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RESUMEN

En taller metal-inox ubicado en la ciudad de Santo Domingo de los Tsachilas en el cual se
aplicé la metodologia 5 S y determinar los problemas en los procesos de produccion del
taller por una mala distribucion de planta, lo cual causa retrasos en las entregas de productos,
también existen inconformidades de los trabajadores por la mala organizacion en el
almacenamiento de la materia prima que se encuentra en el rea de trabajo, la maquinaria
del taller se encuentra en lugares inapropiados. Es por esto que la mala distribucién del taller
provoca pérdidas de tiempo, dificultad al movilizar los materiales y a consiguiente el
malestar de los operarios. Teniendo en cuenta estos factores que se empled como propuesta
la implementacion de herramientas de lean manufacturing, como es 5s para la optimizacion

de procesos y espacios.

Se utilizo las herramientas de lean manufacturing para la distribucion de plata en el taller
metal inox. Se analizo la situacion actual del taller metal mecanico para la implementacion
de la mejora continua, eliminar o reciclar materiales que no se ocupen en el taller, establecer
lugares exclusivos para las herramientas y gracias esto podamos consolidar la reduccién de

tiempos en procesos y conformidad de los trabajadores.

Al aplicar las herramientas 5S, se localizard las areas y materiales en desorden, con las
respectivas tarjetas de colores para sus respectivas caracteristicas, asi también se llevara un
control del cumplimiento de la perspectiva de las 5s. Con la mejora total de la organizacion

de planta se reduciran o eliminaran las areas ocupadas innecesarias

Palabras claves: Metodologia 5S, Lean manufacturing, Distribucion de planta, mejora

continua, Implementacién, Optimizacion de procesos.
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ABSTRACT

In a metal-inox workshop located in the city of Santo Domingo de los Tsachilas in which
the 5 S methodology was applied and to determine the problems in the production processes
of the workshop due to a poor distribution of the plant, which causes delays in the deliveries
of products, there are also workers' disagreements due to poor organization in the storage of
raw materials found in the work area, the workshop machinery is in inappropriate places.
This is why the poor distribution of the workshop causes loss of time, difficulty in moving
materials and consequently the discomfort of the operators. Taking these factors into
account, the implementation of lean manufacturing tools was used as a proposal, such as 5s

for the optimization of processes and spaces.

Lean manufacturing tools were used for the distribution of silver in the stainless-steel
workshop. The current situation of the mechanical metal workshop was analyzed for the
implementation of continuous improvement, to eliminate or recycle materials that are not
used in the workshop, to establish exclusive places for the tools and thanks to this we can

consolidate the reduction of times in processes and conformity of the workers.

When applying the 5S tools, the areas and materials in disorder will be located, with the
respective color cards for their respective characteristics, thus, compliance with the 5s
perspective will also be controlled. With the total improvement of the plant organization,

unnecessary occupied areas will be reduced or eliminated.

Keywords: 5S methodology, Lean manufacturing, Plant distribution, continuous

improvement, Implementation, Process optimization.
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Resumen:

Resumen.- En taller metal-inox ubicado en la ciudad de Santo Domingo de los Tsachilas
en el cual se aplico la metodologia 5 S y determinar los problemas en los procesos de
produccion del taller por una mala distribucion de planta, lo cual causa retrasos en las
entregas de productos, también existen inconformidades de los trabajadores por la mala
organizacion en el almacenamiento de la materia prima que se encuentra en el area de
trabajo, la maquinaria del taller se encuentra en lugares inapropiados. Es por esto que la
mala distribucion del taller provoca pérdidas de tiempo, dificultad al movilizar los
materiales y a consiguiente el malestar de los operarios. Teniendo en cuenta estos factores
que se emple6 como propuesta la implementacién de herramientas de lean
manufacturing, como es 5s para la optimizacion de procesos y espacios. (...)

Abstract. - In a metal-inox workshop located in the city of Santo Domingo de los
Tséachilas in which the 5 S methodology was applied and to determine the problems in
the production processes of the workshop due to a poor distribution of the plant, which
causes delays in the deliveries of products, there are also workers' disagreements due to
poor organization in the storage of raw materials found in the work area, the workshop
machinery is in inappropriate places. This is why the poor distribution of the workshop
causes loss of time, difficulty in moving materials and consequently the discomfort of
the operators. Taking these factors into account, the implementation of lean
manufacturing tools was used as a proposal, such as 5s for the optimization of processes
and spaces. (...)
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INTRODUCCION

A lo largo de los afios en todo el mundo las herramientas de manufactura esbelta han
generado un cambio total direccionados a la produccién, tiempos muertos en el trabajo,
siendo estos los causantes de los bajos estandares del proceso y producto. Con el paso de
los afos, se han desarrollado diversas metodologias con el fin de mejorar, como son: La
reingenieria de procesos, la gestion de calidad, diamante de Porter; creando asi las
herramientas conjuntas de las ME, dando asi las mejoras en la calidad y productividad,

centrados para alcanzar las metas requeridas en cualquier empresa.

La implementacion de la manufactura esbelta es importante en diferentes areas, ya que
se emplean diferentes herramientas por lo que beneficia a la empresa y sus empleados,
por el impacto que generan en la economia y la industria, tal como menciona (Rodriguez,
2009). Algunos de los beneficios que generan son: reduccion de tiempos de entrega,

disminucidn de desperdicios, mejora de calidad, movimientos, mala calidad entre otros.

En el pais, La incorporacion de las herramientas de mejora continua no es habitual, es
por esto que es relevante reemplazar lo clasico del manejo de las empresas, y asi
incrementar la eficacia de los procesos, reduccion de desperdicios, eliminar tiempos

muertos, implementando las herramientas de mejora continua

Por causa de lo mencionado, se da la necesidad de ejecutar el actual estudio, de ejecutar
una propuesta de optimizacion de distribucion de planta mediante un programa de mejora
continua para incrementar la eficiencia en el tiempo operacional del taller metal
mecanico metal-inox, de acuerdo como es la herramienta 5S, método que busca la

reduccion de desechos, limpieza y orden, por medio de la identificacion de tarjetas.



CAPITULO |

CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1  Problematica de investigacion

1.1.1 Planteamiento del problema

El taller ha realizado cambios minimos. en la distribucién del taller, como en la seccion
de bodega, en la barra de herramientas y area de pintura. Claramente, existen distintas
dificultades durante las operaciones que se realizan en el taller, donde visiblemente no
existe una distribucion adecuada de la planta, ocasionando demoras en las actividades

realizadas por los operadores.

Esto significa que los operarios tienen dificultades o accidentes porque existen materiales
0 productos dispersos en la zona de trabajo, cuando todo deberia estar en orden.
Encontrar materiales en cualquier sitio provoca accidentes, especialmente entre los

operadores que realizan actividades de movimiento repetitivo.

Las maquinas o equipos estan situados en las paredes del taller, lo que permite a los
operarios poco acceso para girar o manipular herramientas. En todos los departamentos
del taller este trastorno provoca un estancamiento, un flujo de material deficiente, una
baja autoestima, retrasos en el proceso. Incluso se constata que el taller carece de
instalaciones planificadas y falta de formacion para que los operadores puedan

desarrollar sus actividades de manera eficaz.

Adicionalmente, las actividades previstas para la entrega final del servicio no se
completan de acuerdo con las fechas previstas, dando lugar a la inconformidad del
cliente, es esencial un disefio adecuado de distribucion de planta del taller,

establecimiento de areas especificas para la colocacion de equipos, sefializacion.



1.1.2

Formulacion del problema

¢De qué manera se puede optimizar los procesos en el taller metal-inox?

1.1.3 Sistematizacion del problema.

R

¢Qué actividades se realizan en el taller metal mecanico?
¢Actualmente cual es la situacion del taller metal mecanico?
¢Cual es la mejor propuesta de optimizacion de la distribucién de planta?

¢Cual es la rentabilidad de la propuesta de optimizacion?



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General
Disefiar una propuesta de optimizacion de una distribucion de planta, mediante

herramientas de mejora continua para el aumento de la eficacia en el tiempo operacional
del taller METAL-INOX.

1.2.2 Objetivos Especificos

o Identificar las actividades que realizan en el taller metal mecénico

e Realizar un diagnostico situacional actual del taller metal mecénico.

e Proponer la aplicacion de herramientas de mejora continua para la

optimizacion de la distribucion de planta.

e Definir la rentabilidad de la propuesta de optimizacion.



1.3 Justificacion

El presente estudio tiene como objetivo una adecuada mejora en el taller, en vista de que
crea un flujo adecuado de materiales, distribucion de lugares para los desplazamientos
del personal cuando realiza sus actividades, lograr la optimizacion de la ubicacion de
equipos y herramientas. La implantacion de las 5s es muy atil donde existe una correcta
distribucion de la planta como el tamafio del area donde se ubica las maquinas y equipos,
mejorando la eficiencia y la competitividad. La formacion de operadores mediante

capacitaciones les ayuda a adquirir determinacién de solucionar inconvenientes.

La optimizacion del taller ayuda a reducir costes, aumentar la productividad, reducir la
siniestralidad y organizar los espacios basandose en una buena distribucién de la planta.
Por tanto, este estudio ayudara al taller a desarrollar sus actividades con un minimo de

errores, un entorno de trabajo ideal y una mejor utilizacion de los recursos.

Asimismo, la propuesta en mejora de la distribucion de las areas del taller servira de
modelo o guia para otras empresas del sector metalUrgico, en vista de que no utilizan el

método presentado en este estudio, mejorando asi la productividad

La importancia del proyecto en la mejoria de un disefio eficaz de la adecuada distribucion
de planta del taller, en beneficio del taller, colaboradores y clientes, facilitindoles la
determinacion de alternativas y mecanismos de mejora continua en las lineas de proceso,
dando lugar a un sistema flexible, agil, eficiente productividad, una alta seguridad, entre
otros; Esto significa hacer lo correcto para que toda la empresa funcione y operen de la

manera mas adecuada.



CAPITULO II

MARCO TEORICO DE LA INVESTIGACION



2.1 Esquema referencial del marco tedrico

En este capitulo se abordan los criterios y concepto de distintos autores relevantes del
tema propuesto, para la optimizacion, la éptima distribucion de plantas, la ingenieria, los
aspectos de seguridad y medioambientales y el ambito de la metallrgica.

2.1.1 Distribucion de planta.

La excelente distribucion de planta representa la correcta administracion de los recursos
en un espacio definido, deben ser coherentes con su funcionalidad. La distribucion en
planta, su concepto se simplifica al orden de toda la empresa fisicamente de los equipos
que constituyen las instalaciones. Pero no solo se debe tomar en cuenta la ubicacion de
las maquinas, las mesas de trabajo, las cajas de herramientas, entre todos los equipos
(Garcia, 2020).

Por su parte (Aguilar, 2017) argumenta que la organizacion en el taller en los aspectos
productivos, optimizado para bajo coste. En otras palabras, hace referencia a la adecuada
ubicacién de los espacios necesarios para el movimiento de materiales, equipos o
unidades, incluido el almacenamiento, el flujo de trabajo y el personal; Por tanto, se
centra en mejorar el flujo financiero para aumentar la produccion y reducir costes. Del
mismo modo, es en interés de la ciudadania, dado que pretende dar seguridad y
satisfaccion a los empleados.

La excelencia en la distribucion de plantas en las empresas esta vinculada con el buen
funcionamiento de las empresas, por lo que es importante elaborar un plan en el que se
tengan en cuenta los productos y servicios, la gestion del talento humano, la fabricacion
y la produccion y distribucion, especialmente sin embargo en las instalaciones o aspectos
que producen. efecto directo. Cuando las empresas no estan bien disefiadas, se producen
ineficiencias o costes elevados. Por tanto, es importante disefiar las instalaciones
adecuadas para minimizar los costes y posibilitar cambios en el futuro o cuando sea
necesario. Asimismo, debe tenerse en cuenta que la asignacion de salas de maquinas se
produce en la fase de planificacion, lo que permite tiempo suficiente para preparar las

comprobaciones y optimizar los espacios (Tompskins, White & Bozer, 2011).



En lo que concierne a los beneficios de una distribucion adecuada de las areas,
(CASTANEDA, 2019), describe a continuacion que:

Minimizar la distancia para mover materiales, suministros, material.
Aprovechamiento eficaz del espacio disponible segin los requisitos del
negocio.

Ayudar a mejorar la seguridad personal y reducir los accidentes de trabajo.
Aumento de la productividad y reduccion de costes.

reducir el tiempo de inactividad del personal.

Adaptar el espacio de circulacién, equipos, suministros, materiales.

Esto permite buscar areas con fines de inspeccién para dar mejoria a la calidad
del servicio o del producto.

realzar las condiciones de trabajo de los operarios.

De igual modo, los factores que inciden en el disefio de la distribucion de la planta se

describen a continuacion:

Materia prima
Servicios externos
Operarios
Clientes
Movimientos
Maquinaria
Espera de entrega

Métodos

Las industrias metalmecanicas que son conscientes de la urgencia de una gestion

responsable y adecuada de los recursos naturales para la sostenibilidad de sus actividades

gestionan todas sus actividades de forma responsable, reduciendo los aspectos

ambientales negativos que la produccion industrial crea para su medio ambiente
(Ordbiiez, 2020).



2.1.2 Principios

Figura 1.
Principios béasicos de la distribucidon de planta
Flexibilidad
Integracién Satisfaccion y
en conjunto seguridad
: Minima
E%%a}gloo distancia
recorrida
Circulacion

FUENTE: (Aguilar, 2017)

Segun (Aguilar, 2017) los principios basicos de la distribucion de planta son:
2.1.3 Integracién en conjunto.

Esta referencia hace hincapié a la integracion de distintas partes en la empresa como
personal, maquinaria, materias primas etc. A ellos les corresponde trabajar de forma
unificada, donde la distribucidn debe ser apta para otros sectores relacionados ya sean

internos o externos.

2.1.4 Minima distancia recorrida.

En este principio, se centran en el correcto movimiento de materiales o equipos a
distancias cortas para el desarrollo de operaciones en conjunto a su vez en operaciones
que deriven en otras areas, dicho con otras palabras, las operaciones deben ordenarse de
forma secuencial para buscar optimizar tiempos y energia de los operarios en el

transporte.
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2.1.5 Circulacién.

Se centra en el orden de las areas de trabajo en una secuencia de actividades u
operaciones similares que cumplan el principio de distancia minima cuando se
consideren materiales o maquinas. Por tanto, las materias primas, materiales o
maquinaria deben ser trasladadas lentamente de una operacion a otra sin contratiempos

para descartar retrasos en la produccion.
2.1.6 Espacio cubico.

Para una distribucion sin gastos excesivos de la instalacién, es importante crear un ahorro
de espacio utilizando las habitaciones tanto horizontal como verticalmente asi ganaremos

espacios en cualquier area de la empresa.
2.1.7 Satisfaccion y seguridad.

Cuando una empresa ofrece una adecuada proteccion a los empleados, genera confianza
y satisfaccion para ellos, reduce los riesgos y accidentes laborales, lo que mejora la

productividad.
2.1.8 Flexibilidad.

la distribucion eficiente, que debe ajustarse y reordenarse con una interrupcion minima

y un coste minimo.
2.1.9 Tipos de Distribucion de Planta

Encontramos algunos tipos de distribucién de planta, que se describen con detalle a

continuacion.
2.1.9.1 Distribucion en planta por proceso

Las divisiones de la planta por proceso se enfocan en todas las actividades del mismo
tipo, lo que resulta atil cuando se producen una gran cantidad de productos que requieren
maquinaria similar en el proceso donde cada una se produce una pequefia cantidad del
producto. Un ejemplo claro de esto le damos a las hilaturas, talleres de mantenimiento,
la industria textil. (Aguilar, 2017)
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De acuerdo con (David Garcia, 2019) este tipo de produccion la maquinaria y los

servicios se agrupan segun sus caracteristicas funcionales.

Figura 2.
Distribucion eplan nta por proceso

o = o — o —

Inspeccion do

FUENTE: (DAVID GARCIA, 2019)

2.1.9.2 Distribucion en planta por producto

Hace referencia a la fabricacion en cadena, donde las maquinas y herramientas
necesarias para producir un producto se retinen en un solo sitio y se disponen segun el
tipo de proceso. Este tipo de distribucion es aplicable cuando existe una gran demanda
del producto. Por ejemplo, en embotellado de bebidas, montaje de vehiculos, etc
(Ospina, 2016).

La distribucion en planta por producto es la adoptada cuando la produccion esta
organizada, bien de forma continua, bien repetitiva. Los recursos se organizan
fisicamente ordenandose para simplificar el desplazamiento de los productos, que por

regla general son muy parecidos entre si. (Garcia-Sabater, 2020)
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Figura 3.
Distribucion en planta por producto
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FUENTE: (GARCIA-SABATER, 2020)

2.1.9.3 Distribucion en planta por posicion fija

Existe cuando el producto permanece en un lugar fijo o estable mientras se alejan los
operarios, materiales y maquinas.

Se utiliza para la fabricacién de unidades y posee una amplia gama de productos. Por
ejemplo, se utiliza en edificios, construccion naval, instalacion de calefactores entre otros
(Ospina, 2016)

(Garcia Sabater, 2020) afirma que la distribucion por posicion fija de fabrica significa
que el producto a convertir permanece estacionario y que el personal, las maquinas y los
materiales estan siempre cerca de la operacion. Este suele ser el caso cuando el volumen

de produccion es unico y hay muchos tipos de productos
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Figura 4.
Distribucion en planta por posicidn fija
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FUENTE: (GARCIA SABATER, 2020)

2.1.9.4 Distribucion en planta hibridas

La distribucion hibrida considera que los beneficios de los tipos de separacion de

productos y procesos, esto quiere decir que, son flexibles, de gran volumen y, hasta cierto

punto, donde ambos conviven. (Aguilar, 2017)

Cada uno de los tipos de distribucion tiene sus ventajas y desventajas. No perder ni un

solo segundo, Distribuciones de tipo hibrido En muchos casos, son simplemente

"parches”. Son cada vez mas habituales en el sistema. Es posible que el negocio decida.

