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RESUMEN EJECUTIVO
Esta investigacion tiene como obijetivo la implementacidén de un sistema de gestion en

el area de produccion en la empresa ACERIAS ROMANO S.A. Como se dispone de
un sistema de gestién, éste debera ser validado y actualizado. Se emplearon la técnica
de obseracién, recopilaciéon de informacién secundaria, y herramientas de gestion
como: 5S, Kanban; asi como el disefio de formatos (check list) para el levantamiento
de informacién primaria. La empresa presentaba un desorden que se pudo identificar
mayormente enlérea de bodega; con un nivel de 24% de eficiencia; la eficiencia en
cada proceso operativo presenta: Recepcion de Materia Prima 44%; Perfilacion 68%;
Elaboracion de Rieles 53%; Laminado 73%; Ensamblado 60%. También se identifica
que los procesos de Recé&m de materia prima y Laminado presentan un mayor indice

en la evaluacion de punto criticos, 50% y 18% respectivamente. La planificacion de la
implementacion del Sistema de Gestion de Calidad propone la aplicacion de principio
de mejoracontinuabasado®n Planificai Haceri Verificari Actuar, lo cual permite
proponer que la implementacién de todo el sistema se realizara en 1485 dias con un
costo aproximado de 19800 dolares al valor actual. Cuando se aplicé la metodologia
5S, se pudo evidenciar una g al 74% de eficiencia, esto permite recomendar que

la implementacion del SGC debe continuar para que los objetivos de la empresa sean

alcanzados.

Palabras Clave:implementacion, procesos, sistema de gestion, Kanban, 5S.
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THEME: IMPLEMENTATION OF A MANAGEMENT SYSTEM FOR THE
PRODUCTION AREA AT THE ROMANO STELLWORKS LTDCOMPANY
AUTHOR: Romano Divisek Santinblichelle
TUTOR: Tierra Arévalo José Marcelo, B

ABSTRACT
This research aims to implement a management system in the production area in the

company ACERIAS ROMANO S.A. As there is a management system, it must be
validated and updated. The observation technique, secondary information collection,
and management ttsosuch as 5S, Kanban; as well as the design of formats (checklist)
for the collection of primary information. The company presented a disorder that could
be identified mainly in the warehouse area; with a level of 24% efficiency; the
efficiency in each ogrative process presents: Reception of Raw Material 44%;
Profiling 68%; Elaboration of Rails 53%; Laminate 73%; Assembled 60%. It is also
identified that theeceptionof raw material and Lamination processes present a higher
index in the evaluation of d¢ital points, 50%, and 18% respectively. The planning of
the implementation of the Quality Management System proposes the application of the
principle of continuous improvement based on RlBo - Verify - Act, which allows
proposing that the implementaiti of the entire system will be carried out in 1485 days
with an approximate cost of $ 19,800 at present value. When the 5S methodology was
applied, an improvement to 74% of efficiency could be evidenced, this allows
recommending that the implementation tbk QMS should continue so that the
objectives of the company are achieved.

Keywords: implementation, Kanban, management system, processes, 5S
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Los indicadores presentados pordamision Economicgara Latinoamérica y el
Caribe dio a conocer que el crecimiento del PIBaregion ndlegaraa se mayor al
1.3% para el f@o 2019 lo cual es muy bajo en comparacionpabnosticode 1.7%
publicado @ el mes de diciembre del 2018, por la misma ent{@sizon, 2019)

Estk indicadorobedece an menor crecimiento global, waducido dinamismo en las
actividades comercialesescala mundiay porlos escenarios financieros creados por

las economiafGarzon, 2019)

Otro factor que haido un generador de incertidumbre edetarrollode los PIB en la
regiones la guerra comercial que se ha generado entre Estados Ytadspublica
Popular de China la cual tuvo un comienzo en el mes de marzo del@Bl8n

enfoquea las politicagde proteccionismalel expresidente Donald Trumgl cual

inten® hacer frentea undesarrolloagresivo qudna tenido Chinanlos Gltimos afios

(Abaci, 2020)



Estas discrepancias ban visto reflejadas en la creacionatanceles groductos y
servicios de ambas nacionesnadevaluacioén historica de la moneda Chinag/(en,

la mismague secotizoen siete unidades por cada dolar amerig¢abaci, 2020)

El Ecuador al ser un pais que esté en vias de crecimiento, sus industrias, su sociedad,
como tal, ha visto la necesidad de adaptar e implementar diferentes modelos
admnistrativos; con un enfoque orientado a tener un manejo 6ptimo de sus recursos y
con una alineacién a la mejora de los niveles producttvakleron, et al., 2016)

En la industria metalmecénica esta el subsector de produetddioms de perfiles
estructurados y laminad@n el cualse encuentra los sectores especificos cdao
elaboracion de puertas enrollables de acero.

