidas para

unir.

Asimismo, ocurre en el proceso de ensamble cuando ya tienen el producto listo para
almacenar y que pasen a recogerlo o que se lleve al cliente, pues en este momento el
descubrimiento de algun error es el significado de “volver a iniciar”, es decir, el reproceso
es el despilfarro en este Ultimo paso ya que muchas veces no se puede hacer ajustes

sobre este.

Por otra parte, se observa como se reduce el inventario en las etapas de “corte” y
“‘ensamble”, lo cual indica que en estas areas la accibn no se esta haciendo

correctamente pues la disminucion se debe a perdida de material por errores.

Del mismo modo, es necesario que la empresa revise el ciclo de trasporte en especial el
de entrega al cliente, por lo que se propone establecer horarios y fechas para las
entregas de los productos a este medio de transporte a razén de que no se crucen los
despachos y los tiempos de salida estimados; indicando, que esta oportunidad de mejora
las actividades de orden, limpieza, establecimiento de responsabilidades y comunicacién
con los empleados son las principales cualidades para corregir los inconvenientes en el

area de produccion.
4.3.4Kaizen — Mejora Continua.
Segun Rajadell & Sanchez en su libro expresan que este “‘cambio es también un

programa que implica una cultura de cambio constante para evolucionar hacia mejores
practicas” (2013f).
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En la empresa MS INOX DISENOS SAS, esta herramienta se une con Seiketsu —
Estandarizacion, una de las “S” de las 5’S; por lo que para generar ese cambio de cultura
se establecieron funciones en el equipo administrativo, como: decretar los tiempos que
cada colaborar tiene para dar respuestas o soluciones a las solicitudes y sean verbales
0 escritas (correo electronico o en fisico), recepcion de pedidos y despacho de los
mismos; en cuanto al equipo de produccion, deben ser actividades parecidas, es decir,
deben establecer y seguir el plan de produccién de cada articulo (medidas en el disefio,
recorte de piezas, doblaje de las mismas, ensamble de cada una de estas y terminar con
el producto final), los tiempos en la realizacion de cada etapa de produccion deben
cumplirse y nunca alargar el tiempo pues se vera afectado el cumplimiento, sin importar

la realizacion de trabajo ellos deben ordenar, limpiar, reducir los tiempos y movimientos.

En efecto, este qué hacer de pasos en todo momento hara que cada colaborador tome
conciencia de su responsabilidad en el proceso y en toda la organizacion; por tal motivo,
es necesario que la alta gerencia de MS INOX DISENOS SAS tengan en cuenta las
opiniones dirigidas a la mejora de sus empleados, ya que estas estaran direccionadas a
la seguridad de ellos en la ejecucion de sus actividades, a las condiciones de sus puestos
de trabajo y en la calidad de los productos, lo cual es el resultado final de su actuar.

4.3.5Control Visual

La visualizacién es uno de los controles aplicables dentro de la metodologia del Lean
Manufacturing y, por ende, una herramienta que va unida al Kaizen aportando en la
mejora continua. De esta manera, cuando el empleado observe una inconformidad, la
comunicard a altos rangos para hallar la base del problema y se ejecutard alguna

solucion.

Por tanto, en el area de produccién de MS INOX DISENOS SAS se deben establecer
lugares en que se ubiquen de manera “visualmente estratégicas” los dos tableros de
juegos de herramientas para que el operario no pierda tiempo en largos

desplazamientos. Los tableros en las maquinas que indican los niveles de presién deben
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tener los colores identificables (verde y rojo oscuros). El tablero que contiene las
actividades a desarrollar en el dia debe ser ubicado de manera central para que los
operarios puedan observarlo y saber rapidamente la tarea a cumplir. El tablero eléctrico
debe estar sefalizado, evidenciando el nombre de la seccidn a que corresponde cada

interruptor de circuito.

En cuanto al area administrativa, también deberan mantener un tablero con las
actividades a realizar en un lugar visible y central para observar rapidamente las tareas
del dia. Las carpetas con los documentos deben reposar en un archivador que cuente
con varios cajones y las caras de delanteras de dichos cajones, tendrdn que ser
sefalizadas con nombres claros pues podran ser visibilizados y facilmente ubicados al

depositar los diferentes documentos.