Explicar las estrategias de disefio de distribucidn de plantas hibridas de cuales son las

mejores Caracteristicas son las llamadas "células". (Garcia Sabater, 2020)
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Figura 5.
Distribucion en planta hibridas

FUENTE: (GARCIA SABATER, 2020)

2.1.10 Tipos de flujo de procesos

En la tabla a continuacion tenemos los tipos de flujo de procesos:

Tabla 1.
Tipos de flujos de procesos

Tipos Caracteristicas

Flujo en linea Generalmente su uno es para
. actividades sencillas o su vez

materia prima lenminado

Flujo en “L”
Entrada de
D materia
i
L 1
| |_ _| |_ .+ |. —» Salida de

| producto

sistematizada

Su programacion es sencilla y su
manejo es algo repetitivo

Cuando los procesos para el producto
final son numerosos y no contamos
con espacio suficiente esta es la
adecuada

Cuando el movimiento de todo lo que
se utiliza en este flujo es sistematizado
u organizado
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Flujo en “U”
I Entrada de materia prima
-0 -
]
E— -E- .E -I. Salida de producto

terminado

Flujo en “S”

Entrada de materia

prima

Salida de

producto

El flujo es adecuado ya que la materia
prima y el producto final es estan a la
par

Los operarios son controlados de
mejor manera

La entrada — salida de los materiales
singuen la linea de produccion en
forma de s haya salir hasta la entrega

Participan todos los operarios en el
proceso desde la entrada hasta la salida

FUENTE: (MARCO, 2014)
ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023).

2.1.10.1 Principales problemas en la distribucion de planta.

Tomando los criterios de (Aguilar, 2017) los problemas mas comunes por una

inadecuada distribucion de planta los presta en la siguiente tabla:

Tabla 2.
Problemas en la distribucion de plantas

Tipos

Caracteristicas

Proyeccion a una planta o area nueva

Mudanza de la empresa a otras

instalaciones

Renovacion de una empresa existente

Ajustar el orden en la empresa

Existe cuando se crea un nuevo

producto

Cuando se remasteriza un producto

Cuando las iteraciones no abarcan con
los procesos y es necesario nuevos
espacios

Encontramos problemas como cuando
se inicia una empresa desde cero

Cuando existen cambios de maquinaria
u implementos y es necesario ordenar
de nueva manera

FUENTE: (AGUILAR, 2017)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023).
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La seguridad y el medio ambiente son factores criticos a considerar en la
disposicion de la planta de produccion

Hay que tener en cuenta las condiciones de seguridad y ambientales en lo que hace

referencia a la ventilacion, las condiciones térmicas, la vibracion, ruido, la iluminacion,

etc. En funcion de la actividad econémica del negocio, es necesario desarrollar

evaluaciones de riesgo tanto quimicos como fisicos; incluyendo precauciones o

condiciones para la seguridad de los empleados y la organizacién. Su descripcion es la

siguiente:

1.

w

© N o g &

10.

2.1.12

Las superficies de las instalaciones deben estar libres de cualquier obstaculo y ser
antideslizante.

Las maquinas deben estar bien ancladas para evitar fallos y accidentes.

Las zonas de peligro deben estar bien sefialadas para que los trabajadores no estén
en ellas sin saberlo.

Tener una ruta de evacuacion con su respectiva sefialética.

Contar con los puntos de emergencias de botiquines y extinguidores.

No tener materiales que puedan ocasionar una cortada a los operarios.

Tener una adecuada estacion del suministro de energia.

Contar con un espacio especifico para el almacenamiento de los equipos y
maquinas de la empresa.

Los operarios deben tener su adecuada indumentaria para las distintas areas y
procesos.

Los mantenimientos deben estar estipulados para realizarlos de forma continua

segun requiera la maquina o herramienta.

Ingenieria de planta.

La ingenieria de planta segun los criterios de (Aguilar, 2017) se trata del disefio,

determinacion y mantenimiento de la edificacion, maquinaria e instalaciones requeridas

para el proceso de produccién de un producto. Las subfunciones se describen de la

siguiente manera:

e Disefio y operacién de servicios:

Se centra en resaltar, ofrecer, gestionar servicios como electricidad, agua, aire,

entre otros

e Especificacion de instalaciones:
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pasan por un examen y reciben maquinas, y materiales, entre otras cosas, se

examina los recursos necesarios para el disefio de la disposicion de la planta.
e Mantenimiento:

los equipos y maquinas en la empresa deben tener su respectivo

mantenimiento. La prioridad ante cualquier cosa para que esta empresa

funcione perfectamente

Figura 6.
Subfunciones de ingenieria de planta

Especificacion

de instalaciones Mantenimiento

Jisefio y operaci()n\«-
de servicios

FUENTE: (GARCIA SABATER, 2020)

2.1.13 Las 5S de la calidad total

Esta filosofia es sumamente antigua. Surgid en el siglo XX, después de la Segunda
Guerra Mundial. Un momento en el que Japon se enfrentaba a una grave crisis
econdmica. Con la intencion de una rapida reestablecerse, para regresar al escenario
global, se cred el método 5S. Con ello, los japoneses empezaron a evaluar el proceso y

aumentaron rapidamente su progreso (Rios, 2019).

La metodologia 5S es de procedencia japonés, y sus criterios son cinco fases de
organizacion en medio de la estructura de las empresas, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke. Del mismo modo se puede aplicar a su rutina en casa o personal. EI método 5S
se ha implantado en las empresas de forma eficiente y colaborativa, beneficiando

diferentes ambitos del negocio (Remigio, 2016).
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Originario de la cultura japonesa, las 5S tienen una gran influencia en la cultura japonesa.
La disciplina y la eficiencia son valores fundamentales en Japon, y el sistema 5S refleja
estos valores al fomentar la organizacion y la limpieza en el lugar de trabajo. Ademas, el
énfasis en la mejora continua y el trabajo en equipo son también valores culturales muy
importantes en Japon, y el sistema 5S promueve ambos al fomentar la colaboracién entre
los empleados para alcanzar metas comunes Yy mejorar continuamente el
proceso.(Remigio, 2016). Asi se convirtieron en: sentido de uso, sentido de organizacion,
sentido del orden,  un sentido de estandarizacion y disciplina.

Tomando los criterios de (Dorbessan, 2017 )Es una préactica de Calidad ideada en Japon
dirigida hacia el “Mantenimiento Integral” de la empresa, no sélo de maquinaria, equipo
e infraestructura sino del mantenimiento del ambiente laboral por parte de todos los
trabajadores. En Ingles se ha dado en llamar “housekeeping” que traducido es “ser amos

de casa también en el trabajo”

De acuerdo con (Bastante, 2020). Educarse y aplicar los 5 pasos en calidad de vida
personal y profesional. Las etapas del sistema, tal y como se han demostrado
anteriormente, son un sentimiento, una costumbre de aplicar cada paso a su dia a dia.
Este no solo es un simple sistema para organizar de manera eficaz el entorno, 5s es un
practica que se utiliza en los recursos del negocio, o tu entorno doméstico, organizar el
desorden, tener la ubicacion de cada equipo. Almacenamiento eficaz, reciclar o tirar o
reutilizar estos recursos cuando llegue el momento. ElI método funciona desde el
momento en que el operario internamente se hace referencia de los conceptos como
filosofia de vida personal y lo aplica a sus rutinas, convirtiéndose en una conducta

normal.

2.1.13.1  Seiri (clasificar).

El primer criterio de 5S hace referencia al uso cauto y eficaz de los recursos y los
materiales. Cada elemento debe examinarse por sus necesidades al igual que por su
aplicabilidad al medio ambiente. La idea es eliminar del espacio de trabajo todo lo que
sea un obstaculo, se debe tener un manejo adecuado de las herramientas sin amontonar
cosas innecesarias. Todo lo que no es bueno para el medio ambiente debe tirarse o

reciclarse donde tenga un mejor uso.
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La intencion es eliminar cualquier distraccion que dificultan tanto la concentracion de
los operarios como la productividad de todas las areas de las empresas (Lima, 2019). En
un tiempo muy corto, cuando se aplica el sentido de uso, nos permite plantearnos la forma
mas racional de utilizar los recursos y materiales del negocio para evitar derroches. A

largo plazo, su uso regular proporciona unas 6ptimas condiciones de funcionamiento.

2.1.13.2 Seiton (ordenar).

Basta con organizar los objetos Utiles de todo el taller. EI primer paso es establecer un
sistema que solo al visualizarlo se pueda comprender de facil manera en el que todo se
organice segun su mayor utilizacion en el taller. Cuanto mas se usa, mas visible y
accesible deberia ser. Todo debe estar en un lugar determinado y debe haber un patron
en esta disposicion. Como herramienta para fortalecer la organizacion, un consejo es
utilizar estantes, referencias de anuncios y etiquetas para organizar los articulos y
determinar la ubicacion correcta de cada elemento (Juarez, 2020). Esto nos ayudara a
que cualquier operario que realice algun trabajo siempre mantenga este sistema de
organizacion que establecimos.
La organizacién adecuada nos brinda mejorias como:
e Optimizacion de tiempos
e Acceso rapido para obtener herramientas

e Mayor control de nuestros equipos en la bodega

Este método de la herramienta 5S, no solo es para areas de trabajo sino incluso en la vida
personal, mantener su escritorio, dormitorio o sala de estar organizados le ayudara a
organizar mejor sus tareas, tener pensamientos organizados o enfocados en la mejora y

concentrarse mas. Ayuda a hacer y obtener mayor rendimiento.

2.1.13.3 Seiso (Sentido de limpieza).

Es uno de los cinco elementos del método de mejora de procesos de calidad conocido
como el Sistema de Mejora de la Calidad Total (TQM, por sus siglas en inglés). SEISO
Se refiere a la practica de mantener un entorno de trabajo limpio y ordenado para dar
mejoria a la eficiencia y reducir el riesgo de accidentes. Esto incluye la limpieza periddica

de la instalacion, la organizacién de los equipos y herramientas, y la eliminacion de
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suciedad o residuos que puedan interferir con el proceso de trabajo. La intencion es
reducir los errores y mejorar la eficiencia del trabajo. (Cristhian, 2019).

organizado. Esto permite mantener el sentido de organizacion. El sentido de la limpieza
va méas alld de los aspectos fisicos. Su aplicacion también debe realizarse en las
relaciones interpersonales en el ambito laboral, donde prima la transparencia, la

honestidad, la franqueza y el respeto (Poma, 2017).

2.1.13.4 Seiketsu (normalizar).

Tomando como criterio de (Carlos, 2013). El paso de Seiketsu (normalizar) en el método
SHITSUKE se refiere a establecer procedimientos y normas para mantener el orden y la
limpieza en el lugar de trabajo. Esto incluye:
e Crear un sistema de limpieza y mantenimiento, asignando responsabilidades y
tareas especificas a los empleados.
e Establecer un programa de limpieza diaria, semanal y mensual para mantener
el orden y la limpieza en el lugar de trabajo.
e Crear un sistema de etiquetado y sefalizacion para ayudar a los empleados a
encontrar rapidamente los elementos necesarios.
e Establecer un sistema de inspeccion para asegurar que el lugar de trabajo se
mantiene limpio y ordenado.
El objetivo del paso de Seiketsu es crear un ambiente de trabajo estandarizado y
sostenible, donde los empleados sepan exactamente qué esperar y qué hacer para
mantener el lugar de trabajo limpio y ordenado. Esto a su vez ayudara a mejorar la

eficiencia y la seguridad en el lugar de trabajo (Cristhian, 2019).

2.1.13.5 Shitsuke (Sentido de disciplina y autodisciplina).

El ultimo método S de la filosofia 5S trata ser puntual en las entregas de cada socio con
los pasos previos y el compromiso personal. En esta fase, las compafias implementan
programas de formacién para ayudar a los operarios a mantener los habitos pasados.
Alcanzar la disciplina requiere una vigilancia y supervision intensiva, que es tarea de
todo responsable de area. El supervisor no debe ver esta labor como un inspector de la

metodologia 5S, sino como un iniciador de su implementacion. (Poma, 2017)
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De acuerdo con (Narvaez, 2013) la SHITSUKE se trata de una ensefianza y costumbre

en las cuales se debe trabajar constantemente en base a las normativas definidas. Entre

los beneficios de este componente se encuentran:

SHITSUKE es una disciplina y costumbre en el que tienes que trabajar intensamente de

acuerdo con ciertas reglas de esta metodologia. Los beneficios de este método incluyen:

Su aplicacion crea una cultura de sentimiento, respeto y conservar todos los recursos

disponibles de la fabrica.

La disciplina son las reglas que nos permiten cambiar habitos y practicas.
Basado en criterios especificos.

Promover el reconocimiento y respeto entre los trabajadores.

Mejorar la moral.

El cumplimiento de todos los procedimientos y reglamentos dard como

resultado una alta calidad y, por lo tanto, una mayor satisfaccion del cliente.

Segun (Morocho, 2020), esta fase se relaciona con encargar de responsabilidades

departamentales con base en la certificacion y adhesion al desarrollo de metodologias de

mejora continua. Hay que tener en cuenta factores de disciplina y falta de disciplina como

observamos en la siguiente figura.

Figura 7.

Factores de indisciplina y disciplina

Cumplir y Vigilar el

Impuntualidad cumplimiento de
estandares de trabajo
Desorden Responsabilidad con

las obligaciones

Imcumplimientos Crear  conciencia

::gfr?d:: d: sobre el orden y la
higiene limpieza

Participacion de los
ELebr:j%nto?uera gg trabajadores en Ila

busqueda de
lugar solﬁiones

Integrar a todas las
:)::I::z ode ma:g: areas de trabajo para
entendidos ?:gntnzar la calidad

FUENTE: (MOROCHO, 2020)
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2.1.14 Tarjeta de colores.

De acuerdo con los criterios de (Lagunas, 2007). Las tarjetas de colores le permiten
marcar o informar sobre objetos no deseados en su area de trabajo para indicar que se
requiere una accion correctiva.
Las empresas usan el color rojo para identificar articulos que no son de trabajo, como
empaques, alimentos, desechos de proteccion y papel innecesario.
Por parte de (Morocho, 2020), hace referencia que estas tarjetas estan disefiadas para
separar elementos innecesarios en el area de almacenamiento, por lo que deben hacerse
las siguientes preguntas para considerar la accién correcta a tomar:
e (Es indispensable este tipo de objetd en esta area de trabajo?
e De ser un objeto necesario ¢Debe estar almacenado en este lugar? ¢ la cantidad
que tenemos es la indicada?
e Latarjeta de color rojo marca que el objeto no es necesario y es por eso que no
debe ser utilizado.
Una vez que todos los elementos han sido identificados o etiquetados, las fichas
utilizadas se registran en la lista de elementos no deseados. Registros utilizados para
demostrar el desempefio los equipos evaluados. Con esos parametros se puede realizar

decisiones sobre qué hacer con esos equipos.

Figura 8.
Tarjeta roja 5S
TARJETA ROJA 5'S
CATEGORIA
| [miquina | | Clementos quimicos |
Herramienta . Materia prima

Elementos Producte acabado
eléctricos

Elementos
mecdnicos

Ohtros, especificacion:

| vumenas
| [tvecesario | [pote |
| oetectuoso | fomwes |

Ohros, especificacion:
| lemiar [ [Retomar |
Reubicar . Reciclar
| lecporar | |owos |
Fecha de inicio: Fecha de colocacidn etiqueta:

/120 / /20

FUENTE: (MOROCHO, 2020)
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2.1.15 Sector metalmecanico.

2.1.15.1  Aspectos generales
El sector metalmecanico, que ha estado activo en la industria manufacturera durante mas
de 60 afios desde la reestructuracion industrial en la década de 1990, se ha desarrollado
con el surgimiento de la industria, y los materiales, la maquinaria y la industrializacion
significan la mecanizacion de los procesos de fabricacion. El pionero mas importante fue
Henry Ford, quien en 1913 introdujo métodos de produccion en masa en las fabricas de
automoviles. Desde tiempos inmemoriales, el ser humano ha trabajado con los metales y
ha desarrollado materiales y herramientas que han marcado el progreso de la humanidad
hasta nuestros dias (Metallrgicos, 2015).
La industria de la metalurgia comprende varias actividades de fabricacion. Los
principales productos que utilizan incluyen productos de acero y metales de acero
inoxidables a lo largo de la linea de produccion. También incluye la produccion de
diversas lineas de productos basicos clave para el desarrollo de otras actividades
econdmicas. Es una actividad que abarca diversas cadenas de valor y sectores
productivos, proporcionando insumos y productos finales para la produccion, el consumo
y la inversion. (Metaldrgicos, 2015)

e Encuanto a los sectores en los que se divide la metalurgia se encuentra:

e Productos elaborados de metal

e Productos metalicos utilizados para estructuras y otros trabajos

e Partes de autos y carrocerias

e Magquinarias y equipos de uso general

e Magquinarias de uso general

e Aparatos de uso domestico

e Fundiciones de metales

e Equipos de transporte
Es una actividad econdmica industrial que produce capital, bienes intermedios, bienes de
consumo o mercancias. Todos los productos derivados se elaboran a partir de materias
primas procedentes de sectores industriales basicos. Elementos que han sido objeto de
procesos como moldeo, unidn, fijacion, corte, montaje, desmontaje. Sin embargo, la
primera es una serie de acciones diferentes utilizando materiales de acero, por lo que el

proceso Y la estructura son complicados (Ullari, 2010).
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Por su parte, (PROECUADOR., 2018). Los sectores mas fundamentales asociados a esta
industria son la construccion, energia, petréleo y telecomunicaciones, pero en esta cadena
productiva también cuenta con materiales en sectores como la agroindustria, astilleros,
electrénica de consumo, farmacéutica, grafica, maderera, minera y quimica, productos y
servicios, textiles, transporte, a lo mas importante La industria metalmecénica
ecuatoriana se encuentra integrado por alrededor de 19,000 empresas a nivel nacional

mismas que se relacionan con la fabricacion de:

Partes y piezas de fundicion ferrosa y no ferrosa.