Las empresas mas representativas de este sectd?isbimcha (Lanfort, Atahualpa,
Multipuertas), Guaya@ntaco, Curtisa), Tungurahua (Acerias Romano, Espin, Condor,
Aluvar, Ambaport), Chimborazo (Puertas Alulema), Napo (Amazonas), Azuay
(Eterna), Pastaza (Multiacero) y Santo Domingo de los Tséachilas (Vivanesjas
empresas reconocidas a nivel nacionahternacional, se sumgpequefios talleres
ubicados en las veinte y cuatro provincias del Ecuador que se dedican al ensamblaje de
puertas enrollables de acero y elaboracién de otras estructuras metélicas (Castillo y
Zapata, 2014).

La empresa ACERIAS ROMANG.A., objeto deesteestudio, tiene como inicio de
actividades el afio 1968 bajo la mano de su fundador el Sr. Luis Domingo Romano
Vayas, el cual con el deseo de tener su independencia econdmica propia decidié
comenzar este negocio con su esposa la SeeraDiviseKRomano S.A., 2016)

La empresa comenzé con la elaboracién de cortinas enrollables de acero acogiendo
como primeros clientes a los locales comerciales de la ciudad de Ambato y luego
ampliando su mercado a todo aif

La Empresa nunca implement6 un sistema de gestion, de tal forma que mantienen sus
formas de trabajces deciise han conservado en el tiempo hasta la actualidad; por la
elevada competencia que existessete grupo de mercado es necesario que la Bmpre

oriente su gestio(Romano S.A., 2016)



El 70% del sistema productivo del Ecuador tuvo que detener sus actividades a razén de
la emergencia sanitaria causada por el Coy] esta pandemia obfiga que las
empresas reduzcans operaciones al minimo lo que ha causado pérdidas que superan
los 1000 millones de ddlares, esto segun los calculos generados por el Ministerio de

Produccion Comercio Exterior e InversiorfEsonomia, 2020)

Antecedentes:

Enel afio 2016 se realizo el disefio de un sistema de gestion basado en la administracion

de procesosedactado por Jean Carl@havezRicachi el mismo quedentifico el

problema sus causas Yy efectos especialmentedeeaetie produccion de la empresa

Comoconclusione¢Chavez Ricachi, 201@&xpone€lo siguiente:

1 En la empres&ceriasRomano S.A.existe poca comunicacion entre secciones y
departamentos de trabajo, al dificultar a los nuevos colaboradores cgnocer
aprender de los demdas compafieros de trabago diferentes procesos
especificamenten el area de produccién; al ocasionatrasos erel proceso
productivo(Chavez Ricachi, 2016)

1 En el area de produccion y a nivel de la empresa predomina una administracion
empirica, al no existinformaciénveraz dda realidad déAceriasRomano S.A.
lo que dificulta quese tomedecisiones/ no sepueda generar urontrol (Chavez
Ricachi, 2016)

! La empresa mantienan sistema de producciGstandarizado anomento de
fabricar lagpuertasenrollables dacero, de tainanera que todos leslaboradores
del area producen de la misma maneyase tiende a generartiempos
improductives; con esto comienza existir indisciplina erel area. Esto ocasiona
gue los demas procesos se vean afectadostreisos @xista malananipulacion
de materigorima omaquinaria por la carencia de control y monitoreacontinuo
(Chavez Ricachi, 2016)

1 ElI manual de procesopropuesto fuerealizado juntamente conpersonal
administrativo dé\cerias Romano S.Aconla finalidad de comenzamermar las

actividades empresarialegn especial del &mede produccion; seonsiderd



elementos cornfoque visionaripconrespecto da nueva planta de produccion
gue se espera construirpdsma quenecesitara maygersonal y a la vez distintas
herramientas de contr@ChavezRicachi, 2016)