4 .4Discusion

De acuerdo con el libro “Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacién” de
Hernandez y Vizan, se pueden tener en cuenta (no es una condicion) ciertas fases para
el desarrollo del Lean Manufacruring. Para esta seccion, trabajan en conjunto las fases
de estandarizacion y produccion de flujo para dar a conocer los resultados obtenidos tras
un diagndstico que arrojo déficit en la empresa MS INOX DISENOS SAS con relacion al
cumplimiento en: la limpieza, la estipulacién de paso a paso (estandarizacion) y el
compromiso de cada colaborador con las mejoras en los procesos existentes en las
areas; sin embargo, en el area de produccion se resalta un incumplimiento que afecta

cada elaboracion de productos y este es el orden (flujos).

Por consiguiente, la metodologia Lean Manufacturing permite comprender que su
ejecucion en las empresas es de gran ayuda, en el caso de MS INOX DISENOS SAS se
les propone a los duefios su implementacion a través de algunas de sus herramientas,
con el fin de que esta pequefia empresa mejore a traves de la integracion de todos los

empleados.
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De esta manera, se inicia con el desarrollo de actividades que establezcan la herramienta
de las 5S tanto en el area de produccion como en el area administrativa a través de la

preparacion de material didactico:

e Se hacen dos reuniones en un mismo sabado del mes de septiembre, para explicar
a los empleados el concepto de DESPERDICIO y del por qué es necesario eliminarlo
de todas las acciones, como lo son: produccién en exceso, pérdidas de tiempo, mal
uso de los elementos y/o insumos, reprocesos en la produccién por algin error que
pudo ser evitado, etc, aquellas acciones que hagan perder valor a las actividades en
la empresa; con el objetivo de hacer la introduccion a la propuesta a toda la
organizacion de sobre la metodologia Lean y sobre sus herramientas que se acoplan

perfectamente al tamafio y actividad econdmica de la empresa.

Figura 20.
Mesa de Trabajo Colaboradores MS INOX DISENOS SAS

\ | —— ‘xgi

Nota. La fotografia fue capturada en la empresa y se les daba a

conocer sobre los desperdicios latentes en las organizaciones.

e Con la propuesta de realizar una correcta clasificacion, orden y limpieza de todos los
elementos antes de cada inicio de jornada laboral en sus puestos de trabajo, se les
sugiere realizar supervision de cada una de estas actividades pues esta revision
ayudara que los errores sean corregidos a tiempo; de esta manera, se les propone
en el ANEXO 4. Lista de Chequeo Metodologia 5S una serie de preguntas como

apoyo para hacer la verificacion en los horarios establecidos.
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e La constancia y compromiso al realizar las actividades asignadas en la propuesta de
orden y limpieza durante un periodo de tres meses, permite que se logre observar un
cambio significante en los espacios de la empresa, se aprecian estar libres (sin
obstrucciones) en la planta para poder transitar con tranquilidad, desencadenando en
un ahorro de tiempo al recorrer las distancias entre puestos de trabajo (orden y buena

ubicacion de los elementos en la planta).

Figura 21.

Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empresa.

¢ Debido a que es una empresa pequefia, los sistemas (contabilidad e inventario) se seguiran
haciendo en su mayoria de forma manual pues la cantidad de empleados es poca y la
distribucion en planta también; de esta manera, la propuesta descrita en puntos anteriores
sobre la disciplina se podréa lograr a través de la creacion de habitos y/o costumbres en las
actividades que se desarrollan, siempre y cuando todos los colaboradores participen

activamente en los cambios que se estan realizando.

e Para conocer la percepcion de los colaboradores frente a los cambios, se le propone a la alta
gerencia de MS INOX DISENOS SAS establecer fechas cada semana para realizar mesas
de trabajo y asi comentar las ventajas, desventajas, inconvenientes que han surgido, y demas
actividades que se vayan queriendo ejecutar para cumplir con la metodologia Lean
Manufacturing de la mano de sus herramientas mencionadas en los puntos anteriores.
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Como se comenta en el punto anterior, dentro de las actividades generadoras de los
hébitos de orden y disciplina, se propone la utilizacién de tarjetas y tablero KANBAN en
el area de produccion y solo tablero KANBAN en el area administrativa, permitiendo asi

un flujo constante de orden y control sobre esa misma ejecucion.