Laminacion de productos de acero largos (varillas, barras, perfiles).
Trefilados de acero (alambres).

Trefilados de cobre y aluminio (conductores eléctricos).
Conformados planos (paneles), conformados largos (tuberia soldada).

Estructuras livianas y pesadas.

© 0o N o 0 Bk~ W

Linea blanca.
10. Carrocerias y complementos para transporte.

11. Carpinteria metalica (mobiliario).
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CAPITULO Il

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION



3.1 Localizacién

La presente investigacion se realiz6 en el taller metal mecanico METAL-INOX, cuya
ubicacion geogréfica es: 0°, 16" minutos 12.3" Segundos de latitud sur y 79° 10" minutos
58.1" Segundos de latitud occidental de Greenwich, y a 550 metros sobre el nivel del mar,
segun datos del 1.G.M. ocupa el extremo norte de la provincia de Santo Domingo de los

Tséachilas.

3.2 Enfoque de Investigacion.

Con el fin de desarrollar una propuesta para optimizar la correcta optimizacion de plantas a
través de una herramienta de mejora continua, se decidié implementar un enfoque
combinado para mejorar la operacion de un taller mecanico metalurgico en la ciudad de

Santo Domingo. Sosteniendo que son: cualitativo y cuantitativo.

En este caso, es fundamental comenzar con una descripcion de las actividades que se
realizan en el taller metalmecanico, y a continuacién un diagnostico de la situacién, con el
fin de optimizar adecuadamente la instalacion. Para ello, se recopila informacién numérica
del personal del taller (enfoque cuantitativo) y se analiza para identificar los problemas

existentes (enfoque cualitativo).

La recopilacion de la informacion sobre los procesos y procedimientos llevados a cabo en
el taller servirdn para analizar tareas y tiempos y comprender mejor los problemas actuales.

Estos resultados se utilizaron para desarrollar propuestas y determinar la rentabilidad.
3.3 Tipo de Investigacion.

El tipo de investigacion que se aplica en el presente proyecto es de campo Yy bibliogréafica,

como se describe a continuacion:

3.3.1 Investigacion de campo.

Por lo tanto, los estudios del sitio son necesarios para recopilar informacion de primera
mano sobre el estado actual de la planta metallrgica. Para ello se utilizan técnicas y medios
como la entrevista y la observacién directa. El primer caso de conocer las actividades que

realiza el trabajador de acuerdo con el proceso.
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Las mediciones de tiempo se toman durante la observacion directa para comprender el area
de trabajo y su distribucion. Esta informacion ayudard a resolver cualquier problema
identificado.

3.3.2 Investigacion bibliografica

Utilizando la investigacion bibliografica, se puede recopilar informacioén sobre correcta
distribucion de planta, ingenieria, metodologias aplicables y el sector de maquinaria
metélica. Esto significo que contdbamos con informacion sobre los temas y variables de
estudio que nos permitieron construir un marco tedrico y con ello sustentar nuestra

investigacion.
3.4  Meétodos de Investigacion

Los métodos de investigacion realizados en el actual documento son: aplicado y deductivos,

que se resefian a continuacion:
34.1 Método aplicado.

Se utiliza este método de investigacion porque el estudio esta dirigido a los talleres
metalmecanicos, describiendo actividades y diagnosticando la situacién en que se encuentra
actualmente en cuanto a distribucion de plantas, ubicacion de materiales, demanda, limpieza
y ritmo de trabajo. El propdsito de los resultados es sugerir la optimizacion de la distribucion
de equipos a través de la mejora continua, es decir, a través de la metodologia 5s. Logre una

mayor eficiencia operativa

3.4.2 Método deductivo.

Este método deductivo permitié crear un conjunto de argumentos basados en informacion
general. En otras palabras, con base en premisas, es posible sacar conclusiones verdaderas
y comprobadas.

En este caso, partiendo del tema de sugerir optimizar el layout de planta del taller de
maquinaria metalurgica, los tipos de informacidn recopilada son: Establecido, asimilados y
utilizados para dar forma a los temas del taller, de hecho, a través de esta investigacion
podemos descubrir las causas y efectos de una mala distribucién de las plantas y proponer

diversas medidas de mejora.
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3.5 Técnicas de Recoleccion de datos

Para recoleccion de los datos se aplico las siguientes herramientas:

3.5.1 Observacion directa

A través de la observacion directa se pudo reconocer como se distribuye actualmente el
taller de metalurgico. Previo permiso del duefio del taller y sus trabajadores, los evaluadores
del momento acudian a los lugares de trabajo para observar la organizacién del trabajo, los
procesos implementados, los tipos de productos fabricados, la presencia y carga de trabajo
de los empleados y la distribucion de responsabilidades. ordenar y limpieza y disefio. Se

tomaron grabaciones y fotografias diarias para comprobar la observacion.

3.5.2 Encuesta

Una encuesta son las técnicas que se pueden utilizar para recopilar datos o informacion de
un amplio nimero de personas. Sin embargo, si el numero es demasiado grande, se
recomienda utilizar calculos de muestra para poder obtener los datos y luego generalizarlos.
(Lopez, 2015).

En este estudio se realizd una investigacion en el marco del diagnéstico de situacion del
taller de la metalmecanica, el cual estuvo dirigido a los trabajadores de esta area de trabajo.
Asi, segun la informacion facilitada, el taller cuenta con un total de 20 empleados que
realizan tareas de almacenaje, maquetas, corte de materiales, montaje, acabado, pintura y

resoldado.

3.5.3 Entrevistas

es un método en el que una o varias personas hacen preguntas a uno o varios individuos con
el fin de obtener informacion de interés. Las entrevistas pueden ser estructuradas (con
preguntas predeterminadas) o no estructuradas (con preguntas abiertas), y pueden ser
realizadas en persona, por teléfono o por medio de herramientas en linea. La informacion
obtenida de una entrevista se puede utilizar en una amplia variedad de ambitos, como la
investigacion, la evaluacion de necesidades, la planificacion y la toma de decisiones. (Smith,
2015)
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Atreves de la entrevista de una forma administrativa al gerente general del taller dio su punto

de vista de la como se encuentra establecido la empresa dando su punto de vista de las areas

y los distintos métodos que emplea en la empresa.

3.6  Estrategia Metodoldgica

El desarrollo de resultados se basa en el logro de cada meta prevista de los objetivos ya

planteados de la siguiente manera:

Descripcion de las actividades que realizan el taller metal mecanico.

Para identificar los problemas se identifico las distintas actividades y procesos realizados

en el taller y se representaron en el diagrama de Ishikawa del modo 5m. Teniendo en cuenta

un analisis de los espacios y materiales existentes.

Al describir las actividades utilizando el metodo SIPOC, se utilizaron tablas que describen

los

procesos de las actividades, las cuales son:

Tabla 3.

Tabla bajo el método SIPOC

SIPOC Descripcion

S ¢Quién provee los suministros que se necesita
(Proveedor) para ejecutar el proceso?

| (Entradas) ¢Cudles son los insumos requeridos?

P (Proceso)
O (Salidas)

O (Salidas)

¢Qué hace el proceso?

¢Cudl es el resultado final esperado del proceso?

¢Queé clientes necesitan la salida de este proceso?

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Figura 9.
Diagrama de flujo del taller Metal-inox
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3 i e | (o)
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FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

El diagrama de Ishikawa, como mencionamos anteriormente, se utiliza para identificar el

problema en el taller, tenemos un diagrama de muestra como lo mostramos en la figura a

continuacion:

Figura 10.
Diagrama Ishikawa
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FUENTE: (PYZDEK, 2014)
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a) Elaborar un diagnostico situacional del taller metal mecanico.

Se examino con mas detalle el diagnostico de la distribucion previa de la empresa, teniendo
en cuenta las dimensiones, ubicacién y funcionalidad de las maquinas. Este diagndstico

incluye informacidn recopilada de una encuesta que se realizé a los operarios de la empresa.

se realiz6 una encuesta dirigida a los operarios del taller metalargico, el mismo que fue el

siguiente:

UNIVERSIDAD TECNICA ESTATAL DE QUEVEDO
FACULTAD CIENCIAS DE LA INDUSTRIA Y PRODUCCION
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENCUESTA DIRIGIDA A TRABAJADORES DE TALLER METAL-INOX

Objetivo: realizar un diagndstico de la situacion actual del taller METAL-INOX, para
proponer la optimizacion de la distribucion de planta.

Instrucciones: Sefale con un v/ la respuesta que usted crea conveniente
PREGUNTAS:

1) ¢Considera que el espacio fisico del taller se encuentra correctamente
organizad?

e Si
e No

2) ¢Qué tipo de problemas ha tenido con la distribucion de la planta?

e Demoras

e Accidentes laborales

e Incomodidad para ejecutar las tareas
e Ninguna

3) ¢Existe maquinaria o equipos en el area operativa que actualmente no se

utilizan?
e Sj
e NoO
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4) ¢Las herramientas disponibles se encuentran correctamente organizadas?

e Siempre

e Casi siempre
e A veces

e Nunca

5) ¢Existen retrasos por el mantenimiento y reparacién de la maquinaria?
e Siempre

e Casi siempre

e A veces

e Nunca

6) ¢Existe tratamiento para eliminar desechos y residuos del taller?

e Sij
e No

7) Lalimpieza del area es:

e Diaria

e Pasando un dia
e Semanal

e Mensual

8) ¢Existe sefalética en las areas del taller de metal mecanica?

e Si
e No

9) ¢Esta de acuerdo que en el taller es necesario implementar un programa de
mejora continua para incrementar la eficiencia en el tiempo operacional?

e Muy de acuerdo

e De acuerdo

e Indiferente

e Endesacuerdo

e Muy en desacuerdo




10) ¢ Qué tan importante considera la implementacién de la metodologia 5s en el
taller, que implica organizar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener?

a) Muy importante

b) Moderadamente importante
c) Ligeramente importante

d) Nada importante

b) Generar la propuesta de optimizacion de la distribucion de planta.

Con base en los resultados del diagnostico, proponemos mecanismos para optimizar la

propagacion de plantas. Aqui se basa en la metodologia 5s:

e Organizar (Seiri): Se empez0 por mejorar la distribucion de planta, para esto se
tom6 como principio el concepto de Luther y Wheeler denominado SLP
(Systematic Layout Planning). Ademas, se realizd una clasificacion de los
materiales, equipos y herramientas que se utilizan en el taller de metal mecéanico,
tomando en cuenta la frecuencia de uso. Para esto se utilizo tarjetas rojas.

e Ordenar (Seiton): se plantea y se aplica estrategias para aplicar la correcta
distribucién de la planta y al mismo tiempo a ordenar los materiales, herramientas
y equipos.

e Limpiar (Seiso): Para mejorar la productividad de los trabajadores es importante
mantener limpio el area de trabajo. Por tanto, se deleg6 funciones de limpieza a
todos los trabajadores, de tal manera, que el area pueda mantenerse impecable.

e Estandarizar (Seiketsu): Cumplidas las tres primeras fases se procede a
estandarizar, se define mecanismos de control para verificar que las
responsabilidades asignadas se estén cumpliendo.

e Mantener (Shitsuke): se intenta crear un habito en todos los trabajadores, por
este motivo se crearon herramientas de promocién, tales como carteles, slogan,

boletines. Se incluye un plan de capacitacion.
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c) Definir el costo beneficio de la propuesta de optimizacion.

Se deben pagar fondos para la implementacion de la propuesta, por lo que en esta parte se

elabora un presupuesto y se calcula si la inversion correspondiente beneficiard a los

propietarios de los lugares de trabajo.

3.6.1 Auditoria con el propdsito de obtener informacion sobre la situacion actual en el

taller

Se realiz6 un formato con frecuencias cuyas calificaciones van de un rango de 1 a 5, a

continuacién, el formato utilizado:

Tabla 4.
Formato de auditorias con frecuencia

PROCESO
%
] o PUNTAJE
Herramientas  No. Elemento Descripcion cumplimiento
Actual Actual

Instrumentos o

Herramientas

Maquinaria y

Seleccionar equipos

3 Materiales

;Los herramentales
en el area de corte y
enderezado  estan
ordenados segun el
tipo?

¢Las maquinarias y
quipos de corte y
enderezado  tienen
un orden y
clasificacion?

¢Los materiales que

utilizan los operarios

para cortar y
enderezar estan
correctamente

clasificados?
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¢El area de corte y

enderezado se puede

] identificar
4 Controlvisual
facilmente para
poder realizar
controles?
iSe puede
identificar con
5 Documentos  facilidad la
aplicacion de las 5S
en el area?
¢Existe especio
) fisico apropiado
6 Herramientas
para colocar las
herramientas?
(Existe un sitio
o propicio para
7 Maquinaria
guardar la
maquinaria?
] ¢El espacio fisico
Materiales e _
_ permite guardar los
insumos _
Ordenar materiales?
¢Las areas de trabajo
9 Lugar estan sefializadas y
rotuladas?
iLos articulos del
10 Posicién area se almacenan
en sitios marcados?
;Se encuentra
) establecido los
11 Cantidad

mAaximos y minimos

de materiales?
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12  Vias de acceso

13 Area de bodega

¢Las vias de acceso
estan sefializadas?
¢El area de bodega
de MP Y PT se
encuentran
correctamente

sefializadas?

14 Magquinaria

Areas de
15 )
trabajo

Limpiar ) )
16  Pisos y pasillos

Limpieza e
17 - -7
inspeccion
Normas de
18 o
limpieza

Al iniciar el
proceso las
maquinas se

encuentran limpias?
¢El area de corte y
enderezado se
encuentra limpia y
libre de residuos o
materiales en el
piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio vy
libre de objetos u
obstaculos para la
movilizacion de las
personas?

(En esta area existe
una  planificacién
para distribucién de
labores de limpieza?
(En el area existe un
documento  escrito
en el que conste los
lineamientos de

limpieza?
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¢Posterior a la
ejecucion del
proceso o actividad
el operador deja
limpio la maquina y

materiales?

Hébito de

19 o
limpieza

Estandar

20 )
seleccionar

Estandar

21

ordenar

) Estandar
Estandarizar 22 o
limpiar

23  Procedimientos

Mejora
24 i
continua

¢El area de corte y
enderezado cuenta
con estandares para
la herramienta
SELECCIONAR?
¢En esta area existen
se cuenta con
estandares para el
parametro
ORDENAR?

(En el area de corte
y enderezado existen
estandares sobre la
herramienta
LIMPIAR?

¢Existe un
documento sobre las
55 en el éarea de
electroerosion?

(En en area los
operarios y
trabajadores reciben
capacitaciones sobre
la aplicacion de las

5s?

Disciplina 25 Aplicacién

¢En el proceso de

corte y enderezado
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26

Cumplimiento
27

28

se cumple o aplica
las 5s?

¢Cuenta el taller
metalmecéanico con
uniforme o se
utilizan en esta area
?

¢En esta area se
cumple con las
normativas
establecidos en
cuestion del aspecto
laboral?

¢En esta area existe
un cronograma para

las 5s?

TOTAL

Porcentaje De Cumplimiento

Puntaje: 1=Muy Malo; 2=Malo; 3=Bueno; 4=Muy Bueno;

5=Excelente

FUENTE: JUAN QUIZHPE (2023)

ELABORADOR POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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3.6.2 Cronograma de actividades

Tabla 5.

Cronograma de actividades

MES

ACTIVIDADES DIA

FECHA

ASPECTOS
PRELIMINARES

INTRODUCCION

CUERPO DEL
TRABAJO DE
TITULACION

CAPITULO I
MARCO TEORICO

CAPITULO II:
MARCO
METODOLOGICO

CAPITULO lII:
RESULTADOS Y
DISCUSION

FEBRERO
M J \Y
3 4 5
X X X

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

REFERENCIAS
BIBLIOGRAFICAS

ANEXOS

DICIEMBRE
M M J
2 3 4
X

X
X

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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3.7 MATERIALES

En el proyecto de investigacion se utilizaron los siguientes materiales y equipos los mismos

que estan detallados a continuacion:

Tabla 6.
Materiales y equipos que se utilizaron

Detalle Cantidad
Computadora 1
Internet 6
Memory Flash 1
Calculadora 1
Hojas A4 resma 1
Esferografico 2
Léapiz 1
Borrador 1
Carpeta 5
Impresiones B/N 0
Impresiones a color 132
Anillados/Empastado 1
S
Copias 132

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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CAPITULO IV

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION



4.1 IDENTIFICACION DE LAS ACTIVIDADES QUE SE REALIZAN EN EL
TALLER METAL MECANICO

" Instalaciones utilizadas en el proceso de produccién

Las instalaciones prestan servicios de fabricacion, instalaciones, montajes de estructura y
maquinarias para la industria del agro ya sea dentro de la provincia o fuera. Estos incluyen
la construccion de cubiertas, estructuras antisismicas para viviendas, la fabricacion,
construccion y montaje de todo tipo de maquinas para la industria porcina avicola y
ganadera de la provincia, tanto de hierro como de acero inoxidable.