1 Se concluye quela empresaAcerias Romano S.Ano maneja un grupo de
proveedoredijos de materia prima, lo que tiende afecthrcurso normalde
produccion debida factorescomo lasespecificaciones denateria primason
diferentesy los operariogleben recalibrar lamaquinagara operar; y coianza a
generarse tiempos improductivoslay existencia de mermg&havez Ricachi,
2016)

1 Al gestionarcorrectamente l#ogisticaen la empres@ceriasRomano S.A se
generarainvinculodirecto entrda produccion de puertas enrollabtEsacero y el
mercado; afjenerar urilujo quegarantice ldlegada deproducto hastal cliente
final y que elmismo seaxapaz desatisfacer lanecesidadqChavez Ricachi, 2016)

Para una mejor comprension y analisis de las conclusiones expues{&haaez

Ricachi, 2016xe realizaromeuniones con la gerencia jefe de planty el autor de

esta investigacion con el propdésito de actualizar la informacion y validarla.

Justificacion:

Para la empresaCERIAS ROMANOS.A, tiene suimportancia la implementacion

de un sistema de gestidn en el area de produguagueaplica@é la medicion de la

gestién mediante indicadores que contribuyen a la calidad del producto y servicio.

De la misma manera, esta investigacion serditiéad para la planificacion y control

de laproduccién

El presente sistema de gestion tendmatibilidad, a razon de que todas las
herramientas designadas para el mismo estan persadhproceso productivo que
realiza la empresdCERIAS ROMANO S.A, de esta manerae asegura que el
sistema de gestion tenga una viabilidas®g sostenible

El impacto dela implementaciéwlel sistema de gesti@era notablespecialmenten
el area deproduccion ya que laherramientasle gestiorseran utilizadas y aplicadas
por todoel personatle la empresa



Los beneficiariosde laimplementacion de un sisterdagestion sdos divide endos
grupos el primero sonlos empleados, aazén deque se debenejorarsu puestale
trabajo pararealizar las actividadestareas u operaciongsoductivas conrmayor
facilidad y eficienciakEl segundo grupo queebeneficiarisserdnios sociogporque les

permitira tomar las mejores decisiones para el crecimiento de la empresa.

Objetivo general:
- Implementar un sistema de gestién para el area de produccion en la empresa
ACERIAS ROMANOS.A. de la ciudad de Ambato

Objetivos Especificos:

- Diagnosticar lasituacién actual desistema degestion conrespecto alreade
produccion de la empre#eCERIASROMANO S.A

- ldentificar lasherramientasle gestiora ser aplicadasnel area de produccion de
la empres®ACERIAS ROMANOS.A.

- Implementar eplanpiloto del Sistema de Gestidn en el area de mayor criticidad
la empressACERIAS ROMANO S.A.



CAPITULO 1I

INGENIERIA DEL PROYECTO
Diagnostico de la situacion actual de lampresa:
A continuacionse describiran los aspectos identificadnda empresa en la situacion
actual.
Descripcibngeneralde la empresa
ACERIAS ROMANO S.A., ubicada en Ambato provincia de Tungurahua parroquia
La Peninsula, direccién: Av. Indoamérica KinYz Psje. QuerétaroLa Imagen 1

muestra el croquis de ubicacién

1"13'43.2"s

78°36'46.0'W

%
®

Imagen 1: Croquis de Acas Roano S.A
Fuente Google Map42020)




La Imagen2 muestra las instalaciones actuales de la planta de produccion de la empresa

Acerias Romano S.A.

" Imagen2: Fvvl'antaroc?i.f; ACERIAS ROMANO S.A.

Fuente Acerias Roman&.A
Descripcion estratégica de la empresa
La misién de la empresaesbrindar a los clientes una asesoria completa en la
ejecucion de sus proyectasitisfaciéndolosle acuerdo #asnecesidades y a su
calidad de vida, todeso enbase a la experiencia y excelencia profesional que la
empresgoseeademasde tenewuna visionguela empresa proyecta a futuro como
lider en el mercado nacionahanteniendo su estabilidad y confiabilidad, buscando
siempre soluciones arquitectonicas y técnicas, con la Unica finalidad de proporcionar

satisfaccion dos clientes(Romano S.A., 2016)

Adaptabilidad de Acerias RomancdS.A. en época de pandemia
Enla actualidad l&@mpresae mantiene en pie a pesgaitodos los inconvenientes que
la pandemiacauso a nivel mundial, afectandamailtiples sectoressiendo los mas

importantes, ebcondmicgel social ysalud.