Por tal motivo, en el punto 4.3.2. se propone el tablero KANBAN para los administrativos
con el cual se pretende acostumbrar a los empleados del area a escribir las tareas que
se deben realizar en el dia (cada dia) para que no haya omision de alguna y se
desarrollen en un orden preciso. En este sentido, cada uno pondra al iniciar el dia una
tarjeta de diferente color (para identificar a quien le corresponde determinada
responsabilidad de cumplimiento) en la columna “Por hacer”, s6lo se movera a la
siguiente columna de “En Progreso” si esta en su realizacién, dicha tarjeta pasara a la
siguiente columna “Hecho” solo si se realizo en totalidad esa tarea y se deslizara la tarjeta

a la ultima columna de “Aprobado” cuando se cuente con este visto.

Figura 22.

Tablero KANBAN Area Administrativa
€

—

Nota. La fotografia fue capturada en la empresa.

La ubicacion del tablero de la Figura 22 para el area administrativa seria centrado entre
los dos puestos de trabajo y atornillado en la pared para que los dos colaboradores

administrativos puedan revisar directamente.
En la Figura 23 se propone la ubicacion en la que podria fijarse un tablero KANBAN

dentro de la planta de produccién en la empresa. Este quedaria en un lugar que

necesariamente cada vez que los empleados entren o salgan de esta area deben verlo
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y no habria peligro que este quede cerca de la maquinaria teniendo como ventaja la
reduccion de accidentalidad.

Figura 23.
Tablero KANBAN Area de Produccién

BROCHK 0.0 s
CANTING PARN GORTAGS
SRR Y DVerC

Nota. La fotografia fue capturada en la empresa.

Ademas de establecer un tablero como el de la Figura 23, se propone a la empresa MS
INOX DISENOS SAS el uso de un sistema KANBAN en tarjetas que serian ubicadas al
frente de los cajones o canastas que estén destinadas a contener elementos o insumos
de produccidn, esto con el fin de que el colaborador que necesite algo de estas, sepa
gue elementos hay alli adentro y quien es el proveedor en caso de que se terminen las

existencias se pueda contratar la misma referencia.

Figura 24.
Contenedores para Tarjetas KANBAN
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Nota. Las fotografias fueron capturadas en la empresa.
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En cuanto a agregar el sistema KANBAN de “Dos Cajones”, no es necesario usar tarjetas
pues como lo mencionan en el canal de Youtube GembaAcademyEspafiol, la idea de
usar estos cajones es “el cajon vacio significa que se necesitaran mas partes” y la
recoleccion de estos cajones vacios debera estar a cargo de una persona que sea agil
para proveerlos nuevamente y antes que se consuman los eventos de la otra canasta

gue ya esté en funcionamiento (2018, 7m16s).

Como se observa en la Figura 24, en MS INOX DISENOS SAS se manejan dos tipos de
contenedores (rojo y verde), que les permitird decidir si juegan con los colores de los
cajones para identificar con facilidad el contenido o determinado contenedor se asigna a
un puesto de trabajo determinador para saber quién es la persona responsable de
proveerlos en dado caso. En este punto ya se esta trabajando y proponiendo la
herramienta de Control Visual, pues los colores y tamafos de los articulos en la

organizacion permiten enviar un mensaje directo a quienes alli trabajan.

A parte del Control Visual que se podria realizar con lo mencionado anteriormente, los
colores usados en las tarjetas Kanban en los tableros estableceran quien esta a cargo
de determinada tarea, las sefalizaciones de seguridad en el trabajo ya sea para marcar
un puesto de trabajo como: disefio, corte, ensamble, pintura, etc, transmitira en que parte

del flujo del proceso se esta trabajando.