Las instalaciones y estructura de la planta operacional del taller metaldrgico, consta de siete
areas: almacenamiento, armado, despiece, montaje, acabados y pintura. Cada una de estas
operaciones involucra un proceso de 20 personas encargadas de realizar las diferentes
operaciones de la empresa teniendo en cuenta que hay un grupo de esas personas, las cuales
solo se toman en cuenta al momento de realizar montajes de cubiertas

La siguiente tabla nos muestra el area total y las dimensiones generales del taller

metaldrgico:

Tabla 7.
Areas del taller metalmecéanico

Area Total Operarios
Almacenamiento de materia prima 1 4
Construccion de plantillas 1 2
Corte de materiales 1 2
Armado de estructuras 1 2
Rematado de estructuras 1 3
Area de Pintura 1 2
Area de Bodega 1 1
Avrea total 200 metros cuadrados (10X20)

FUENTE: JUAN QUIZHPE (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Dentro de la cartera de proveedores cuenta con los siguientes:

e Ipac

e Dipac

e Acero&mallas

e Promacofi

e Acero center

e Casteck

e Pintulac

e Lacasadel Perno

o Ferri-Lopez

e Aceros Cardenas
Estos son los proveedores de todo tipo de materiales para la fabricacion de los productos
metalmecanicos que ofrece la empresa METAL-INOX, teniendo como ubicacion la
provincia de Santo Domingo de los Tséachilas, lo cual nos garantiza estar surtidos de

materiales necesarios para la empresa

= Descripcion detallada de como se lleva a cabo la fabricacion de estructuras.

El 6ptimo disefio, un montaje adecuado y la construccion de la estructura conlleva una serie
de requisitos estandarizados que deben ser cumplidas por la empresa y los operarios
involucrados en el proceso. Para tal efecto, también se deberda cumplir con ciertos
procedimientos, normas y reglamentos relacionados con la fabricacion de estas cubiertas o
estructuras que forman parte del trabajo que se vaya a realizar. Por lo cual El siguiente
diagrama de flujo muestra todas las actividades basicas realizadas en un taller de maquinas

metaldrgicas.
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= |dentificacion de los procesos

Figura 11.

Diagrama de flujo para fabricacion de estructuras

(Compra de Materia Prima):

Y

Limpieza y preparacion

—i h
“-r-—
v
Certificacidn PN o—b Devalucion Prearmado

5

Si

Bodega de Materia Prima
Inspecddn
) 4
Pedido del taller B
e MNoSi
metalmecanico
Pinturas y acabadas
v
Revisar el plano del disefio
de la estructura metdlica
B
——— P Realizar I inspeccién
¥
Trazado -

No

Inspeccidn del
trazado

Si
h 4
’—b Oxicorte
No
Inspeccidn

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Los elementos de entrada y salida son identificados por la herramienta SIPOC para
caracterizar el proceso, segun (Tovar, 2007), Afirma que es una lista de elementos auxiliares
utilizados para conocer los limites del proceso. Es un diagrama de alto nivel con
componentes de proveedor, entrada, proceso, salida y cliente, ya que es una herramienta que
almacena informacién elemental sobre todo el proceso que toma una accion la empresa. Por
lo tanto, se realiza un andlisis SIPOC (Proveedor, Entrada, Proceso, Salida, Cliente) como
se muestra en la siguiente figura. Esto incluye la identificacion de proveedores, insumos,
procesos, productos y clientes para la construccion de estructuras metalicas.

llustracion 1.
Estructuras fabricadas por el taller Metal-inox

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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A continuacién, encontramos los detalles de cada proceso:

= Proceso de corte y enderezado

Figura 12.

Caracterizacion del proceso de corte

+» Dimensiones de
las piezas segun
el plano

Inspeccion

F Y

Entradas

Corte vy

enderezado

¢ Materia Prima
(vigas metalicos)

-~

Recursos

* Maguina oxicorte,
corte por esmeril,

pulidora
* Mesa de trabajo

Salidas

Trazado vy
preparacidn

* Vigas de metal
cortadas y
enderezadas

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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SIPOC proceso de corte y enderezado

Tabla 8.

SIPOC proceso de corte

SIPOC Descripcion
S 2. Proveedor de disefio de la estructura metalica
(Proveedor) e Despachador de materia prima
e Maquina de corte por plasma
I e Corte por esmeril
(Entradas) e Pulidora

e Mesa de trabajo

P (Proceso)

1=

= = Recibe el Solicitar

AN Enderezar las Cortar La N
8 ¥ disefio de las Materia . B ¥ Pulir los filos { )
8 o d de las —  Mat > ¥ Pulir los filos ———» |
BN/ ) vigas viga .
~ - estructuras Prima - -

~ i

5 v

=1 — Llevar MP al

v Vertficar X

5 ) irea de

o Matera = .

K ) oxicorte y

g Prima

A trazado

O (Salidas)

Lamina cortada y enderezada segun el disefio/plano

C (Salidas)

Proceso de trazado y preparacion

FUENTE: JUAN QUIZHPE (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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llustracion 2.
Area de proceso de corte

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En la seccion para corte de materiales se realizan la preparacion de perfilaria, como
conocemos: perfiles Ipe, Upn, Heb los cuales sirven para sostener grandes pesos, presiones
y tensiones. Por otro lado, materiales como angulos, tubo cuadrado y redondo, este material
es utilizado para las bases de cubiertas o plataformas que sirven para las cubiertas
industriales.

El operario comienza con la forma o grados de las vigas, para después cortar el material
segun su disefio o plano, con los angulos o grados ya establecidos. Brindamos una
inspeccidn, reparamos cualquier desperfecto y cuando todo esta listo, nos dirigimos al corte
segun lo previsto bajo la supervision del duefio del taller. El oxicorte generalmente es
utilizado en la perfilaria ya que estas son de espesores muy anchos y cuando el material es
de espesores inferiores a 6mm. Como se muestra en el diagrama anterior, el area contiene
elementos completamente abandonados, elementos innecesarios y materiales que se han

acumulado durante un largo periodo de tiempo
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»  Proceso de trazado y preparacion

SIPOC de trazado y preparacion

Tabla 9.
SIPOC proceso de corte

SIPOC Descripcion

e Cortadores

S e Disefio de la cubierta
(Proveedor) . .
e Despachador de materia prima
I . .
e Perfiles Ipe, Upn, Heb cortadas a medidas
(Entradas)

5 . Fedide de Trazar las Preparar las
E O—b Rﬂu;iap}am | | Mot vigas segin [—»{ vigas parala 40
& 0 dseno m el plano soldadura
P (Proceso)
g L Llevar las
2 Inspeccionar N vigas al drea
2 el Material de trazado y
E preparacion
O (Salidas) ¢ Vigas marcadas, listas para puntear y rematar
C (Salidas) e trabajadores del rea de armado y punteado

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)



Figura 13.
Caracterizacion del proceso de trazado

[ * Veuficar que el
corte ¥
enderezado este
segun el plano

Inspeccion

»~

Trazado v

h 4

Entradas -
preparacion

[

¢ Materia Prima
(Vigas cortadas v
enderezadas)

Recursos

« Magquina trazadora,
oxicorte
# Mesa de trabajo

L 4

Armmadoy
punteado

Salidas

* Vigas trazadas v
preparadas para
la soldadura

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

El marcado de angulos de los perfiles se realiza tomando en cuenta las especificaciones del

plano arquitectonico ya aprobado, se realiza la adquisicién del material que se requiere, a

continuacion, se evalla el trabajo; queriendo corregir las medidas indicadas por el area a

trabajar y el plano, comprobar que la aprobacion del duefio del taller sea positiva. En ese

momento los operarios se encargan de preparar todas las piezas o perfiles para tener todo a

punto para el armado, punteado y rematado de las vigas a realizar.
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llustracion 3.
Trazado y preparacion

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Como se puede ver en la figura anterior, no hay un orden en términos de distribucién de

planta, la maquinaria no tiene un lugar establecido para su almacenamiento, en el area de

trabajo se evidencia basura y un sin nimero de desperdicios y sumado el desorden de

perfiles y materiales acumulados durante mucho tiempo en el mismo lugar, y que conlleva

a acumular mas sobre ellos.

4.1.1 Proceso de Armado y punteado

llustracién 4.

caracterizacion del proceso de armado

« Comprobar o rectificar
cortes y ajustar al
trazado

Soldadura

+ Equipo de soldadura
de 120 Voltio ¥
palillo 6011 para
armado

Inspeccidén
Armado .
Entradas y Salidas
punteado
» Materia Prima » Vig
(Vigas con trazos unidas/armadas ¥
realizad, " punteados por
preparados) soldadura
Recursos

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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SIPOC de armado y punteado

Tabla 10.
SIPOC de armado

SIPOC Descripcion

e Armadores

S e Soldador
(Proveedor) e Encargado de planos
e Despachador de materia prima
[ . :
e Vigas marcadas Yy listas para el procesado
(Entradas)

By Solicitar el
B ,§ ] ma@al Colocar en la Realizar ar a
g i; O-» Revisar el plaoo (51 §§§i?.§y mess Jc:.]e taadrudo, Puentear —>O
P (Proceso preparados
( ) 1
O ! .
5 Comprobar Llevar el
5o los cortes y material al
= ajustar el drea de
5 trazado armado
O (Salidas) e Perfilariaarmadas preparadas, listas para los procesos posteriores.
C (Salidas) e Encargado de soldadura

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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lustracion 5.
El proceso de armado

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Como se puede ver en la figura anterior, en esta area del taller se arman perfiles u otros
detalles de la estructura, teniendo en cuenta el tipo de estructura que se debe realizar,
también cuenta con 2 operarios para soldar uniones de piezas para formar la estructura y
finalmente trasladado a la zona final. En este proceso, soldadoras electronicas con sistema
inverter (110v — 220v) con electrodos son con las que realizan el trabajo, se utilizan
electrodo 6011 para puntear la pieza y 7018 para rematar secciones que generan mas tension
y torsién. Las lineas marcadas representan todos los elementos que componen la estructura
0 segmento de la estructura. Para ello, el operario primero vuelve a rectificar los cortes
realizados en los distintos materiales, lo que se basa en las lineas aprobadas segun el plano.
La instalacion se realiza colocandolo sobre la mesa de trabajo, de manera que las piezas se

unen mediante un punto de soldadura y posterior a su rematado.
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4.1.2 Proceso de soldadura (Rematado)

llustracion 6.
Caracterizacion del proceso de soldadura

+ Revisar plano y ammade
segin las
especificacicnes
técnicas

Inspeccion

Limpieza y
Pintura

Entradas soldadura Salidas

+ MMateria Prima + Vigas metalicas
(Vigas punteadas soldadas
v revisadas)

Recursos

s Eguipo de soldadura
tipe MIG, palillos
T018.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)



SIPOC de soldadura o rematado

Tabla 11.
SIPOC de soldadura

SIPOC Descripcion
e Rematador
S (Proveedor) e Encargado de planos
e Despachador de materia prima
I (Entradas) e Estructura punteadas y verificadas

Soldadores
y
A

[ solicitara |
] bodega la Colocar en Snldaé clﬂda
47 |Revisar el plano y salida de grias Armas las una ge las
\ al > . Pl partes de la
& armado de vigas vigas méviles de estructuras estructura con .
_ armadas y armado

las vigas

punteadas 3

P (Proceso)

Llevar vigas
al area de
armado

Bodeguero

O (Salidas) e Estructuras armadas y rematadas

C (Salidas) e Limpieza de las zonas soldadas y pintura

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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llustracion 7.
proceso de rematado

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En esta area de la empresa, se inspecciona las uniones soldadas, comprobando las
dimensiones de las partes unidas y al mismo tiempo su conformidad con el plano
previamente trazado. Segun la aplicacidn, el proposito de este proceso es mejorar el acabado
del material para que las dos piezas se puedan unir como una sola. por lo tanto, las
probabilidades de causar un imperfecto son mayores, si no hay suficiente espacio,
herramientas y equipo de proteccion, serd aun peor es importante que el soldador tenga el
conocimiento suficiente y la adecuada capacitacion para hacer el trabajo. Esto posibilita la
productividad de la obra y al mismo tiempo se monitorea la eficiencia de la terminacién de

cada producto terminado, lo que da visto bueno a la obra.

Es por eso que, un soldado eficiente utiliza diferentes herramientas como equipo de
soldadura para proteccion, y también herramientas para ejercer fuerza y mover las vigas que
son sumamente pesadas, esto para colocar las vigas en una posicion adecuada para aplicar

la soldadura.
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4.1.3 Proceso de limpieza y Pintura

llustracion 8.
Caracterizacion del proceso de pintura

= Revisar tamafio,
longitud de 1a
soldadura de 1as vigas

Inspececion

F

Limpieza . .
Entradas - P ¥ » Salidas Montaje
Pintura

F

= “igas metalicas
= Materia Prima pintadas ¥
(Vigas soldadas) limpias

Recursos

= Fit pistola de pintar,
cepillos o discos
abrasivos

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Las vigas soldadas se inspeccionan primero en busca de soldaduras defectuosas, tamafio,
longitud y apariencia basandose en el plano. Se utiliza una herramienta de inspeccion de
soldadura y luego se eliminar la capa de escoria y se garantizar que no se hayan producido
desperfectos en el proceso de soldadura y mucho mas rigurosa en la zona ZAC. Se utilizan
varias formas de limpieza para eliminar la corrosion y las impurezas; el método utilizado en
el taller son maquinas que se puedan aplicar una grata giratoria para producir la limpieza de
la misma forma para eliminar la oxidacion. La siguiente figura muestra la caracterizacion

de la operacion.

58



SIPOC de limpieza y pintura

Tabla 12.
SIPOC de limpieza y pintura

SIPOC Descripcion
e Pinturas
S (Proveedor) e Encargado de planos

e Despachador de materia prima

| (Entradas) e Vigas soldadas
g. Solicitar a Colocar en Enviar vigas
E soldadas sepillos terminados
P (Proceso) £
g Llevar vigas
% al drea de
- acabados v
:E limpieza
O (Salidas) e Estructura pintada y aprobada para su montaje
C (Salidas) e Montaje y armado de estructura

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)




Ilustracion 9.
Area de pintado de perfiles o piezas

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Tomando en cuenta la figura anterior, en esta zona de pintura, las piezas se les realiza el
acabado, son en su mayoria con pintura sintético automotriz. Cabe sefialar que esta es un
area donde la demanda de gases toxicos provenientes de pintura y diluyente y es muy
perjudicial. sin embargo, los usuarios o operarios no utilizan los equipos necesarios para el
proceso, como mascarilla con filtros adecuados para este tipo de pintura; Por lo tanto, es
necesario el uso de equipos de proteccion personal para reducir el riesgo que el operario

pueda tener a lo largo del tiempo.

4.2 DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL

421 Tabla de resultados de las encuestas basado en el estado situacional del taller

metalmecanico.

Las encuestas realizadas fueron a los 20 trabajadores del taller metalirgico METAL-INOX,
los cuales cumplen operaciones de bodega, fabricacion de moldes, corte con oxicorte, corte
con plasma, armado, resoldado y pintura.

En esta seccion del estudio realizado se presenta un resumen de los resultados obtenidos
luego de la implementacion de la encuesta, en la cual se escriben las respuestas a cada
pregunta y un porcentaje representativo, a partir de los cuales se realiza el analisis y se
destacan los hallazgos méas importantes.
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Con lo cual se toma en referencia los datos y se realizan propuestas de mejora para optimizar

la instalacion de distribucién del taller metaldrgico.

Tabla 13.
Encuesta a trabajadores

UNIVERSIDAD TECNICA ESTATAL DE QUEVEDO
FACULTAD CIENCIAS DE LA INDUSTRIA Y PRODUCCION
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENCUESTA DIRIGIDA A TRABAJADORES DE TALLER METAL-INOX

Obijetivo: realizar un diagnostico de la situacion actual del taller METAL-INOX, para

proponer la optimizacion de la distribucion de planta.

Resultado
N° Preguntas . )
Alternativa Porcentaje
Si 30%
1 ¢Considera que el espacio fisico del taller
se encuentra correctamente organizado? No 70%
Demoras 50%
o ) Accidentes laborales 5%
¢ Qué tipo de problemas ha tenido con la ]
2 o Incomodidad para
distribucién de la planta? ) 45%
ejecutar las tareas
Ninguna 0%
Si 80%
3 ¢Existe maquinaria o equipos en el area
) - No 20%
operativa que actualmente no se utilizan?
Siempre 0%
A ¢Las herramientas disponibles se Casi siempre 0%
encuentran correctamente organizadas? A veces 60%
Nunca 40%
Siempre 75%
. ¢EXxisten retrasos por el mantenimiento y Casi siempre 15%
reparacion de la maquinaria? A veces 5%
Nunca 5%
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Si 15%
¢Existe tratamiento para eliminar desechos
y residuos del taller? No 85%
Diaria 15%
o ) Pasando un dia 25%
7 La limpieza del area es:
Semanal 60%
Mensual 0%
Si 90%
g ¢Existe sefialética en las areas del taller de
metal mecénico? No 10%
Muy de acuerdo 85%
¢Esta de acuerdo que en el taller es Indiferente 15%
9 necesario implementar un programa de En desacuerdo 0%
mejora continua para incrementar la
eficiencia en el tiempo operacional? En desacuerdo 0%
Muy importante 90%
¢Queé tan importante considera la Moderadamente
- -y Ve 0
10 implementacion de la metodologia 5s en el importante 5%
taller, que implica organizar, ordenar, ) )
o ) Ligeramente importante 5%
limpiar, estandarizar y mantener?
Nada importante 0%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

4272 Analisis de los resultados

Segun los resultados de la encuesta realizada el 61% considera que el espacio fisico del
taller no esta correctamente organizado. Con ello se generan problemas como incomodidad
para ejecutar las tareas, un 60% asi lo manifestaron otro, 38% acota que otra de las
problematicas por la mala distribucion de espacios son las demoras. En base a esta

recopilacion de informacién se pudo corroborar que los problemas antes mencionados no
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se deben a la falta de materiales 0 maquinaria pues un 80% afirma que si cuenta con todos
los recursos para efectuar las operaciones; sin embargo, estas no se encuentran
correctamente organizadas, es decir; existe un completo desorden el 75% de encuestados
menciona que solo a veces suelen ubicar los materiales o implementos de forma ordenada.
A esto se suma a que se generan tiempos muertos, por mantenimiento o reparacion de

maquinaria lo que genera retrasos en los procesos, como lo muestra la siguiente tabla:

Tabla 14.
Tabulaciones de la encuesta

PREGUNTA 1 PREGUNTA 2 PREGUNTA 3

w
*Si * No Demoras

¥ Accidentes laborales
0%
38% ‘\
6

2%

0%

PREGUNTA 4 PREGUNTA 5

* Siempre * Casi siempre ¥ Siempre ¥ Casi siempre

- v
® A veces “ Nunca A veces Nunca

0% 09 2
25% o 15% N
o

pAS 60%

FUENTE: ENCUESTA DIRIGIDA A TRABAJADORES DE TALLER METAL-INOX

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Por otra parte, con respecto al tratamiento de residuos, el 75% responde que la basura o
material sobrante se destina al reciclaje o venta de chatarra, por el contrario, otros se los
vuelve a reutilizar. Sin embargo, estos procesos se realizan cada semana, es decir, entre los
dias se acumulan, con ello reduciendo espacios de trabajo. A provechando esto la limpieza

general de todas las areas se realiza de forma semanal un 80% concuerdan con ello.
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Tabla 15.
Tabulaciones de la encuesta

PREGUNTA 7 PREGUNTA 6

* Diaria ¥ Si ¥ No
¥ Pasando un dia

V4.