En estesentido la Empresa ha realizado algumaslificaciones ersus procesos de
gestiony deproduccion para mantenerse emnercadgtambién séna vistoforzadaa



redistribuir el personaly su reducciondejando comaoersonal deplanta fijoa 5
operaios (un rielero, un laminador un troqueladagrun encargadade terminales
Faldony un auxilia). Cabe mencionar que el puesto de auxiliaéd escargadale

brindar soporte elas areasle trabajo donde se lo requi¢Romano S.A., 2016)

Andlisis del problemaen Acerias Romano S.A.

En la Grafico 1 se detallan las causas, el problema y sus efectos que generan
especificamente nen &ea de produccion d& planta en la empresa Acerias Romano
S.A.

Conflictos de
Bajos indicadores de comunicacion entre las
calidad areas administrativas y

de produccién

No se cumplen los
objetivos propuestos
por la empresa

Desorden de la planta

productiva

Falta de documentacion

Bajo empoderamiento Desconocimiento de los Escasa capacitacion en L
para el seguimiento de

de los empleados procesos productivos los procesos

la calidad y del personal

Gréfico 1: Arbol de Problema
Autor: Santino Romano

El desordertomo problema principal es descrito a continuacion

1 Bajo empoderamiento de los empleados:Esto provoca que los objetivos
propuestos de la empresa no sean cumplidfisyendo directamente también en
los indicadores de calidad.

9 Desconocimiento de los procesoB! desconocimiento de los procesos égado
la falta de documentos que permitamplementar estandareg€sto genera
conflictos entre las estaciones de trabajo

1 Escasa capacitacion al personalLa capacitacion como desarrollo del talento
humano no se refleja en la empresa, esto ocasiona desntotigae se asocia al
bajo desempefio, ademas que la informacion en el desarrollo de los proyectos es en

parte entendida



I Falta de documentacion para el control y seguimiento de la calidad:a
empresa no maneja un sistema de control ni de verificacion daidiact del
productq provocando el incumplimiento de sus objetivos

Area de estudio

A continuacionen latabla 1, se puede evidenciar la delimitacion del &rea de estudio

del presente trabajo de investigacion:

Tabla 1; Area deestudio

Dominio Ingeniero Industrial

Linea de Investigacion Empresarialidad Yroductividad
Campo Ingenieria Industrial

Area: Tecnoldgica ySociedad
Aspecto Modelo deProduccién

Objeto de Estudio Gestionde la Produccion
Periodo de analisis 20202021

Elaborado por: Romano, S. (2021)

Modelo operativo:

A continuaciongl grafico2 en el que se muestra el modelo operativo y las estrategias

para su ejecucion:

*Visitas guiadas y entrevistas en la planta
de produccion.

sRecopilacion de la informacion.

Diag_néstic-o de la *Revision de la informacion.

situiacioOn actual * Actualizacion y validacion del SG vigente
en la empresa.

sDescripcion del diagndstico.

*Descripcion de las

Herramientas de herramientas de gestion.
gestiéll *Seleccion de la herramienta
de gestion. +Planificacion
de actividades

para la
implementacid
n del SG.
*Seleccion de
las actividades

Plan de

mmplementacion

del SG a desarrollarse
en el plan
piloto.

* Seguimiento al
plan piloto.




Gréfico 2: Modelo Operativo
Elaborado por: Romano, S. (2021)

Desarrollo del ModeloOperativo:
El presentenodelo operativgjError! No se encuentra el origen de la referencig.e
st4 estructuradaon 4fases las mismague contemplarvarios procesopara dar

cumplimiento a los mismos

Diagnostico de la Situacion actual de la empresa.

ACERIAS ROMANO SA, ubicada eAmbato provincia de Tungurahua parroquia La
peninsula, cuya direccion es: Av. Indoamérica Km 1 ¥ Psje. Querétaro; la misma que
por su volumen de produccion se la considera como una mediana empresa.

ACERIAS ROMANO S.A es una empresa que se dedica a larakgibn de puertas
enrollables de acero desde el afio de 1968 con patentes propias y su propia planta de
produccion.