Para finalizar, el establecimiento de un croquis del proceso productivo o administrativo
ayudara a identificar las operaciones que agregan o no valor; es asi como se cita a
Gacharng, V. P., & Gonzalez, D. C. (2013b) mencionando que “el VSM permite priorizar
las acciones de mejora futura, asi mismo comprobar los tiempos de cumplimiento de la
demanday las posibles demoras frente al cumplimiento de la misma, es asi como el VSM
debe contener tanto el flujo de procesos, como el flujo de informacién y comunicacion a
través de toda la cadena”, ensefandoles a los colaboradores en las mesas de trabajo
del objetivo de esta herramienta de la metodologia Lean Manufacturing que la empresa

esta dispuesta a aceptar.
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De acuerdo con lo plasmado en la Figura 19, se propone que, para seguir con la correcta
y eficiente produccion, no solo del articulo “Soporte de Pie Amigo”, sino de las
producciones de los demas, el desarrollo cada una de las actividades del 5S pues del
orden que cada uno tenga para ejecutar las acciones y la limpieza (clasificacion) que

exista al interior para mantener despejados y ubicados en comodidad de sus distancias.

Como por ejemplo, se propone vincular el flujo de comunicacion a través de la creacion

de un formato para orden de pedido que solicite datos como:

e Fecha de solicitud.

e Numero de solicitud. (Determina el orden de llegada)
e Nombre del vendedor.

e Nombre del comprador.

e Numero telefénico del comprador.

e Direccién de residencia del comprador.

e Caodigo del articulo o nombre de pila de este.

e Descripcion de lo que se solicita de ese articulo.

e Cantidad del articulo.

e Un campo de observaciones o instrucciones.

e Valor unitario y total de la orden.

Asi como crea un formato para orden de pedido, también se propone crear un formato
para hacer las 6rdenes de compra con el fin de que MS INOX DISENOS SAS lleve un
control sobre los insumos que se gastan y de cuanto es su periodo de duracién (aprox.)
ya que deberan ser aprobados por la alta gerencia, previniendo asi despilfarro de dinero.
Este formato, perteneciente al flujo de informacion en el proceso, deberia solicitar datos

como.

e Fecha del pedido.
e Numero de la orden de pedido.

e Areay nombre que quien solicita.
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e Nombre del articulo(s) que se requiere.
e Descripcion de los articulos (si es necesario).
e La cantidad de este (estos).

e Firma de aprobacion de alta gerencia.

Lo mencionado, tiene como objetivo proponer otra ayuda que mejore aun mas la calidad
del flujo de los materiales en el proceso productivo, reduciendo asi el inventario (que
tiende a ser desperdicio si es en cantidades excesivas) del conjunto de producto que

mas se vende en MS INOX DISENOS SAS (Soporte pie de amigo en acero inoxidable).

De acuerdo con lo mencionado por Rajadell & Sanchez sobre la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing, aclarando que “no es solamente un programa de
reduccion de costes, si no que implica una cultura de cambio constante para evolucionar
hacia mejores practicas, es lo que se conoce como “mejora continua™ (2013g); quiere
decir que para MS INOX DISENOS SAS a través de la herramienta y pilar principal
KAIZEN, en el accionar de las actividades planteadas para el cambio del pensamiento
en cada uno de los colaboradores sera casi que obligatoria la disciplina en el que hacer
para que sea la causa de esa mejora y continuamente se vean los beneficios en todas

las areas y sus procesos (servicio al cliente, administrativo, produccion, bienestar, etc).

A causa de que la herramienta y filosofia KAIZEN, pilar de la manufactura esbelta, es el
cambio que hay en pro de la mejora, la propuesta para MS INOX DISENOS SAS es
motivar a su personal para que la actitud de cada uno esté en pro a sumarse para el
crecimiento organizacional, hacer participe a cada colaborador en las ideas o cambios
gue se quieren realizar, escuchar sus ideas y discutirlas, decretar responsabilidades a

cada uno sobre su oficio y transformar cada debilidad en fortaleza (mejora continua).
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5. CONCLUSIONES

El diagnosticar inicialmente a las empresas, en este caso MS INOX DISENOS SAS,
permite que se construyan ideas para generar estrategias que mejoran la ejecucion de
las actividades que no se estan realizando de manera adecuada, eliminando esos

defectos y/o desperdicios que afectan la calidad del producto.