® Semanal

0% 855
80%

FUENTE: ENCUESTA DIRIGIDA A TRABAJADORES DE TALLER METAL-INOX

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Las sefialéticas son muy importantes para identificar espacios de peligro o riesgo, 0 en su
defecto identificar el area, sin embargo, el 85 % del personal del area de estudio menciona
que no existen sefialéticas. Es por ello que el 90% estan de acuerdo en que se implemente
un programa de mejora continua a fin de incrementar la eficiencia y optimizar la distribucion
de la planta. Entonces el 95% concuerda con que es importante la implementacion de las 5S
para que el taller se encuentre organizado, ordenado, limpio, con estandares exigidos y

mantener estas condiciones en el lugar de trabajo (Ver tabulacion seccion anexos).

Tabla 16.
Tabulaciones de la encuesta

PREGUNTA 8

*Si *No

15%
P A

V.

FUENTE: ENCUESTA DIRIGIDA A TRABAJADORES DE TALLER METAL-INOX

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En la ilustracién 10 se puede observar el layout de distribucion de la planta actual donde se
puede evidenciar la deficiente distribucidn de areas, lo que puede ser causante de multiples

problemas, empezando desde tiempos muertos, actividades que no generan valor, cuellos
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de botella e inclusive puede verse afectado en retrasos de los procesos, con ello no se puede
entregar a tiempo los productos al cliente, lo que puede incidir en la baja de cartera de

clientes o adjudicacidn de nuevos contratos.

lustracion 10.
Layout de distribucion de planta actual
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FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Ademas, en la figura previa se muestra el disefio del taller metalmecanico que se compone
de distintas areas que dependen del proceso. Sin embargo, se pueden observar perdidas de
tiempo debido a la falta de organizacidn en los espacios, como es el caso de la zona de
pintura y acabado que, al ser un proceso final, deberia estar ubicado antes de la bodega de
productos terminados, pero en su lugar se encuentra en medio del proceso de corte, armado

y soldadura, lo que afecta a toda la seccidn y causa problemas.

Informe de Auditoria 55

Se llevd a cabo una Auditoria 5S en el taller metalmecanico para determinar su situacion
actual en cuanto a la distribucion del espacio de trabajo, es decir, si esta ordenado, si los

materiales estan identificados, si se han definido los espacios para las maquinarias, si se han
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sefializado las éareas de trabajo y transito, y si se ha establecido la ubicacion de las
herramientas de trabajo.

Después de llevar a cabo la auditoria, se observd que en el taller metalmecénico no hay un
plan establecido para la organizacion, distribucién y limpieza de las areas, lo que sugiere
que no se ha aplicado el programa 5S. Los resultados obtenidos en las distintas areas son

los siguientes:
Area de corte a medida:

En esta zona, se puede observar materiales y herramientas dispersos en el suelo y en la
superficie de trabajo. Ademas, se notan residuos de materiales que quedan esparcidos
después de cortar las vigas, lo que se acumulan durante el dia y restringe el espacio de
movimiento para los operarios, debido a esto, se ha determinado un lapso de 27 minutos
para llevar a cabo este procedimiento.

llustracion 11.
Deficiencias de 5S en el proceso de corte del taller

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Se elaboran fichas técnicas de tiempo debido a la acumulacion de materiales y suciedad en
el area la cuales causan demoras. Ademas, no hay un método establecido para la
identificacion de los materiales o suministros presentes en la zona.

Area de rematado o resoldado:

En este espacio se puede observar que la maquinaria esta mal ubicada en areas que no estan

sefializadas y no tienen un lugar fijo, lo que provoca inconvenientes para las actividades
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posteriores y desmotiva a los trabajadores debido a la falta de un entorno organizado,

teniendo un tiempo de estas operaciones de 260 min.

llustracion 12.
Deficiencias de 5S en el proceso de rematado

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Area de pintura y acabados:

En esta seccidn, no se dispone de un espacio fisico designado para colocar las herramientas.
Ademas, los trabajadores tienen que esperar a que finalice la revision de los acabados, lo
que provoca tiempos muertos y teniendo un tiempo de proceso de 84min. En muchas
ocasiones, las maquinas sufren averias, lo que agrava la situacion. También se ha observado
que el personal carece de equipos de proteccion personal adecuados. En cuanto al espacio
fisico, se pueden ver materiales y objetos innecesarios en el suelo, lo que contribuye al
problema de la basura y proyecta una mala imagen del area, tal como se ilustra en la figura

siguiente:
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llustracion 13.
Deficiencias de 5S en el proceso de pintura y acabados

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Ademas, se constatd la falta de las siguientes herramientas o componentes en todas las areas:

Fichas para registrar materiales.

Sefalética.

Utensilios de limpieza.

Equipos de protecci6n para operarios.
Contenedores para la recoleccion de residuos
Planificacion o bitacora semanal

Una zona destinada a mantenimiento.

Después de llevar a cabo la evaluacion para determinar el grado de implementacion de las

5S en los distintos procesos del taller metalmecanico, se obtuvieron los siguientes

resultados:
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llustracion 14.
Porcentaje de auditorias.

PORCENTAJES DE AUDITORIAS EN EL TALLER

m Corte y Enderezado
Trazado y preparacion

m Armado y Punteado

m Soldadura

m Limpieza y Pintura

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO
ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

La figura presentada muestra los resultados de la auditoria 5S realizada en los 5 procesos
del taller metalmecanico especializado en la construccion de galpones. De los resultados
obtenidos, se evidencid que el area de soldadura presenta un nivel de aplicacion de criterios
de las 5S del 23%, seguida del area de corte con un 26%, mientras que el area de limpieza
y pintura obtuvo un nivel de aplicacion del 23%. Estas areas presentan el nivel mas bajo de
aplicacion de las 5S, lo que implica la necesidad de implementar medidas de mejora, tal

como se sugiere en las consultas realizadas durante la auditoria de 5S.

4.2.3 Diagrama Ishikawa

Con el fin de identificar las posibles razones, se recopila informacién mediante la creacion
de un diagrama que se centra en la maquinaria, la mano de obra, los materiales y el entorno
laboral.

Maquinas:

Se ha descubierto que uno de los motivos probables del retraso en los procesos en el taller
mecanico se relaciona con los inconvenientes en los tiempos de ciclo, especificamente los
momentos en los que no hay actividad, debido a la limitacién de espacio disponible para el

movimiento.
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Manufactura:

Otro factor identificado es el rendimiento insuficiente de los empleados, quienes parecen no
estar motivados debido a un ambiente laboral inadecuado que les genera estrés, en gran
parte por la mala disposicion de los objetos en el lugar de trabajo.

Materia prima:

La materia prima o los materiales estan desorganizados, carecen de un sitio designado y esto
se debe a la falta de un &rea especifica y a la falta de mantenimiento y limpieza.

Entorno:

Se identificaron dos factores causales en este caso: instalaciones o areas de trabajo
compartidas debido a la falta de espacio, lo que obliga al operador a realizar tareas de forma
incomoda, y la falta de herramientas y equipos de trabajo. Aunque hay muchas areas
disponibles, ciertas actividades se comparten porque no se han implementado correctamente

los principios de las 5s.

Grafico 1.
Diagrama Ishikawa

MANO DE OBRA MATERIA
Falta de
. . Falta de motivacién o sobrecarga
incentivos
' laboral . La dispersion de materiales o
materiales en el area que . . .
o ) d materiales innecesarios productos.
limitan el trabajo ° ®
Bajo desempefio de los
trabajadores
La ausencia de un érea fisica adecuada y limpia La inadecuada
para colocar herramientas. distribucion de
planta
® retrasos en las
Falta de una correcta Sin carteles de sefialética La falta de mantenimiento detiene la labores
L L i
distribucion de planta y no . operacion. realizadas.
aplicar la metodologia 5s
. Escases de herramientas para realizar _
Areas ocupadas para actividades en el trabajo o ) Demora de la construccion
realizar una o mas Interrupciones en el proceso por el montaje tardio de los
tareas en el mismo Las acciones para realizar trabajos no debido a la falta de espacio materiales .
son las adecuadas adecuado para el transito.
ENTORNO MAQUINARIA

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO
ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Andlisis De Tiempo

Estos son los resultados de la medicion de tiempos de las diversas actividades llevadas a

cabo en el taller metalmecanico con el objetivo de encontrar soluciones para mejorar la

disposicion de la infraestructura:

Tabla 17.
Tiempo en &rea de corte

TAREAS EN LA ZONA DE CORTE DE MATERIALES.

Realizar orden de inicio

Al ) 2 min
para operario
Equipar de la indumentaria _
A2 » 2 min
de proteccion
A3 Evaluacion para maquinaria 4 min
Clasificacion de materia )
A4 ] ] 6 min
prima a trabajar
Corte de la materia prima ya _
AS . 8 min
clasificada
Determinar ubicacion de las _
A6 ] 2 min
piezas cortadas
Almacenamiento del _
A7 ) o 2 min
material para limpio
Transportar al area de _
A8 2 min
armado
Tiempo de preparacion (A1+A2+A3+A4) 14 min
Proceso de corte A5 7 min
Tiempo de desmontaje (A6+AT7+A8) 6 min

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En la zona de corte, se han registrado 3 intervalos de tiempo: aproximadamente 14 minutos

para la preparacion, minutos para el proceso de corte en si, y 6 minutos para el desmontaje

y traslado de la pieza cortada a su siguiente proceso o ubicacion.
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Tabla 18.

Tiempo en &rea de armado

TAREAS EN LA ZONA DE ARMADO.

Realizar orden de inicio

Al ) 1 min
para operario
A2 Evaluar el area a ocupar 1 min
A3 Encender maquinaria 5 min
Escoger materia prima a ]
Ad ) Smin
trabajar y el lugar
Armar en la ubicacion de
A5 . 4 hrs
plantillas
Mover las vigas armadas en )
A6 2 min
su lugar
Evaluo por el duefio del _
A7 2 min
taller
Transportar al éarea de _
A8 4 min
resoldado
Tiempo de preparacion (AL+A2+A3+A4) 12 min
Proceso de armado AS 4 hrs
Tiempo de desmontaje (AB6+AT7+A8) 8 min

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En el proceso de ensamblaje, se han registrado los siguientes tiempos: alrededor de 12

minutos para preparar el material, 4 horas para el proceso clave en si y aproximadamente 8

minutos para desmontar la estructura armada y ubicarla en un lugar especifico. Es en el

armado donde se consume la mayor cantidad de tiempo.
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Tabla 19.
Tiempo en &rea de pintado

TAREAS EN LA ZONA DE PINTURA Y LIMPIEZA.

Al Orden para pintado 2 min
Escoger color

A2 : ) Y 3 min
herramientas

A3 Evaluar compresor y pistola 2 min

A4 Pintar estructuras de vigas 30 min
Limpieza con cepillo de )

A5 6 min
alambres

Limpiar con diluyente _
A6 ) 6 min
zonas necesarias

A7 Pintado total de las piezas 30 min

A8 almacenado 2 min

A9 Aprobacion del trabajo 3
Tiempo de preparacion (A1+A2+A3) 7 min
Proceso de pintura (A4+A5+A6+AT) 1.12 hrs
Tiempo de desmontaje (A8+A9) 5 min

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En el sector de pintura y limpieza, se toma alrededor de 7 minutos para la preparacion,
mientras que la duracion total de las actividades de pintura y limpieza es de 1.12 horas, y se
necesita unos 5 minutos para desmontar los equipos en el area de almacenamiento. Después
de esto, se requiere un tiempo de secado antes de que el producto esté listo para la entrega

al cliente.
4.2.4  Inconvenientes presentados.

Después de llevar a cabo un diagnostico exhaustivo de la situacion, que incluy6 una encuesta
directa al personal del area de calidad del taller metalmecénico, una auditoria para verificar
el cumplimiento de las 5S, la elaboracidn del diagrama Ishikawa y el analisis del tiempo
que se toma para llevar a cabo las diferentes actividades del taller metalmecanico, se ha

identificado que la mala distribucion de planta esta generando demoras en los
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procedimientos de los operarios. En este proceso se ha identificado las causas subyacentes

del problema:

En todos los procesos se puede observar un desorden generalizado en las areas de trabajo y
un uso compartido de instalaciones debido a la falta de espacio, lo que ocasiona
incomodidades para los operadores al realizar sus actividades. También se crean tiempos
muertos por la blsqueda de materiales, herramientas e insumos necesarios y por la

aplicacién de mantenimiento correctivo que se requiere en las maquinarias durante su uso.

Ademas, los materiales o productos se encuentran dispersos por todas las areas debido a la
falta de espacio para su clasificacion, lo que genera incomodidad a la hora de buscar los

materiales necesarios y ademas no se realiza una limpieza diaria.

El estudio de tiempos realizado indica que se registran tiempos de ciclo prolongados,
principalmente debido a las demoras en las maquinas por mantenimiento y a que los
operarios realizan actividades que no agregan valor, especialmente en las areas de corte,

armado y pintura.

Por ultimo, se realizan actividades operativas en areas que no estan adaptadas a las
operaciones a las cuales se necesitan debido a la falta de espacio en las éareas

correspondientes.

4.3 PROPUESTA.

Nuestra propuesta para mejorar la gestion del taller metal mecénico se respalda en los

hallazgos obtenidos durante el diagnéstico. Por lo tanto, se ha contemplado sugerir la

implementacién de las siguientes acciones.

4. Se propone la aplicacion del programa de las 5S en todas las areas del taller mecanico
de forma generalizada.

5. Con el objetivo de mejorar la distribucién de la planta y reducir los tiempos y distancias
de operacién, se ha presentado un nuevo disefio de la distribucién de la planta que
contempla la definicion de nuevos puestos para las maquinarias, equipos y mesas de

trabajo, y la creacion de pasillos seguros para el transito del personal.
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6. Con el fin de disminuir el tiempo invertido en la basqueda de los equipos de pintura, se
ha definido una ubicacidn especifica para su localizacion en el nuevo disefio de la planta

propuesto, en el punto mas adecuado para reducir la distancia de recorrido.

Para llevar a cabo la aplicacion de las 5S, se recurre a la utilizacion del enfoque de mejora
continua de Deming, conocido como el ciclo PHVA. Este enfoque se adapta para resolver
problemas presentes, como en la presente situacién de mala distribucién de la planta en el

taller metalmecénico, a través del cual se proponen mejoras para optimizar los procesos.

El ciclo PHVA, que se compone de 4 etapas que promueven la mejora continua de las tareas
y actividades que integran los procesos de las distintas areas de una empresa, se

implementara en el siguiente proyecto de la siguiente manera:

4.3.1 Planificar

5. Seleccionar y designar el equipo y personal responsable para la aplicacion de las 5S.

6. Proporcionar capacitacion a todo el personal involucrado acerca de las 5S y sus
metodologias.

7. Realizar una asamblea para presentar la propuesta de aplicacion de las 5S a todo el
personal de la empresa.

8. Llevar a cabo una reunion con el equipo de produccion y calidad para discutir el
problema relacionado con las 5S.

9. Identificar un area especifica para implementar una prueba piloto de las 5S.

10. Elaborar un plan detallado de implementacion de las 5S para guiar el proceso de mejora

continua.

4.3.2  Hacer Seleccionar al personal y los equipos encargados de llevar a cabo las
actividades relacionadas con las 5S.

Durante esta etapa se selecciona el equipo y personal encargados de liderar y supervisar

todo el proceso de implementacion de las 5S, cubriendo la gestion completa del proyecto.

Ademas, es importante formar equipos de trabajo que incluyan a los operarios para su

participacion activa en la implementacion.
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Impartir cursos de formacion acerca de las 5S.

Es necesario proporcionar capacitacion a todos los trabajadores del taller metalmecénico
para que estén familiarizados con la herramienta de las 5S, sus componentes y su
importancia. Con este fin, el taller debera contratar a un capacitador experto en este tema,
quien impartird una capacitacion a todos los operarios en las instalaciones del taller. Al final
del curso, se debera realizar una evaluacion o retroalimentacion para asegurarse de que los

temas hayan sido comprendidos adecuadamente.
Organizar una junta con el objetivo de exponer la propuesta de aplicar las 5S

Convocar a una junta con los jefes de area para presentar y discutir la propuesta de
implementar las 5S. Durante la reunion se establecera lo siguiente: el cronograma de trabajo,
el equipo encargado de llevar a cabo las tareas, los responsables de cada actividad y los

recursos necesarios, incluyendo el tiempo requerido.