Se bma como guia el graficd realizado po(Chavez Ricachi, 2016¢l mismo que

luego ddevantar lanformacién, se verifica que la estructura del proceso se mantiene

hasta la actualidad

Proceso de

Fabricacion de
Puertas Enrollable

1. Recepcion,
almacenamiento y Tyafia N .
despacho de mater 2. Perfilacion 3. Laminacion 4. Ensamblaje
prima

Laminado

= Elaboracion de Riel

=i Elaboracion de EjeflgdElaboracion de faldg

Elaboracion de

Terminales

Gréfico 2: Proceso de Produccion de puertas enrollables
Fuente: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Elaborado por: Romano, S. (2021)

Caracterizacion del proceso de fabricacion de puertas enrollables

Mediante las entrevistas programadas y la informacién facilitada por la empresa se

procede a describir el proceso de fabricacion:

1 Recepcidn, almacenamiento y despacho de materia prima

71 Perfilacion

 Laminado

1 Ensamblado

El listado anterior consta en el Sistema de Gesti®®G que dispone la empresa; se

valida esta informacion con el gerente de la empresa.
Recepcion, almacenamiento y despacho de la materia prima.

Acerias Romano S.A. al ser una empresa metalmecanica, necesita que toda su materia
prima sea metalica, es asi como la empresa tiene proveedores internacionales y
nacionales de materia prima.continuacionse detallan las tareas que se desarrollan

en esteproceso, para lo cual se utilizard un diagrama de flujo de procesos:

Revision del stock actual de bodenee disponda compafiia
Adquisicion de la materia prima necesaria

Recepciorde la materia primagor parte del bodeguero

A

Desembarco de la materia prirfesto puede ser de uoontenedor ale un
camionde carga, depeedel origen del material

Verificacibnen los documentos del pedido y compararloloaecibido.
Ingreso yregistrode la materia prima al area de bodega.

Digitalizacién del registro de materia prima ingresada a la empresa.

Recepciodrde ordenes de trabajo.

© 0 N o O

Descargo del sistema el pedido para el area de produccion
10. Transporte de la materia prima al area requerida.

11



ﬁ Dizgrama de Flujo Proceso de Recepcion de materia prima

L ! »
Objetivo del Diagrama: Determinar el proceso de Dizgrama 1
FEEEpEI'f!II'I E. materia prima y r-emlsmn 3 sus Elzborads par- 3. Romano
respectivas areas de almscenaje
Fecha: | Revizado por: L. Romano

Descripcion del método
actual

1. Fewision del stock actual
de bodega que dispone la
compaiifa.

&0

Sin observacion

2. Adqmsicion de la materia
[rima necesaria.

30

Sim observacion

3. Eecepridn de la materia

prima, por parte del
bodeguero.

108

Sim observacion

4. Desembarco de la matena
prima (esto puede ser de un
contensder ¢ de un camion de
carga, depende del origen del
material}.

110

Sin observacion

5. Verificacion en los
documentos del pedido v
compararlo con lo recibido.

1008

Sim observacion

§. Ingreso yregistro de la
materia prima al drea de
bodega

1203

Sim observacion

1. Digitalizacion del registro
de materia prima ingresada a
la empresa.

&0

Sin observacion

8. Receprion de ordenes de
trabajo.

Sin observacion

9. Descargo del sistema el
pedido parz el area de
produccion

Lk A .

10

Sin aobservacion

10. Transporte de la materia
prima al arez requerida.

-

30

Sim observacion

Gréfico 3: Diagrama de flujo (Proceso de recepcion de materia prima)
Fuente: Acerias Romano S.A.
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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Tabla 2: Conteo del diagramiujo proceso de recepcion de materia prima

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 6 225
Inspeccion 2 160
Transporte 1 30
Demora 0 0
Almacenaje 1 120
Total 10 535

Elaborado por: Romano, S. (2021)

El presente diagrama de proceg&sror! No se encuentra el origen de la referencia.

y Gréfico 3) de recepcion de materia prines actualizado y validado plar gerencia

en éstese presntan 10 tareas invirtiendm tiempo deiclo de535 minutos.

Perfilacion

El proceso de perfilacidon comienza el momento en el que el operario recibe la orden

de trabajo en la cual constan las respectivas medidas que el cliente réqdémie de

la gerencia, el proceso gerfilacion se la mantiene practicamente sin cambio alguno

desde los comienzos de la empreaesta manera el proceso de perfilacién consta de

las siguientetareas

1.
2.

Recepciorde la orden de trabajo.

Corte ddaminade acuerdo colas especificaciones solicitadas.

Corte de unangulo de igual forma de acuerdo con las especificaciones
solicitadas.