La aplicacién de la herramienta de diagnodstico empresarial “7S”, permitié analizar
factores internos en relacion con los valores y enfoque organizacional, evidenciando que
en MS INOX DISENOS SAS hay falencia en las competencias laborales de los
colaboradores, confirmando que la metodologia Lean Manufacturing cambia las

costumbres de los trabajadores y mejora sus habilidades.

Debido a que el diagnoéstico se realizd con una herramienta que revisa siete factores
importantes dentro de toda empresa y los resultados obtenidos se relacionan con la
cultura organizacional, en MS INOX DISENOS SAS se proponen las herramientas del
Lean Manufacturing que trabajan la comunicacion, la motivacion, el orden y el aseo con
el objetivo de que estas tengan incidencia en los tiempos gastados y en la calidad la

produccion.

El Kanban, el Control Visual y el Kaizen en MS INOX DISENOS SAS y en varias
organizaciones deben ser herramientas implicitas en el desarrollo de la operacién, aun
mas cuando la empresa es de produccion pues los colaboradores usan establecer
meétodos visuales para comunicarse entre ellos lo que esta sucediendo y entre todos
trataran de brindar solucion; de esta manera, se crea conciencia y aumenta la disciplina,

convirtiendo cada mejora en una costumbre para al ejecutar cualquier proceso.
El establecimiento de herramientas de facil implementacién en las actividades laborales,

permiten una rapida comprension y recordacion por parte de los actores

organizacionales; por tal motivo, se seleccionaron las que aportan comunicacion visual,
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interaccion entre los empleados, educacion sobre la manutencion de los puestos de

trabajo y manejo de desperdicios, entre otros.

El aporte de ideas en las reuniones organizacionales permite la integracion y
participacion de todos los empleados en pro de la mejora en la organizacion, es el mejor
paso para construir estrategias (procedimiento para toma de decisiones) que permitan el
desarrollo de actividades que mejoraran aspectos que afectan el flujo del proceso, ya
sea administrativo o productivo, influyendo en el ambiente en la empresa. En MS INOX
DISENOS SAS se establecieron dias para hacer limpiezas (sabados), para ordenar la
planta y area de trabajo (primer dia de la semana al iniciar la jornada), repercutiendo en
la disminucion de desplazamientos por parte de los colaboradores a buscar algun
elemento necesario en la operacion, asi mismo la disminucion de tiempo por parte de los

empleados ya que se habian declarado los lugares de ubicacién de los elementos.

Establecer formatos empresariales como listas de chequeo, son el medio para ordenar y
controlar los procedimientos y solicitudes -de parte de los clientes- de la empresa, ya que
asi se hace un seguimiento a los tiempos (periodos en las solicitudes), articulos agotados
o cerca de agotarse y asi ajustarse hacer para una 6ptima produccion.

El establecimiento de actividades en pro de su sistema de produccion bajo la
metodologia Lean Manufacturing es el primer paso para el cambio, en este caso MS
INOX DISENOS SAS en cabeza de la alta gerencia han dado la oportunidad de conocer
y ensefiar nuevos conceptos, dandole asi, importancia a cultura organizacional y la

mejora continua que son el espiritu que cada empresa debe tener.

En relacidn con lo calculado y representado en el Mapa de Cadena de Valor, MS INOX
DISENOS SAS debe pensar en realizar a mediano plazo una reingenieria que requerira
de inversion para la modernizacion de la maquinaria para mejorar la calidad de los

disefios y optimizar los tiempos y movimientos del mismo proceso.
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Todo proceso se basa en la innovacion que se hace de la situacion que se presente, esto
no significa que sea la creacién de cosas nuevas sino las mejoras que se hagan sobre
esa cosa que le dé un poco mas de perfeccion; por tal motivo, en las propuestas
generadas a MS INOX DISENOS SAS contiene actividades que haran que cada
empleado participe de forma mas activa y continua con la empresa comunicando sus

ideas sobre el cdmo se podria mejorar determinado procedimiento.
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GLOSARIO

ACTIVIDAD: tareas establecidas para el cumplimiento de un fin.