Se realizara una reunién formal para exponer la propuesta de aplicacion de las 5S y

comunicarla a todos los miembros involucrados en el proyecto.

Se utiliza la auditoria interna de las 5s para evaluar el nivel de cumplimiento de los
parametros en diferentes areas. El gerente general, junto con los jefes de produccién y otros
responsables de areas, hacen una inspeccion por todo el taller para observar directamente y
encontrar oportunidades de mejora para cada uno de los criterios de las 5S. Cada problema

identificado se documenta y se registra en un archivo adjunto.
Crear un plan para llevar a cabo la implementacion.

Después de haber definido las actividades de planificacion y acciones necesarias, se elabora
un plan de implementacion que describe detalladamente cada una de las etapas del proceso
de las herramientas 5s. Este plan incluye informacion sobre los objetivos, recursos,
materiales, responsables, medios de verificacibn y otros aspectos relevantes. A

continuacién, se muestra una tabla que presenta el plan de implementacion.
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Tabla 20.
Planificacion para la implementacion de las 5S(Seiri)

PLAN DE IMPLEMENTACION "5Ss"

"5 Objetivo Actividades INsumos Medios de -
Responsables verificacion Tiempo
Reconocer Obtener
los pruebas 0
problemas evidencias del  Celular Fotos
de area que esta
.. clasificacion  experimentando
Seiri-
- para problemas.
Clasificar _
s descartar o  Definir los check Operadores
eparar - criterios o check listt =
eliminar . e i st: <
o estandares a list'ss* Y Jefes de e
o elementos o sxlagm/rl_dL_Jrante cada area g
eliminar) 2 riculos el andlisis. ]
Elaborar
que no son tarjetas de
necesarios y colores. Tarjetas
conservar Descartar o de 3
eliminar Fotos
aquellos que  objetos, colores
son los materiales o

articulos que no
primordiales  son necesarios.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Tabla 21.

Planificacion para la implementacion de las 5S(Seiton).

PLAN DE IMPLEMENTACION "5Ss"

IISSII

Objetivo

Actividades

Medios de
verificacion

Responsable
Insumos

Tiemp

0]

Seitén

(Arreglar
e
identific
ar)

Reconocer
los

problemas
existentes
en cada
area del
taller

metalmeca
nico para
elaborar un
plan de
limpieza
correspondi
ente.

Trasladar la
maquinaria,
materiales u
otros
objetos  al
espacio
designado.
Colocar la
maquinaria,
materiales y
otros
objetos en
funcioén de
su utilidad y
la
frecuencia
con la que
se utilizan.
Asignar
NUEevos
nombres o
identificado
res a los
espacios
donde se
ubican los
materiales,
con el fin de
evitar la
pérdida de
tiempo al
buscarlos.
Sefializacio
n del
espacio de
cada  area
para
identificar

material
€s de
limpieza

check
list "5S"

Operadores y
jefes de cada
area

Fotografia,
tarjetas de
verificacion
(check list)

flexébmet
roy
pintura

Semana 2

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Tabla 22.

Planificacién para la implementacion de 5S (Seiso)

PLAN DE IMPLEMENTACION "5Ss"

""5s" Objetivo

Actividades

Responsable
Insumos

Medios de
verificacié
n

Tiemp

0

Seiso-  Reconocer
Limpia la
r problematic
a y
establecer
una
ubicacion
fisica para
cada objeto

Trasladar la
maquinaria,
materiales u
otros objetos
al espacio
designado.
Colocar la
maquinaria,
materiales y
otros objetos
en funcion de
su utilidad y
la frecuencia
con la que se
utilizan.
Asignar
NUEevVos
nombres o
identificadore
salos
espacios
donde se
ubican los
materiales,
con el fin de
evitar la
pérdida de
tiempo al
buscarlos.
Promover la
motivacion
para mantener
la limpieza
mediante
frases, como
"Ser limpio
no es aquel
que limpia
todos los
dias".

Celular
con
calidad
para
tomar
fotos.

check
list "5S"

Trabajadores

Lapices
de
colores

Cartulin
a

Fotografia,
tarjetas de
verificacion
(check list)

Evidencia
fotografica

Semana 3

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Tabla 23.
Planificacion para la implementacion de 5S (Seiketsu)

PLAN DE IMPLEMENTACION "5Ss"

"58“

Objetivo

Actividades

Insumos

Responsables

Medios de
verificacion

Seiketsu

(Seguimiento
de Seiri,
seiton y seiso

)

Identificar el
problema y
establecer
procedimientos
de trabajo para
mejorar el
rendimiento
del procesoy el
desempefio de
los operadores.

Definir técnicas
de organizacion
y limpieza.
Establecer un
documento de
referencia para
cada posicion
laboral.

Se puede
parafrasear
como: En cada
area del taller
metalmecanico,
ubicar
imagenes en
lugares visibles
que muestren
como se debe
mantener el
ambiente
Optimo.

Una  posible
parafraseo
podria ser:
Identificar y
marcar
claramente las
diferentes areas
de trabajo para
facilitar su
identificacion y
ubicacién en el
taller
metalmecanico.

Celular con
calidad
para tomar
fotos.

check list
IISSII

Materiales
de oficina

Trabajadores

Fotografia,
(check
list)

Evidencia
fotografica

Semana 4

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Tabla 24.

Planificacion para la implementacion de 5S (Shitsuke)

PLAN DE IMPLEMENTACION "5Ss"

Medios de

5s Objetivo Actividades Insumos Responsables verificacion Tiempo
Shitsuke Entender el Mantener un  celular con
problema Y registro diario calidad
(Disciplina) ~ fomentar  una  ge control para  para tomar
cultura entre los 4o acaa fotos. Fotografia,
trabajadores . (check list)
Promover la check list baiad O
acerca de la . Trabajadores o
formacion de "53" J s
implementacion los trabajadores; 5
i w
de Ias HSSS" en e?tl-mU|ar Ia. . .
higiene de cada Evidencia
todas las éreas objeto que . fotografica
correspondientes empleen y Pllego_s de
P " colocarlosensy  carulinay
marcadores

sitio
correspondiente.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

4.3.3 Verificar

La propuesta consiste en llevar a cabo una auditoria de las 5S implementadas en cada area

con el fin de evaluar el grado de cumplimiento de esta herramienta. Los resultados obtenidos

se utilizaran como punto de partida para identificar areas de mejora y lograr la aplicacién

en su totalidad de las 5S en todos los procesos y areas correspondientes.

Después de llevar a cabo la implementacién de la planificacion de las 5S, es necesario llevar

a cabo una auditoria adicional de las mismas en cada area para mostrar los avances que se

han aplicado. En la tabla siguiente se detallan los objetivos que se buscan alcanzar mediante

la implementacion de esta herramienta.
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Tabla 25.
Resumen de aplicacion de auditoria 5s y propuesta.

RESUMEN DE METAS DE AUDITORIA 55

Fecha: 26/01/2023 Preguntas: 28 Realizado por:
Autor
Area Puntaje total propzoegi:n;s: jaen Jar
corte a medida 112 79%
Trazado 117 84%
Armado 122 85%
rematado 123 83%
pintura y acabados 124 86%

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

4.3.4  Mejoras

Mediante la realizacion de auditorias de 5S, se pueden identificar las areas en las que se

presentan deficiencias en la implementacion de los criterios de la metodologia japonesa y

el analisis de tiempos.

Luego, se pueden visualizar las mejoras que se pueden lograr al implementar la herramienta

5S en estas areas. Para llevar a cabo este proceso, es necesario seguir los manuales que se

presentan a continuacion.
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Tabla 26.
Propuesta de mejora en el taller

PROPUESTA PARA MEJORAR

AREA MEJORA

CORTE TIEMPO ACTUAL PROPUESTA
Preparacion 14 min 10min
Ciclo 7 min 4min
Capacidad de produccion 110 170
semanal (vigas de 8
pulgadas)
ARMADO
Preparacion 12 min 8 min
Ciclo 4 hrs 3 hrs
Capacidad de produccion 50 75
semana
PINTURA'Y LIMPIEZA
Preparacion 7 min 4 min
Ciclo 1.12 hrs 45 min
Capacidad de produccion 30 44

semana.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Cada éarea debera aplicar las mejoras que se proponen segun los resultados obtenidos en

términos de porcentaje, siguiendo los manuales correspondientes en su totalidad para

garantizar el cumplimiento de los criterios de las 5S. La propuesta se enfoca en aquellas

areas donde se detectaron mayores deficiencias en la aplicacién de la herramienta, y se

incluyen en las tablas siguientes los manuales que se recomiendan.
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Tabla 27.

Manual para la zona de corte.

MANUAL DE LIMPIEZA DEL AREA DE CORTE

Realizad Revisado por: Empresa:
0 por:
Factores del area de Limpieza y Participantes Frecuenci  Utensilio Hora
trabajo orden a S de
limpieza
Evaluar el
area de
trabajo que
no se Inicioy fin  Escoba,
Mesa de encuentre Cortadores y del tachos de  08:00y
Trabajol desordenada  Armadores proceso de  basura 17:00
, para ejercer corte
Ll el proceso
E que se
8 ejecutara
LéJ Al iniciar y
N finalizar la  Franela,
w 9, Cortecon Limpiezade  Cortadores y . 08:00 y
QO u . etapa de aceite
s plasma maquinaria ~ Armadores 17:00
<0 corte
o
Z 0o
<§E - Ordenar y Al iniciar y
&) Materiale ubicar en el finalizar la
ﬁ . espacio Cortadores y etapa de Gauntest
N s/herrami . 17:00
= asignado Armadores cortey
o entas
S para cada armado
_ objeto
Colocar en Jefe 4rea Finalizado
Desechos  la zona de la jornada 17:00
chatarra
Al iniciar y
Medio de  Registro finalizar la 08:00 a
control Check list etapa de 17:00
corte

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Se han sugerido 5 actividades dirigidas a mejorar el orden y la limpieza en el area de corte,

especificando los factores de trabajo en los que se deben ejecutar estas acciones, los

participantes involucrados y el momento en que se deben llevar a cabo. Ademas, se ha

establecido una hora determinada para cada actividad.
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Tabla 28.
Manual para la zona de rematado.

MANUAL DE LIMPIEZA DEL AREA DE REMATADO

Realizado Revisado por: Empresa:
por:
Factores del area de Limpieza y Participantes Frecuenci  Utensilio Hora
trabajo orden a S de
limpieza
Escoba,
cestos
Al para
Soldador ~ Limpiar area Soldadores finalizar la  residuos, 08:00y
al de trabajo - etapa trapos 17:00
para
limpiar
cestos
Al para
% Soldador Limpi_eza_de Soldadores finalizar la  residuos, 08:00y
a az2 maquinaria etapa trapos 17:00
< para
&) o
- limpiar
9) Organizar y
al situar las Al
9) herramie herramlentf?ls Soldadores finalizar la  / 17:00
EJ) ntas en el espacio etapa
'®) fisico
& designado.
Colocar en
i
Desechos . Soldadores lajornada / 17:00
exclusivame
nte para
residuos.
Al iniciar
Medio de  Registro Jefe area y finalizar / 08:00 a
control Check list la etapa de 17:00
corte

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Se sugieren 5 tareas fundamentales para que los soldadores logren una ejecucidn eficiente

de sus labores de ensamblaje. Es esencial mantener la maquinaria y las herramientas limpias

para lograrlo, por lo que se debe llevar a cabo una limpieza completa tanto interna como

externa al finalizar la tarea. Ademas, es importante ordenar las herramientas en el espacio

asignado y desechar la basura en su lugar correspondiente. La zona de trabajo debe

mantenerse completamente ordenada y limpia, y se propone establecer una frecuencia para

Ilevar a cabo estas tareas, asi como utilizar los materiales adecuados para ello.

Tabla 29.
Manual para la zona de pintado.

MANUAL DE LIMPIEZA DEL AREA PINTURA

Realizado Revisado por: Empresa:
por:
Factores del area de Limpieza y Participantes Frecuen  Utensil Hora
trabajo orden cia ios de
limpiez
a
Pistola de Limpiar Pintor Al brocha, 08:00y
pintar 1 - pistolas de finalizar cestos 17:00
2 pintar con la etapa para
diluyente residuo
S,
trapos
para
limpiar
8 Bancode Limpieza de Pintor Antesde  brocha, 08:00y
< trabajol compresor empezar cestos 17:00
E el para
E proceso residuo
&) S,
Q trapos
E—‘) para
@) limpiar
@ - .
o Bancode  Verificar la Pintor Al Escoba 17:00
trabajo2  inexistencia finalizar  Guante
de objetos, la etapa S
gue puedan
influir en la
calidad del
resultado
final luego
de la
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aplicacion

dela
pintura.
Estante  Tener limpio Pintor Luegode  Escoba 17:00
de y ordenado usarla

pinturas el area de

pinturas,

colocarlos

con
etiquetas
segun las
caracteristic
as
Herramie  Ubicar en el Pintor Al Repisas 08:00 a
ntas respectivo finalizar de 17:00
lugar cada la etapa pintura
herramienta
Medio de Check list Jefe area Al iniciar
control y
finalizar
la etapa

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

En el area de pintura y limpieza se han propuesto 6 actividades que se deben llevar a cabo
para asegurar su cumplimiento. Antes y después de la jornada de trabajo se llevara a cabo
un registro de verificacion mediante una lista de control en la que participara el jefe de area
0 responsable para asegurar el cumplimiento del manual. Se ha establecido el personal que
se encargara de cada actividad, asi como el tiempo y la hora en que se realizaran, con el
objetivo de fomentar una cultura de disciplina y orden en cada area.

Los modelos de lista de verificacion "check list" para cada area se encuentran en la seccion
de anexos, y se utilizardn como herramienta para evaluar el cumplimiento del manual y, por

consiguiente, de los criterios 5S.
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4.4 Inversion para implementar la metodologia.

incluyen gastos en capacitacion, materiales para la limpieza y organizacion, y la

adquisicion de algunos equipos o herramientas necesarios para mejorar la eficiencia:

Tabla 30.

Inversion De La Implementacion 5s

INVERSION PARA LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Descripcion Cantidad Valor Unitario  Valor total
Pinturas 7 $42,00 $ 290,00
Tachos de basura 7 $7,00 $ 49,00
Equipos de proteccion personal 5 $5,00 $ 25,00
Kits de bioseguridad 7 $ 15,00 $ 105,00
Kits de limpieza 5 $9,00 $ 45,00
Tarjetas de colores (paquete) 2 $ 18,00 $ 36,00
Disefio layout 1 $ 200,00 $ 200,00
Estanterias 6 $ 120,00 $ 720,00
Mesas 5 $ 50,00 $ 250,00
Tablero de materiales y 3 $ 55,00 $ 165,00
herramientas

Total $ 1,885

FUENTE: JUAN QUIZHPE (2023)

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Tabla 31.
Inversion en capacitaciones para implementacion 5S

INVERSION PARA LA CAPACITACION DEL PERSONAL

Temas de Duracion Cantidad de
L (%)/hora Valor total
capacitacion (horas) personas
Empoderamiento y
. o 5 6 30 $ 150,00
cambio organizacional
Capacitacion sobre las
6 30 $ 240,00
“SSS”
Implementacion de
] 5 6 30 $ 150,00
mejoras
TOTAL, CAPACITACION $ 540
TOTAL $ 540+$ 1,885
$ 2,425

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

El costo total estimado para llevar a cabo la implementacion de las 5S es de USD 2,425.
Este presupuesto cubre los gastos necesarios para la adquisicién de materiales, equipos y
herramientas, asi como para la capacitacion del personal y el disefio general de la
distribucién de la planta para llevar a cabo las actividades por area. Esta inversion se
considera una inversion a largo plazo que puede generar un retorno significativo en términos

de eficiencia, productividad y satisfaccion del cliente.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



5.1 CONCLUSIONES

El taller metalmecanico METAL-INOX se especializa en la construccion de diversas
estructuras metalicas para empresas tanto privadas como publicas. Para llevar a cabo estas
tareas, cuenta con un equipo de 20 personas que se encargan de todo el proceso de corte,
armado, acabado y pintura. Para cada una de estas actividades, se utilizan distintas maquinas
y materiales segun las necesidades especificas del proyecto en cuestion.

Tras realizar un diagnostico situacional, se descubrieron diversas deficiencias en el taller
metalmecéanico, especialmente relacionadas con los tiempos, por con la falta de
organizacion, orden, limpieza y distribucién. Estas deficiencias han tenido un impacto
negativo en el desempefio laboral, generando tiempos muertos y bajos porcentajes en los
cumplimientos de los criterios 5S. En particular, el area de corte con un tiempo de 27 min y
26% de cumplimiento 5s, rematado con un tiempo de 260 min y 23% de cumplimiento 5s y
pintura con un tiempo de 84 min y 23% de cumplimiento 5s. estas presentan una falta de

cumplimiento de los principios de las 5S.

Se ha elaborado un plan de implementacion basado en los criterios de las 5S, que busca
resolver los problemas detectados en el taller metalmecanico. Segun la auditoria interna
realizada, se encontro que el area de corte cumple con el 79% de los componentes de las 5S,
con tiempo de 20 min para realiza la actividad, el area de rematado cumple con un 83% de
cumplimiento y un tiempo de 196 min para efectuar el proceso, mientras que el area de
pintura cumple con el 86% de los criterios y un tiempo de 54 min para realizar el proceso.
Para cada area se han propuesto actividades, manuales y un nuevo disefio de planta. Ademas,
se han creado formatos para registros de check list que permitiran evaluar el cumplimiento,

asi como tarjetas de colores para identificar los objetos y materiales.