Aplicacibond e | a Rwamacnao ofiangna médmnte un proceso de
prensado hidraulico.

Inspeccidénde las piezaslaminasy componentes queonforman la puerta
enrollable.

Suelda deénguloen lalaminamar cada con el . sel |l o de
Corte de pedazos de platina.

Armado y soldado de los pedazos de platina parasiguen como picaportes

laterales en I[&&mina marcada

13



9. Corte de pedazos de pletina, pestilldieje.
10. Armado de pestillogjicaportes (con los pedazos de pletiatgralesy fleje en
la laminamarcada.
11.Inspeccion
12.Elaboracion de la jaladera de la puerta.
13.Instalacionmediante proceste soldadura de jaladera en llminamarcada.
14.Seenviaal area de bodega para un almacenamiento temporal.
15. Almacenamiento temporal hasta gas demas componentes de la puerta estén

listos para su ensamble.

14



th

Diagrama de Flujo Proceso de Perfilacion

L 9 ]
II‘_‘Ihjetwa del Diagrama :Determinar el proceso de Diagrama 2
Perfilacion
e Elaborado Por 5.Romano
JFecha: | Revisado por L. Romanao

|Descripcidn del método
actual

&

&

1. Recepcion de la orden de
ftrabajo.

Sin Observacion

2. Corte de lamina de
facuerdo con las
especificaciones solicitadas.

10

5in Observacion

]

3. Corte de un angulo de
igual forma de acuerdo con
las especificaciones
solicitadas.

Sin Obsarvacion

4. Aplicacion de la marca
“Romano” en la  lamina,
mediante un  proceso  de
Ipn:n:iadﬂ hidraulico.

5in Obsarvacion

5. Inspeccion de las piezas,
I:zl.mjnas ¥y componentes que
zonforman la puerta
enrollable.

10

Sin Observacion

6. Suelda del dngulo en la
lamina marcada con el sello
e “Fomano™.

5in Observacion

7. Corte de pedazos de
Iplatina.

-

Sin Obsarvacion

%, Armado y soldado de los
pedazos de platina para que
sirvan como  picaportes
laterales en la  lamina
marcada.

Sin Observacion
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9. Corte de pedazos de ‘ 4

Ipletina, pestillos y fleje. %in Observacion
10. Armado de pestillos, I

picaportes (con los pedazos . 4

|de pletina) laterales y fleje en|

la limina marcada. %in Observacion

11. Inspeccion. . 8 &in Observacion
12. Elaboracion de la jaladera ‘
Ke la puerta.

5in Obsarvacion

13. Instalacion  mediante

I‘pmq:csu de soldadura de la ‘ .

jaladera en la lamina

marcada. Sin Observacion
14, Se envia al drea de
bodega para un| ‘» 2
Imacenamiento temporal. Sin Observacion
15. Almacenamiento
[cnlporal hasta que los demas v +
componentes de la  puerta

esten listos para su ensamble.
Sim Observacion

Grafico 4: Diagrama de flujmroceso de perfilacién
Fuente: Acerias Romano S.A.
Elaborado por: Romano, S. (2021)

Tabla 3: Conteo del diagrama flujo Proceso de perfilado

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 11 53
Inspeccion 2 18
Transporte 1 2
Demora
Almacenaje 1 7
Total 15 80

Elaborado por: Romano, S. (2021)

El proceso de perfilado es validado por la gerencia; consta de 15 tdmmanyun
tiempode ciclode 80 minutos.

16



Elaboraciéon de los rieles

El proceso delaboracion de rieles comienza con la recepciéorden de trabajo en
la que se especifican las medida® se deberan elaborar los rielelsproceso tiene

gue seguifas siguientes tareas

1. Perfilado delfleje, tomando a consideracion las medidas requeridas para la
orden de trabajo.

Inspecciordd fleje ya perfilado

Corte deffleje perfilado de acuerdo con las medidas requeridas.

Transporte del flejperfilado al &rea de ensamblerddes.

Corte de pedazos de platina que conformaran el ptata ejes.

Corte de pedsosdeangulo.

Demonm por los procesos @erte parael ensamble de los rieles

© N o o B~ WD

Ensamb¢ mediante soldadura de los pedazos de platinéngulo que
conforman el riel.

9. Inspecciorde las soldaduras realizadas.

10. Transporte al area de almacenamiento temporal.

11. Almacenamiento temporal hasta dog demas componentes de la puerta estén

listos y ensamblados.