CADENA DE VALOR: unién de actividades al interior de una empresa cuyo objetivo es

gue generen aprecio e importancia en el cliente por lo realizado.

CULTURA: grupo de conocimientos, costumbres e ideas adquiridas en un conjunto de

personas y que por ende las caracteriza.

ESTRATEGIA: conjunto de acciones (procedimiento) guiadas al cumplimiento alguna

operacion en especifico.

INSUMO: todo objeto dador de servicio, en el caso de la produccién, materia prima

utilizada para producir cualquier producto.

MUDA: consumo excesivo de recursos que no satisface necesidad alguna del

consumidor y ni del cliente.

MURA: variacion de operaciones en el proceso de produccion y que desencadena una

situacién poco como para la empresa en términos de recursos.

MURI: exceso de trabajo para las personas y/o subejecucion de la maquinaria,

desencadenando inconveniente de seguridad al trabajador, asi como también averias.

PROCEDIMIENTO: métodos y/o tareas llevadas a cabo para ejecutar alguna accion.

PROCESO: serie de operaciones y procedimientos llevados a cabo por una entrada y

una salida de insumos.

PRODUCTO: es el resultado del procesamiento y transformacion de la materia.
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ANEXO 1.

DIAGNOSTICO SITUACION ACTUAL 5S.

Tabulacién Valores Otorgados por Administrativos.

FACTOR 5S Puntaje Limite | Puntaje Generado | %Cumplimiento Actual de Factor 5S
SEIRI (Clasificacion) 15 9 60,00%
SEITON (Orden) 15 8 53,33%
SEISO (Limpieza) 15 7 46,67%
SEIKETSU (Estandarizacion) 15 3 20,00%
SHITSUKE (Disciplina) 15 8 53,33%
Total 75 35 46,67%

Porcentaje de Cumplimiento Factores 5S para Administrativos

80,00%
60,00%
40,00%
20,00%
= SEIRI (Clasificacion) 0,00%
SEITON (Orden)
SEISO (Limpieza)
SEIKETSU (Estandarizacion)

= SHITSUKE (Disciplina)

Tabulacién Valores Otorgados por Operarios.

% Cumplimiento Actual Factores 5S

. —.:

SEIRI
(CLASIFICACION)

SEITON (ORDEN)

SEISO (LIMPIEZA)

SEIKETSU SHITSUKE
(ESTANDARIZACION)  (DISCIPLINA)

FACTOR 5S Puntaje Limite | Puntaje Generado | %Cumplimiento Actual de Factor 5S
SEIRI (Clasificacién) 15 9 60,00%
SEITON (Orden) 15 5 33,33%
SEISO (Limpieza) 15 7 46,67%
SEIKETSU (Estandarizacion) 15 3 20,00%
SHITSUKE (Disciplina) 15 8 53,33%
Total 75 32 42,67%

Porcentaje de Cumplimiento Factores 5S para Operarios

80,00%
60,00%
40,00%
20,00%
= SEIRI (Clasificacion) 0,00%
SEITON (Orden)
SEISO (Limpieza)
SEIKETSU (Estandarizacion)
m SHITSUKE (Disciplina)

% Cumplimiento Actual Factores 5S

46,67%

33,33%

— o

SEIRI
(CLASIFICACION)

SEITON (ORDEN)

SEISO (LIMPIEZA)

SEIKETSU
(ESTANDARIZACION)

SHITSUKE
(DISCIPLINA)

Se adjunta documento en Excel para apreciar las formulaciones matematicas.
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10.

ANEXO 2.

ENTREVISTA ABIERTA Y GRUPAL

ENTREVISTA ABIERTA Y GRUPAL
ADMINISTRATIVOS-OPERARIOS
MS INOX DISENOS SAS

¢, Cuales son los cargos que ocupan?

¢ Cudles son las actividades que desarrollan en sus cargos?

¢,Cudles son las jornadas laborales? (horas)

¢ Tienen puestos de trabajo?