Determinar la rentabilidad de esta mejora continua es esencial para garantizar la eficiencia
y eficacia de los procesos empresariales. Evaluar la rentabilidad de las inversiones en esta
metodologia ayuda a identificar oportunidades de mejora, priorizar proyectos y asignar los

recursos adecuados.
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5.2 RECOMENDACIONES

Se sugiere llevar a cabo un andlisis para elaborar un plan estratégico que permita definir la
identidad corporativa, mision, vision y otros aspectos administrativos relevantes para el
taller metalmecanico. Actualmente, la empresa no cuenta con un nombre empresarial ni una
estructura organizativa clara, por lo que resulta crucial establecer un horizonte

organizacional para lograr una gestion mas efectiva.

Se sugiere la importancia de mantener un manual de funciones actualizado para cada area 'y
tener un reglamento interno en caso de accidentes u otros incidentes, ya que es fundamental

para una empresa que trabaja con operarios y esta expuesta a un alto nivel de riesgo.

Es fundamental tener informacion financiera actualizada para evaluar la relacion costo-
beneficio de la implementacion de la propuesta 5S. Sin embargo, en el taller metalmecanico,
no cuentan con esta informacion ya que actualmente todo se maneja de manera empirica y
no tienen personal encargado de llevar la contabilidad. Por lo tanto, se recomienda recopilar

datos e informacion para conocer la situacion contable actual del taller.
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7.1 ANEXOS

Anexo 1.
Auditoria realizada en el area de corte.

PROCESO DE CORTE

Herramientas No. Elemento

Descripcion

PUNTAJE

Actual

%
cumplimiento
Actual

Instrumentos o

Herramientas

Magquinaria y

equipos

Seleccionar 3 Materiales

4 Control visual

5 Documentos

¢Los herramentales en
el éarea de corte y
enderezado estan
ordenados segun el
tipo?

¢Las  maquinarias y
quipos de corte vy
enderezado tienen un
orden y clasificacion?
¢Los materiales que
utilizan los operarios
para cortar y enderezar
estan  correctamente
clasificados?

¢El area de corte y
enderezado se puede
identificar facilmente
para poder realizar
controles?

¢Se puede identificar
con facilidad la
aplicacion de las 5S en

el area?

24%
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Ordenar

10

11

12

13

Herramientas

Magquinaria

Materiales e

insumos

Lugar

Posicién

Cantidad

Vias de acceso

Area de
bodega

¢Existe especio fisico
apropiado para colocar
las herramientas?
¢Existe un sitio
propicio para guardar la
maquinaria?

¢El  espacio  fisico
permite guardar los
materiales?

¢Las éareas de trabajo
estdn sefializadas y
rotuladas?

¢Las artaclos del area
se almacenan en sitios
marcados?

iSe encuentra
establecido los
maximos y minimos de
materiales?

iLas vias de acceso
estan sefalizadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

23%

Limpiar

14

15

Maquinaria

Areas de

trabajo

¢Al iniciar el proceso
las maquinas se
encuentran limpias?

¢El &rea de corte y
enderezado se
encuentra limpia y libre
de residuos 0

materiales en el piso?

30%
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16

17

18

19

Pisos y pasillos

Limpieza e

inspeccion

Normas de

limpieza

Habito de

limpieza

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre
de objetos u obstaculos
para la movilizacion de
las personas?

¢En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores
de limpieza?

¢En el area existe un

documento escrito en el

que conste los
lineamientos de
limpieza?

¢ Posterior a la

ejecucion del proceso o
actividad el operador
deja limpio la maquina

y materiales?

Estandarizar

20

21

22

Estandar

seleccionar

Estandar

ordenar

Estandar

limpiar

¢El area de corte y
enderezado cuenta con

estandares para la

herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares
para el pardmetro
ORDENAR?

¢En el area de corte y
enderezado existen

estandares sobre la

27%

100



herramienta
LIMPIAR?
¢Existe un documento
23 Procedimientos sobre las 5s en el area 1
de electroerosion?
¢En en area los
) operarios y
Mejora ) )
24 ] trabajadores  reciben 2
continua o
capacitaciones sobre la

aplicacion de las 5s?

¢En el proceso de corte
25 Aplicacion y enderezado se cumple 1
o aplica las 5s?
(Cuenta el taller
26 .
metalmecanico con
uniforme o se utilizan
en esta area?
Disciplina ¢En esta area se cumple 25%
o con las normativas
Cumplimiento ]
27 establecidos en 2
cuestion del aspecto
laboral?
¢En esta area existe un
28 cronograma para las 1

5s?

TOTAL 37
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 26%

PUNTAJE: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=BUENO; 4=MUY BUENO,;
5=EXCELENTE

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Anexo 2. Resultado de porcentaje para metas propuestas en el area de corte.

PROCESO DE CORTE

Herramientas No Elemento

Descripcion

PUNTAJE

Actual

%
cumplimient
0
Actual

Instrumentos o

Herramientas

Magquinaria y

equipos

Seleccionar )
Materiales

4 Control visual

5 Documentos

¢Los herramentales en el
area de corte y enderezado
estan ordenados segun el
tipo?

¢Las maquinarias y quipos
de corte y enderezado
tienen un orden vy
clasificacion?

¢Los  materiales  que
utilizan los operarios para
cortar y enderezar estan
correctamente
clasificados?

¢El area de corte y
enderezado se  puede
identificar facilmente para
poder realizar controles?
¢Se puede identificar con
facilidad la aplicacion de

las 5S en el area?

2%

6 Herramientas
Ordenar

7 Maquinaria

¢Existe  especio fisico
apropiado para colocar las
herramientas?

¢Existe un sitio propicio
para guardar la

maquinaria?

78%
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10

11

12

13

Materiales e

insumos

Lugar

Posicion

Cantidad

Vias de acceso

Area de bodega

¢El espacio fisico permite
guardar los materiales?
¢Las areas de trabajo estan
sefializadas y rotuladas?
¢Las artlclos del area se
almacenan en  sitios
marcados?

¢Se encuentra establecido
los maximos y minimos
de materiales?

¢Las vias de acceso estan
sefializadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

Maquinaria

Avreas de trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e

inspeccion

¢Al iniciar el proceso las
maquinas se encuentran
limpias?

¢El area de corte vy
enderezado se encuentra
limpia y libre de residuos
0 materiales en el piso?
¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre de
objetos u obstaculos para
la movilizacion de las
personas?

(En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores de

limpieza?

63%
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18

19

Normas de

limpieza

Habito de

limpieza

¢En el éarea existe un
documento escrito en el
que conste los
lineamientos de limpieza?
¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad el
operador deja limpio la

maquina y materiales?

20

21

Estandarizar

23

24

Estandar

seleccionar

Estandar ordenar

Estandar limpiar

Procedimientos

Mejora continua

¢El area de corte y
enderezado cuenta con
estandares para la
herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares para
el pardmetro ORDENAR?
¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares  sobre la
herramienta LIMPIAR?
(Existe  un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?

¢En area los operarios y
trabajadores reciben
capacitaciones sobre la

aplicacion de las 5s?

84%

25

Disciplina
26

Aplicacién

Cumplimiento

¢En el proceso de corte y

enderezado se cumple o

aplica las 5s?
:Cuenta el taller
metalmecanico con

95%
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uniforme o se utilizan en
esta area?
¢En esta area se cumple

con las normativas

27 ) 5 5
establecidos en cuestion
del aspecto laboral?
¢En esta area existe un
28 5
cronograma para las 5s?
TOTAL 112
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 79%

PUNTAJE: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=BUENO; 4=MUY BUENO,;

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

5=EXCELENTE
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Anexo 3. Auditoria actual en area de trazado

PROCESO

Herramientas No. Elemento

Descripcion

PUNTAJE
Actual

%
cumplimiento
Actual

Instrumentos o

Herramientas

Magquinaria y

equipos

Seleccionar 3 Materiales

4 Control visual

5 Documentos

¢Los herramentales en
el area de corte y
enderezado estan
ordenados segun el
tipo?

¢Las  maquinarias y
quipos de corte y
enderezado tienen un
orden y clasificacion?
¢Los materiales que
utilizan los operarios
para cortar y enderezar
estan correctamente
clasificados?

¢El érea de corte y
enderezado se puede
identificar ~ facilmente
para poder realizar
controles?

¢Se puede identificar
con facilidad la
aplicacién de las 5S en

el area?

28%

6 Herramientas

Ordenar

~

Maquinaria

¢Existe especio fisico
apropiado para colocar
las herramientas?

¢EXiste un sitio propicio
para guardar la

maquinaria?

28%
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9

10

11

12

13

Materiales e

insumos

Lugar

Posicion

Cantidad

Vias de acceso

Area de
bodega

¢El  espacio  fisico
permite guardar los
materiales?

¢Las éareas de trabajo
estdn  sefalizadas vy
rotuladas?

¢Las artuclos del area se

almacenan en sitios

marcados?
iSe encuentra
establecido los

maximos y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso
estan sefalizadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

Maquinaria

Areas de

trabajo

Pisos y pasillos

¢Al iniciar el proceso
las maquinas se
encuentran limpias?

¢El area de corte y
enderezado se encuentra
limpia y libre de
residuos o materiales en
el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre
de objetos u obstaculos
para la movilizacién de

las personas?

23%
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17

18

19

Limpieza e

inspeccion

Normas de

limpieza

Habito de

limpieza

¢En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores
de limpieza?

¢En el area existe un

documento escrito en el

que conste los
lineamientos de
limpieza?

¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad
el operador deja limpio
la maquina y

materiales?

Estandarizar

20

21

22

23

24

Estandar

seleccionar

Estandar

ordenar

Estandar

limpiar

Procedimientos

Mejora

continua

¢El area de corte y
enderezado cuenta con
estandares para la
herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares
para el  parametro
ORDENAR?

¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?
¢Enqué area los

operarios reciben

20%
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capacitaciones sobre la

aplicacion de las 5s?

¢En el proceso de corte

25 Aplicacién y enderezado se cumple 4
0 aplica las 5s?
¢Cuenta el taller
26 o
metalmecéanico con 5
uniforme o se utilizan
Disciplina en esta area? 44%
o ¢En esta area se cumple
Cumplimiento ]
con las normativas
27 _ _ 2
establecidos en cuestion
del aspecto laboral?
¢En esta area existe un
28 3
cronograma para las 5s?
TOTAL 42
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 29%

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 4. Resultado de porcentaje para metas propuestas en el area de trazado
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Herramientas

No.

Elemento

Descripcion

PUNTAJE
Actual

% cumplimiento
Actual

Seleccionar

N

3

Instrumentos o

Herramientas

Magquinaria 'y
equipos

Materiales

Control visual

Documentos

¢Los herramentales en
el area de corte y
enderezado estan
ordenados segin el
tipo?

¢Las  maquinarias y
quipos de corte y
enderezado tienen un
orden y clasificacion?
¢Los materiales que
utilizan los operarios
para cortar y enderezar
estan correctamente
clasificados?

¢El area de corte y
enderezado se puede
identificar ~ facilmente
para poder realizar
controles?

¢Se puede identificar
con facilidad la
aplicacién de las 5S en

el area?

80%

Ordenar

Herramientas

Maquinaria

Materiales e
insumos

¢Existe especio fisico
apropiado para colocar
las herramientas?
¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El  espacio  fisico
permite guardar los

materiales?

86%
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9

10

11

12

13

Lugar

Posicion

Cantidad

Vias de acceso

Area de
bodega

¢Las éareas de trabajo
estdn  sefializadas vy
rotuladas?

¢Las artuclos del area se

almacenan en sitios

marcados?
iSe encuentra
establecido los

maximos y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso
estan sefalizadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

Maquinaria

Areas de
trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e
inspeccion

¢Al iniciar el proceso
las maquinas se
encuentran limpias?

¢El area de corte y
enderezado se encuentra
limpia y libre de
residuos o materiales en
el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre
de objetos u obstaculos
para la movilizacién de
las personas?

¢En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores

de limpieza?

80%
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¢En el area existe un

documento escrito en el

18 Normasde  que  conste  los
limpieza ) ]
lineamientos de
limpieza?
¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad
19 Habito de ¢ operador deja limpio
limpieza )
la maquina y
materiales?
¢El érea de corte y
enderezado cuenta con
20 Estandar estandares para la
seleccionar )
herramienta
SELECCIONAR?
¢En esta area existen se
. cuenta con estandares
91 Estandar ,
ordenar para el parametro
ORDENAR?
¢En el area de corte y
Estandarizar Estandar enderezado existen 80%
22 o .
limpiar estandares sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe un documento
23 Procedimientos Sobre las 5s en el area de
electroerosion?
¢Enqué area los
operarios Yy trabajadores
24 Mejora reciben capacitaciones
continua

sobre la aplicacion de

las 5s?
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¢En el proceso de corte

25 Aplicacion y enderezado se cumple 4
0 aplica las 5s?
¢Cuenta el taller
26 L.
metalmecanico con
) - 5
uniforme o se utilizan
Disciplina en esta area? 95%
¢En esta area se cumple
Cumplimiento .
con las normativas
27 establecidos en cuestién 5
del aspecto laboral?
¢En esta area existe un
28 4
cronograma para las 5s?
TOTAL 117
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 84%
FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO
ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
Anexo 5. auditoria actual en area de armado
Herramientas No. Elemento Descripcién PUNTAJE % cumplimiento
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Actual

Actual

Instrumentos o

Herramientas

Magquinaria y

equipos

3 Materiales

Seleccionar

4 Control visual

5 Documentos

¢Los herramentales en el
area de corte vy
enderezado estan
ordenados segun el tipo?
¢Las  maquinarias y
quipos de corte vy
enderezado tienen un
orden y clasificacion?
¢Los materiales que
utilizan los operarios
para cortar y enderezar
estan correctamente
clasificados?

¢El éarea de corte y
enderezado se puede
identificar ~ facilmente
para poder realizar
controles?

¢Se puede identificar
con facilidad la
aplicacion de las 5S en

el area?

24%

6 Herramientas

Ordenar 7 Maquinaria

Materiales e

insumos

¢Existe especio fisico
apropiado para colocar
las herramientas?
¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El  espacio  fisico
permite guardar los

materiales?

25%
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9

10

11

12

13

Lugar

Posicion

Cantidad

Vias de acceso

Area de

bodega

¢Las areas de trabajo
estdn  sefializadas vy
rotuladas?

¢Las artaclos del area se
almacenan en sitios
marcados?

iSe encuentra
establecido los maximos
y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso
estan sefalizadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

Maquinaria

Areas de

trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e

inspeccion

¢Al iniciar el proceso las
maquinas se encuentran
limpias?

¢El area de corte y
enderezado se encuentra
limpia y libre de
residuos o materiales en
el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre
de objetos u obstaculos
para la movilizacion de
las personas?

(En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores

de limpieza?

27%
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18

19

Normas de

limpieza

Habito de

limpieza

¢En el area existe un

documento escrito en el

que conste los
lineamientos de
limpieza?

¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad
el operador deja limpio

la maquina y materiales?

20

21

Estandarizar

23

24

Estandar

seleccionar

Estandar

ordenar

Estandar

limpiar

Procedimientos

Mejora

continua

¢El area de corte y
enderezado cuenta con
estandares para la
herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares
para el  pardmetro
ORDENAR?

¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?

¢En  qué area los
operarios y trabajadores
reciben capacitaciones
sobre la aplicacion de

las 5s?

32%

Disciplina 25

Aplicacién

¢En el proceso de corte
y enderezado se cumple

o0 aplica las 5s?

25%
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¢Cuenta el taller
26 »
metalmecanico con

uniforme o se utilizan en
esta area ?
o ¢En esta area se cumple
Cumplimiento )
con las normativas
27 ) . 1
establecidos en cuestion
del aspecto laboral?
¢En esta area existe un
28 1
cronograma para las 5s?

TOTAL 37

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 6. Resultado de porcentaje para metas propuestas en el &rea de armado

%
) o PUNTAJE o
Herramientas No. Elemento Descripcion cumplimiento
Actual

Actual
) Instrumentos o ¢Los herramentales en el

Seleccionar 1 . ] 4 84%
Herramientas area de corte y enderezado
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Maquinaria y equipos

Materiales

Control visual

Documentos

estan ordenados segun el
tipo?

¢Las maquinarias y quipos
de corte y enderezado
tienen un orden vy
clasificacion?

¢Los  materiales  que
utilizan los operarios para
cortar y enderezar estan
correctamente
clasificados?

¢El area de corte vy
enderezado se  puede
identificar facilmente para
poder realizar controles?
¢Se puede identificar con
facilidad la aplicacion de

las 5S en el area?

Ordenar

10

Herramientas

Maquinaria

Materiales e insumos

Lugar

Posicion

¢Existe  especio  fisico
apropiado para colocar las
herramientas?

¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El espacio fisico permite
guardar los materiales?
¢Las areas de trabajo estan
sefializadas y rotuladas?
iLas arttclos del area se
almacenan  en  sitios

marcados?

75%
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11

12

13

Cantidad

Vias de acceso

Area de bodega

¢Se encuentra establecido
los maximos y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso estan
sefalizadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

18

19

Magquinaria

Avreas de trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e inspeccion

Normas de limpieza

Habito de limpieza

¢Al iniciar el proceso las
maquinas se encuentran
limpias?

¢El area de corte vy
enderezado se encuentra
limpiay libre de residuos o
materiales en el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre de
objetos u obstaculos para
la movilizacion de las
personas?

(En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores de
limpieza?

(En el area existe un
documento escrito en el
que conste los
lineamientos de limpieza?
¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad el
operador deja limpio la

maquina y materiales?