17
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Diagrarna de Flujo Proceso de Elabaracion de Rieles

L)
Dbjpetivo del Diagrarna -Determinar & prodeso de Diagrama x
Einhomcion de Rictes. Elaborada Par 5 Romans
Fecha: | Revisada por L. Romana
AF & *
Descripcldn del método -:sz- ra {_?-F' q,!._.af” ftﬁf“g‘ﬂﬁ\ ﬁ"
actual el # = &

l. Perfilado del fleje,
tomando a consideracion las

; . 5 Sin Observation
medidas requeridas para La
opden de trabajo.
2. Inspeccién del fleje ya -

i 5 Sin Dibservadion

perfil ado.
3. Corie del fleje perfikado ‘
de acuerdo con las medidas 7 Sin Observadion

reuieridas.

4. Transporte del fleje
perfilado al drca de ensamble
de rieles.

Sin Dibdervsdon

5. Corte de pedazos de

@

platina que conformaran ¢l 3 Sin Observation
plate pora cjes.

6. Corte de pedazos de

' ¢ fe petazos de " 3 Sin Observacion

Angulo.

T. Demora por los procesos
de corte para ¢l ensamble de
los ricles

Sin Dibgarvacion

£, Ensamble mediante
soldadura de los pedazos de

. . 8 Sin Db ervation
platina v dngulo que
conforman ¢l rcl.
9. Inspeccion de Las
prrelai s == - & Sin Obsarvacion

soldaduras realizadas.
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10. Transporte al area de
almacenamiento temporal.

Sin observacion

11. Almacenamiento
temporal hasta que los demas
componentes de la puerta
estén listos v ensamblados.

v

Sin observacion

Gréfico 5: Diagrama de flujo procesos &daboracion de los rieles

Tabla 4: Conteo del diagrama flujo proceso@aboraciorde rieles

Fuente: Acerias Romano S.A.
Elaborado por: Romano, S. (2021)

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 5 26
Inspeccion 2 11
Transporte 2 7
Demora 1 2
Almacenaje 1 3
Total 11 49

Elaborado por: Romano, S. (2021)
El presente diagrama de procedescribe lagareasque se llevan a cabo para la

elaboracion de los rieles que conforman la puerta enrollable. Este diagrastaalizd
y validé por parte déa gerenciaconsta de 11 taregmra poder llevarlo a cabo,

tomando un tiempde ciclode 49 minutos.

Laminacion

El procesade laminacion comienza de igual forma como los antermresinaorden

de trabajpenel cualse especificalasmedidas totalede la puerta entonces el operario

determinarda cantidad dédminas quelebera contener la puertan metro de alto en

una puerta enrollablestaconstituido po6 laminas
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Figura 1: Perfilado de unémina
Fuente: Acerias Romano

Comose observan kA Figura 1 en el cual medianta ayuda denaquinaria seealiza

la laminacion del perfinetalico, para el cual se realizassiguientegareas

1.
2.
3.

N o g A

Recepciorde la orden de trabajo.

Inspeccién de la bobirarevio laminado

Encendido y calibrado de taaquina(El proceso de calibraciées colocar el
tope de medida al final de mraaquina).

Perfilado de latdminasde acero.

Corte de lasaminascon lasmedidas requeridas.

Inspecciérde lasaminasya cortadas.

Transporte de ldaminasya cortadas al area de ensamble.
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Diagrama de Flujo Proceso de Laminado

&

Objetivo del Diagrama :Determinar el proceso de Diagrama 2
Laminado

: Elaborado Por S.Romano
Fecha: | | | Revisado por L. Romano

o o) & ,p'c‘é’
. . d & 4 o ¢
Descripcion del método ém“oo Q@b edgd' 0@591* @#‘@ écﬁ ‘1.\\@ Qg{#
Qf\_’

actual oF A “ ¥ < &

1. Recepcion de la orden de
trabajo.

Sin Observacion

2. Inspeccion de la bobina
previo laminado.

Sin Observacion

3. Encendido y calibrado de

la maquina (El proceso de|

calibracion es colocar el tope 7
de medida al final de Ia
maquina).