¢ Utilizan todos los elementos visibles en sus puestos de trabajo?

¢Los lugares por donde transitan estan libres de obstaculos?

¢Hay lugares especificos para ubicar los elementos que no son necesarios
para realizar la accién en el momento?

¢ Se cuenta con botes de basura para separar los elementos que se piensan
“‘desechar”?

¢ Tienen estipuladas las responsabilidades en el orden y limpieza en la
organizacion?

¢ Establecen dias para reuniones, limpieza, mantenimiento, etc?
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Demanda diaria de la
familia de productos

Dias laborales por semana

ANEXO 3.

DATOS PARA EL VSM.

cada 3 semanas

oérdenes cada
semana

Turnos NT 1 1 1 1 1
J da Laboral JL

ornada Labora 3 8 8 8 8 8
hr/turno
Tiempo Inefectivo Tl 1 1 1 1 1 1
hr/turno (hr almuerzo)
Tiempo Disponible TD seg 25200 25200 25200 25200 25200 25200
P i6n Bruta PB

roduccion Bruta 50 50 45 45 420 40
und/turn
Cantidad Maquina 1 1 4 3 0 0
Di ibilidad Maquina-

isponibilidad Maquina 100% 100% 20% 85% 80% 70%
DISP %
Produccién Real PR

roduccion Real 50 50 144 114,75 0 0
und/turno
Ti iclo- Ti

iempo de ciclo- TC 504 504 175 219,6078431 0 0
seg/und
% Averias 20% 30% 20% 25% 20% 20%
Ti d bio - TCP

lempo de cambio 172800 86400 259200 259200 86400 86400
seg/prod

N operarios 1 1 1 1 1 1

Demanda Mensual - DM 500|und/mes
Dias Habiles x Mes - DH 26|dias/mes
Demanda Diaria - DD 19,23076923|und/dia

Inventario-INV und

500

500

200 190

190

190

Lead Time-LTI dias

26

26

10,4 9,88

9,88

9,88

Tiempo Valor Agregado-

1402,607843| 23,3767974
TVA
Tiempo Valor No
92,04| 0,06391667
Agregado - TVNA
Tiempo Total - TT 1494,647843| 23,4407141
Touch Time - TOU 0,938420277 93,84%

Takt Time TKT

1310,4

seg/und

total de piezas/dias
laborales

21,84

min/und

Cliente compra cada 1310seg
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ANEXO 4.

LISTA DE CHEQUEO METODOLOGIA 5S.

LISTA DE VERIFICACION DE ORDEN Y LIMPIEZA EN LA

EMPRESA MS INOX DISENOS SAS - METODOLOGIA 5S

La siguiente lista de chequeo es aplicada en todos los puestos de trabajo de la empresa MS INOX DISENOS SAS, con el fin de crear una costumbre y
disciplina en el mantenimiento correo de la organizacidn para mejorar continuamente cada proceso (administrativo y productivo).

CUMPLE NO OBSERVACIONES (Hallazgos

SI NO |APLICA| encontrados en lainspeccion).

N° FACTOR''S' ASPECTO

¢Las herramientas y/u objetos que se encuentran en los puestos de
trabajo son necesarios para el desarrollo de su actividad?

¢Reconoce las herramientas y/u objetos en los puestos de trabajo que
no usan con frecuencia para el desarrollo de la actividad laboral?

¢Las herramientas o maquinas en los puestos de trabajo se
encuentran en mal estado?

SEIRI ¢Las herramientas del puesto de trabajo se almacenan en un
(Clasificacion)  |recipiente o estuche lo suficientemente resistente al peso y lo proteja
suficientemente para no causar accidente?
¢Hay documentos en el puesto de trabajo que no se necesitan o no
pertenecen a la actividad que se esta desarrollando?
¢Reconoce inventario mobiliario (mesas, sillas, tableros, toma
corrientes, computadoras, etc) indtil y/o dafiado en la organizacién?
¢Los elementos de seguridad, proteccion y de atencion ante
emergencias son los requeridos para el area de trabajo?

CUMPLE NO OBSERVACIONES (Hallazgos
Si NO |APLICA| encontrados en lainspeccion).