90%
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20

21

Estandarizar

22

23

24

Estandar seleccionar

Estandar ordenar

Estandar limpiar

Procedimientos

Mejora continua

¢El &rea de corte y
enderezado cuenta con
estandares para la
herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta éarea existen se
cuenta con estandares para
el pardmetro ORDENAR?
¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares  sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe  un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?

¢En qué area los operarios
y trabajadores reciben
capacitaciones sobre la

aplicacion de las 5s?

80%

25

26

Disciplina

27

28

Aplicacion

Cumplimiento

¢En el proceso de corte y
enderezado se cumple o
aplica las 5s?

;Cuenta el taller
metalmecanico con
uniforme o se utilizan en
esta area ?

¢En esta area se cumple
con las normativas
establecidos en cuestion
del aspecto laboral?

(En esta area existe un

cronograma para las 5s?

95%

TOTAL

122
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PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 85%

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 7. auditoria actual en area de rematado

PUNTAJE % cumplimiento

Herramientas No. Elemento Descripcion
P Actual Actual
;Los herramentales en
el éarea de corte y
. Instrumentos o 2
Seleccionar 1 enderezado estan 1 24%

Herramientas )
ordenados segun el

tipo?
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Maquinaria y
equipos

Materiales

Control visual

Documentos

¢Las  maquinarias y
quipos de corte y
enderezado tienen un
orden y clasificacion?
¢Los materiales que
utilizan los operarios
para cortar y enderezar
estan correctamente
clasificados?

¢El é&rea de corte y
enderezado se puede
identificar ~ facilmente
para poder realizar
controles?

¢Se puede identificar
con facilidad la
aplicacion de las 5S en

el area?

Ordenar

~

10

Herramientas

Maquinaria

Materiales e
insumos

Lugar

Posicion

¢Existe especio fisico
apropiado para colocar
las herramientas?
¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El  espacio  fisico
permite guardar los
materiales?

¢Las areas de trabajo
estan sefializadas vy
rotuladas?

¢Las artaclos del area se
almacenan en sitios

marcados?

25%
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11 Cantidad

12  Vias de acceso

Area de

13 bodega

iSe encuentra
establecido los
maximos y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso
estan sefializadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14 Magquinaria

Areas de

15 trabajo

16  Pisos y pasillos

17 ~ Limpiezae

inspeccién

18 Ngrmfas de
limpieza

¢Al iniciar el proceso
las maquinas se
encuentran limpias?

¢El area de corte y
enderezado se encuentra
limpia y libre de
residuos 0 materiales en
el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre
de objetos u obstaculos
para la movilizacién de
las personas?

¢En esta area existe una
planificacion para
distribucién de labores
de limpieza?

(En el area existe un

documento escrito en el

que conste los
lineamientos de
limpieza?

27%
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19

Habito de
limpieza

¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad
el operador deja limpio
la maquina y

materiales?

20

21

Estandarizar

23

24

Estandar
seleccionar

Estandar
ordenar

Estandar
limpiar

Procedimientos

Mejora
continua

¢El é&rea de corte y
enderezado cuenta con
estdndares para la
herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares
para el  parametro
ORDENAR?

¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?
¢Enqué area los
operarios y trabajadores
reciben capacitaciones
sobre la aplicacion de

las 5s?

20%

25

Disciplina
26

Aplicacién

Cumplimiento

¢En el proceso de corte
y enderezado se cumple
o0 aplica las 5s?

:Cuenta el taller
metalmecanico con
uniforme o se utilizan

en esta area?

20%
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¢En esta area se cumple

con las normativas

27 establecidos en cuestion 1
del aspecto laboral?
(En esta area existe un
28 1
cronograma para las 5s?
TOTAL 33
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 23%

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 8. Resultado de porcentaje para metas propuestas en el area de rematado.

) o PUNTAJE % cumplimiento
Herramientas No. Elemento Descripcion
Actual Actual
;Los herramentales en
el éarea de corte y
. Instrumentos o .
Seleccionar 1 enderezado estan 5 84%

Herramientas

ordenados segun el

tipo?
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Maquinaria y

equipos

Materiales

Control visual

Documentos

¢Las  maquinarias y
quipos de corte y
enderezado tienen un
orden y clasificacion?
¢Los materiales que
utilizan los operarios
para cortar y enderezar
estan correctamente
clasificados?

¢El é&rea de corte y
enderezado se puede
identificar ~ facilmente
para poder realizar
controles?

¢Se puede identificar
con facilidad la
aplicacion de las 5S en

el area?

Ordenar

~

10

Herramientas

Maquinaria

Materiales e

insumos

Lugar

Posicion

¢Existe especio fisico
apropiado para colocar
las herramientas?
¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El  espacio  fisico
permite guardar los
materiales?

¢Las areas de trabajo
estan  sefalizadas vy
rotuladas?

¢Las artaclos del area se
almacenan en sitios

marcados?

75%
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11

12

13

Cantidad

Vias de acceso

Area de

bodega

iSe encuentra
establecido los
maximos y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso
estan sefializadas?

¢El area de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

18

Magquinaria

Areas de
trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e

inspeccion

Normas de

limpieza

¢Al iniciar el proceso
las maquinas se
encuentran limpias?

¢El area de corte y
enderezado se encuentra
limpia y libre de
residuos o materiales en
el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre
de objetos u obstaculos
para la movilizacion de
las personas?

¢En esta area existe una
planificacion para
distribucién de labores
de limpieza?

(En el area existe un

documento escrito en el

que conste los
lineamientos de
limpieza?

73%
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Habito de

limpieza

¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad
el operador deja limpio
la maquina y

materiales?

Estandar
20 )
seleccionar

Estandar
21
ordenar

Estandarizar - Estandar
limpiar

23  Procedimientos

Mejora
24 ]
continua

¢El é&rea de corte y
enderezado cuenta con
estdndares para la
herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares
para el  parametro
ORDENAR?

¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?
¢Enqué area los
operarios y trabajadores
reciben capacitaciones
sobre la aplicacion de

las 5s?

92%

25 Aplicacién

Disciplina
26

Cumplimiento

¢En el proceso de corte
y enderezado se cumple
o0 aplica las 5s?

:Cuenta el taller
metalmecanico con
uniforme o se utilizan

en esta area?

90%
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¢En esta area se cumple
con las normativas
27 ) . 4
establecidos en cuestion
del aspecto laboral?

¢En esta area existe un

28 4
cronograma para las 5s?

TOTAL 123

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 83%

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 9. auditoria actual en area de pintado

PROCESO DE PINTURA

%
Herramienta No o PUNTAJE o
Elemento Descripcién cumplimiento
S

Actual Actual

;Los herramentales en el

) Instrumentoso  &rea de corte y enderezado
Seleccionar 1 1 20%

Herramientas estan ordenados segun el

tipo?
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Magquinaria y

equipos

Materiales

Control visual

Documentos

¢Las maquinarias y quipos
de corte y enderezado
tienen un orden vy
clasificacion?

¢Los  materiales  que
utilizan los operarios para
cortar y enderezar estan
correctamente
clasificados?

¢El area de corte y
enderezado se  puede
identificar facilmente para
poder realizar controles?
¢Se puede identificar con
facilidad la aplicacion de

las 5S en el area?

Ordenar

10

11

Herramientas

Maquinaria

Materiales e
insumos

Lugar

Posicion

Cantidad

¢Existe  especio fisico
apropiado para colocar las
herramientas?

¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El espacio fisico permite
guardar los materiales?
¢Las areas de trabajo estan
sefializadas y rotuladas?
¢Las artuclos del area se
almacenan  en  sitios
marcados?

:Se encuentra establecido
los maximos y minimos de

materiales?

30%
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12

13

Vias de acceso

Area de bodega

¢Las vias de acceso estan
sefializadas?
¢El éarea de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

18

19

Magquinaria

Avreas de trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e

inspeccion

Normas de

limpieza

Habito de

limpieza

¢Al iniciar el proceso las
maquinas se encuentran
limpias?

¢El érea de corte y
enderezado se encuentra
limpiay libre de residuos o
materiales en el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre de
objetos u obstaculos para
la movilizacion de las
personas?

¢(En esta area existe una
planificacion para
distribucion de labores de
limpieza?

(En el area existe un
documento escrito en el
que conste los
lineamientos de limpieza?
¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad el
operador deja limpio la

maquina y materiales?

23%

Estandarizar

Estandar

seleccionar

¢El éarea de corte vy
enderezado cuenta con

estandares para la

20%
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21

22

23

24

Estandar ordenar

Estandar limpiar

Procedimientos

Mejora continua

herramienta
SELECCIONAR?

¢En esta area existen se
cuenta con estandares para
el pardmetro ORDENAR?
¢En el &rea de corte y
enderezado existen
estandares  sobre la
herramienta LIMPIAR?
¢Existe un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?

¢En qué area los operarios
y trabajadores reciben
capacitaciones sobre la

aplicacion de las 5s?

Disciplina

25

26

27

28

Aplicacion

Cumplimiento

¢En el proceso de corte y
enderezado se cumple o
aplica las 5s?

:Cuenta el taller
metalmecanico con
uniforme o se utilizan en
esta area?

¢En esta area se cumple
con las normativas
establecidos en cuestion
del aspecto laboral?

(En esta area existe un

cronograma para las 5s?

20%

TOTAL

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

30
23%

PUNTAJE: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=BUENO; 4=MUY BUENO,;

5=EXCELENTE
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FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 10. Resultado de porcentaje para metas propuestas en el area de pintura.

PROCESO DE PINTURA

PUNTAJE % cumplimiento

Herramientas No. Elemento Descripcion Actual Actual

¢Los herramentales en el
area de corte y enderezado
Instrumentos o
Herramientas estan ordenados segun el
tipo?
¢Las maquinarias y quipos
N de corte y enderezado
Maquinaria y
equipos tienen un orden vy
clasificacion?
¢Los  materiales  que
utilizan los operarios para
Seleccionar . 84%
3 Materiales cortar y enderezar estan 4
correctamente
clasificados?
¢El area de corte y
enderezado se  puede
4 Control visual . - L
identificar facilmente para
poder realizar controles?
¢Se puede identificar con
5 Documentos facilidad la aplicacion de 4

las 5S en el area?

¢Existe  especio fisico

Ordenar 6 Herramientas apropiado para colocar las 4 75%
herramientas?
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10

11

12

13

Magquinaria

Materiales e
insumos

Lugar

Posicion

Cantidad

Vias de acceso

Area de bodega

¢Existe un sitio propicio
para guardar la
maquinaria?

¢El espacio fisico permite
guardar los materiales?
¢Las éreas de trabajo estan
sefializadas y rotuladas?
¢Las artaclos del area se
almacenan en  sitios
marcados?

¢Se encuentra establecido
los maximos y minimos de
materiales?

¢Las vias de acceso estan
sefializadas?

¢El érea de bodega de
perfiles se encuentran
correctamente

sefalizadas?

Limpiar

14

15

16

17

Maquinaria

Areas de trabajo

Pisos y pasillos

Limpieza e
inspeccion

¢Al iniciar el proceso las
maquinas se encuentran
limpias?

¢El area de corte y
enderezado se encuentra
limpia y libre de residuos o
materiales en el piso?

¢El espacio fisico se
encuentra limpio y libre de
objetos u obstaculos para
la movilizacion de las
personas?

¢ENn esta area existe una

planificacion para
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18

19

Normas de
limpieza

Habito de
limpieza

distribucion de labores de
limpieza?

(En el area existe un
documento escrito en el
que conste los
lineamientos de limpieza?
¢Posterior a la ejecucion
del proceso o actividad el
operador deja limpio la

maquina y materiales?

20

21

Estandarizar

23

24

Estandar
seleccionar

Estandar ordenar

Estandar limpiar

Procedimientos

Mejora continua

¢El &rea de corte vy
enderezado cuenta con
estandares para la
herramienta
SELECCIONAR?

(En esta area existen se
cuenta con estandares para
el parametro ORDENAR?
¢En el area de corte y
enderezado existen
estandares sobre la
herramienta LIMPIAR?
(Existe  un documento
sobre las 5s en el area de
electroerosion?

¢En qué area los operarios
y trabajadores reciben
capacitaciones sobre la

aplicacion de las 5s?

96%

Disciplina 25

Aplicacién

¢En el proceso de corte y
enderezado se cumple o

aplica las 5s?
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¢Cuenta el taller
26

metalmecanico con
uniforme o se utilizan en
esta area?

¢En esta area se cumple

Cumplimiento .
con las normativas

27 establecidos en cuestién 4
del aspecto laboral?

¢En esta area existe un

28 4
cronograma para las 5s?
TOTAL 124
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 86%

PUNTAJE: 1=MUY MALO; 2=MALO; 3=BUENO; 4=MUY BUENO; 5=EXCELENTE
FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 11. Plantilla check list para areas de procesos.

CHEK LIST CORTE

FECHA
N° Aspectos a evaluacion Si No Observacion
1 No hay materiales u objetos
en las mesas de trabajo.
Los elementos de la
maquina para cortar, ya sea
2 mediante trozado u oxicorte,
estan en optimas
condiciones.
Los perfiles o piezas
3 cortadas se encuentran en su

ubicacién correspondiente.
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Los residuos o desperdicios
se depositan en los

4 contenedores
correspondientes.
Los cables  eléctricos
5 utilizados para la conexion
se encuentran en Optimas
condiciones.
Los materiales adecuados e
6 inadecuados estan
claramente identificados.
ACEPTADO RECHAZADO

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 12. Chok List Armado

CHEK LIST
ARMADO
FECHA
N° Aspectos a evaluacion Si No Observacion
Las maquinas para soldar
: estan en perfecto estado.
Los objetos o materiales de
2 trabajo se encuentran en su

lugar correspondiente.

137



El espacio esta limpio y no

3 hay residuos presentes.
Los objetos considerados
peligrosos estan
‘ debidamente  etiquetados
con su respectiva tarjeta.
Las herramientas estan
5 colocadas en los espacios
asignados para ellas.
Los herramentales se
6 ubican en los espacios
definidos.
ACEPTADO RECHAZADO
FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO
ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
Anexo 13. Check List Pintura
CHEK LIST
PINTURA
FECHA
N° Aspectos a evaluacion Si No Observacion
Los trabajadores wusan los
. elementos de  proteccion

correspondientes durante el

proceso de pintura.
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Los recipientes con pintura
2 estdn colocados en el area

designada para ellos.

Después de su uso, los

pulverizadores de pintura son

limpiados y almacenados en su

ubicacion correspondiente.

Los materiales sobrantes son
4 colocados en su lugar

correspondiente.

Se lleva a cabo la limpieza al
5 comienzo y al finalizar el

proceso.

Se efectlia el mantenimiento de
6 los equipos e instrumentos de

la zona.

ACEPTADO RECHAZADO

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

Anexo 14. Propuesta de disefio de la distribucion de la planta basada en procesos
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VESTIDORES
L0000 B0 O B8 10 O

AREA DE CORTE

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)

DEP. DISENO ¥|
PLANEACION
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Anexo 15. Modelo de tarjetas de colores para la identificacion de materiales y objetos.

Tarjeta Roja

MOMERE DEL ARTICLILD
FOLIC W* 0001

1. Maguinaria B. Inventario en Proceso
2 Accesonos y herramigntas 7. Producto Teminado
3. Instrumental de Medicidn B. Equipo de Oficina

4. Materia Prima 8, Librera y papeleria

5. Refaccitn 10. Limpieza o pesticidas
LOCALIZACION TIPO DE COORDEMADA,

LMIDAD DE MEDIDAYALOR §

1. Mo s nacesitan B, Contaminante
2 Defeciuoso 7. o

3. Mo se necesita pronto
4 Material de desperdicio
9. Uso desconocido
Consideracionas especiales de almacenaje

Wentilacidn espeacial En camas de
Fragil haxima altura
Explosim Ambiente a

ELABORADA POR Departamento o seccitn

FORMA DE DESECHD 1. Tirar 2. Vender 3. Ctros |Desecho compleio
4. Mover areas de tarelas rojas
5 Mover otro almacén
6. Regresar proveador int 0 ext Firrma autorizadals)
FECHA DE DESECHO Firma de autorizacian FECHA DE DESPACHD

“ender o tirar

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Anexo 16. Modelo de tarjetas de colores para la identificacion de materiales y objetos

Tarjeta Amarilla

AREA
FOLIO N* 0001

CATEGORLA 1. Agua E. Matenal-Producio

2. Are 7. Mal funcionamiento de

3 Aceite equipo

4. Palvo 8. Condicidn de las

5. Pasta o esmalte instalaciones

8, Acciones del personal

FECHA, LOCALIZACION
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

SOLUCIONES
ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:

ELABORADC POR:

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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Anexo 17. Modelo de tarjetas de colores para la identificacion de materiales y objetos

TARJETA VERDE

USUIARIO:

PROGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAS "5 §'

APLIQUE ACCION CORRECTIVA

FIRMA:

REPORTE EMITIDO POR:

FECHA:

HORA:

DPTC:

NOMBRE DEL SUPERYISDR:

FIRMA:

TIEMPO ESTIMADD:

AREA O DEPARTAMENTO:
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

CERRAR REPORTE ANTES DE:

CATEGORIA

LOCALTZACION LUGAR O CODIGD

DBSERYACIONES GENERALES

MAQUINARIA

HERRAMIENTAS

INSTRUMETAL DE MEDICION

MATERLA PRIMA

REPLESTOS

PRODUCTO TERMINADD

ESTACION DE TRABAJD

EQUIPD DE DFICINA

PATIO

ARCHIYOS

ESTANTES Y ESCRITORIDS

DEPDSITOS

COMPUTADOR

OTROS

ACCION CORRECTIVA:

[SOLUCION ACCION CORRECTIVA REALIZADA:
REALIZADA POR:

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO

ELABORADO POR: JUAN QUIZHPE (2023)
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