FACTOR 'S’ PREGUNTAS

¢ Los objetos y/o herramientas usadas para la actividad laboral, estan
ubicadas en algun lugar preestablecido y de manera ordenada?

& Aplico algun un método para clasificar y reconocer los objetos y/o
herramientas en el puesto de trabajo o area? Si fue asi, escribalo en
observaciones.

¢Los objetos y/o herramientas se conservan limpias, en un lugar
estipulado para su almacenamiento, lejos de riesgo a generar dafios y
SEITON (Orden) |al alcance del administrativos u operario para su labor?

¢Los elementos de proteccion e implementos para el caso de
emergencias (cascos, extintores, botiquines, etc) estan organizados,
con fecha de vencimiento visible, en una ubicacion estratégica y facil
para su acceso?

¢Los computadores y/o maquinas estan ubicados de tal manera que
permitan desplazamientos para el desarrollo de la actividad?

Segun la importancia de los documentos en su puesto de trabajo,
estos ¢estan organizados segun la necesidad?

FACTOR 'S’ PREGUNTAS

CUMPLE NO OBSERVACIONES (Hallazgos
SI NO |APLICA| encontrados en lainspecciéon).

¢Maquinas, equipos, herramientas, elementos y puestos de trabajo se
observan limpios (sin polvo o residuos)?

¢ Se realizaron las actividades establecidas para la limpieza de los
equipos, maquinas, herramientas y elementos del puesto de trabajo?

¢Estan limpios los escritorios (administrativos) y mesas (operativos),
SEISO (Limpieza)| €S decir, sin polvo o residuos?

¢ Estan limpios los elementos de protecciéon e implementos para el
caso de emergencias (cascos, extintores, botiquines, etc) ?

¢Las carpetas o A-Z en que se archivan los documentos estan
rotuladas?

¢ Se clasifica la "basura™ (reciclable, no reciclable y residuos)
generada de la actividad laboral en cada uno de los puestos de
trabajo?

N° FACTOR''S' PREGUNTAS

CUMPLE NO OBSERVACIONES (Hallazgos
SI NO |APLICA| encontrados en lainspeccion).

¢La limpieza en maquinas y herramientas con las que se hacen la

operacion de la produccion en la planta, se realiza en los horarios

establecidos?

¢ Se harecibido capacitacion (a los colabores) sobre las actividades

de ordeny limpieza en los puestos de trabajo (retroalimentacién)?

¢Existeny se aplican las listas de chequeo como instrumento de
SEIKETSU revisién y verificacién de las condiciones de los puestos de trabajo,

(Estandarizacion) [especial de su limpieza?

¢Hay una sefializacion correcta para ubicar las herramientas y

elementos en caso de emergencia?

¢ Los puestos de trabajo estan delimitados para separar los espacios?
¢La empresa ha compartido con los colaboradores un manual de
como practicar las herramientas 5S?

FACTOR''S' PREGUNTAS

CUMPLE NO OBSERVACIONES (Hallazgos
SI NO |APLICA| encontrados en lainspeccion).

¢Elalmacenamiento y orden de los materiales e insumos de materia
prima, el producto en proceso y el terminado, es una accion llevada a
cabo por todos los colaboradores en lugares destinados para esto?

1
¢Alfinalizar las jornadas, los colaboradores dejan los puestos de
2 trabajo en orden y aseados, es decir, en condiciones adecuadas para
inciar labores al siguiente dia?
¢Hay compromiso y responsabilidad de todos los colaboradores con
SHITSUKE la limpieza y orden de sus puestos de trabajo?
(Disciplina) ¢La primera vez qué la empresa trato de aplicar las ensefianzas de la
4 metodologia 5S, los colaboradores cumplian a cabalidad con las
actividades?
¢JLa reunion realizada cada semana al inicio de semana es

5 comunicada asertivamente y el mensaje es bien recibido por todos los

6

7

colaboradores?

¢ Los colaboradores establecieron lideres para accionar el ordeny
aseo?

¢ Los trabajadores mantienen sus elementos de proteccién personal
limpios, en buen estado y portados adecuadamente?
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