Sin Observacion

4. Perfilade de las laminas
de acero.

10

Sin Observacion

5. Corte de las laminas con
las medidas requeridas.

L2k &

Sin Observacion

6. Inspeccion de las laminas
ya cortadas.

] :

Sin Observacion

7. Transporte de las laminas|
ya cortadas al édrea de
ensamble.

o 2

Sin Observacion

Gréfico 7: Diagrama de flujo procesos de Laminado

Fuente: Acerias Romano S.A.
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Tabla 5: Conteo del diagrama flujo proceso de Laminado

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 27
Inspeccion 2

Transporte 1 2
Demora 0 0
Almacenaje 0 0
Total 7 37

El diagrama de proceso describetiagagjue se llevan a cabo para el perfilado de las
laminas que conforman una puerta enrollabfge diagrama se actualizo y valido por

partede la gerencieconsta de 7 tareésmando un tiempde ciclode 37 minutos para

la ejecucion.

Ensamblaje.

El ensamblaje es l@timaetapa en la cual se unen lasinas, effaldony seprepara

los rieles, ejes y resortggara suenvioy la instalacion en el lugar designado por el

Elaborado por: Romano, S. (2021)

cliente.Este procesesta contempladpor lassiguientegareas

o gk wbd e

enrollable

N

Se inspeccionalas uniones

Se procede alinear y unir lasaminas

Recepcion de ldgminasdel area de perfilado.

Se grapan lakminasal final de la union de ambas

Se inspecciona por completo la puerta enrollable

Inspeccién de lagiminasrecibidas del area de perfilado.

Se une efalddn, al conjunto dédminasque ya se lo considera una puerta

Setransporta la puerta pava almacenamiento temporal.

9. Se espera hasta el arribo damion
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10.Se embarca con logeles ylos componentes de seguridad (Cerradura, tornillos
de seguridad, tornillos expansoreson los respectivos elementos para la

pintura y la instalacion de la pueda el destino final
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% Diagrama de Flujo Proceso de Ensamble
L& L]
Objetivo del Diagrama :Determinar el proceso de Diagrama 2
Encamizle. Elaborado Por £ Romano
[Fecha: | | | Revisado por L. Romana
ﬁ
5 " -I?‘ -B-F\' IF-' o] ':;uf * 'f
Descripcitn del método F F o I - &
¢ & o &
actual N &/ # S &
1. IR-::t-::]:n:u:-n de las laminas) . 5 Sin Ohssrvacion
|del drea de perfilado.
2. Inspeccion de las laminas|
recibidas  del area  de 3 %in Observacion
IE:LI].IJ}‘D
3.. Se |I:-ru:::-:|:l-:: a alinear v ‘ 4 Sin Dhservacion
Junir las laminas.
4. Se grapan las laminas all ‘ .
= . 10 Sin Observacion
final de la union de ambas.
5. S¢  inspocol las
. ©  [iSperaonan i - 2 Sin Observacion
Jumiones.
I5. 5S¢ une el faldom, al| ‘
zonjunto de laminas que ya s
conjunto de laminas que ya sc . Sin Observacion
|lo  considera wna  puerta)
enrollable.
= - . gt
- Se inspecciona - por - 3 Sin Observacion
completo la puerta enrollable.
8. 5S¢ transporta la puertal
para un almacenamiento ‘ 4 Sin Obsarvacion
temporal.
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3. Se¢ espera hasta el ambo
del camion.

1E Sim Observacion

10. S¢ embarca con los neles
v los  componentes  de
seguridad (Cerradura,
tornillos de seguridad,

tornillos expansores) con los
respectivos clementos para la
pintura ¥ la instalacion de la
puerta en el destino final.

&

20 Sim Observacion

Gréfico 8: Diagrama de flujo procesos de ensamble

Fuente: Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Romano, S. (2

021)

Tabla 6:Conteo del diagrama flujo proceso de Ensamble

Descripcion

Numero

Minutos

Operaciones

5

41

Inspeccion

8

Transporte

4

Demora

15

Almacenaje

3
1
1
0

0

Total

10

68

El diagrama de proceso describe taeasque se llevan a cabo para el proceso de

ensamblaje de la puerta enrollalidste diagrama se actualiz6 y valido por la gerencia;

Elaborado por: Romano, S. (2021)

consta dd.0tareagsomando un tiempde ciclode 68 minutos.

Evaluacion del estadactual 5s

La metodologia de esta evaluacion permite calificar Si / No, para luego tabular cada

afirmacion positiva expresada en porcentaje:
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Evaluacion de Organizacion

Si | No
¢,Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las v
actividades del area se encuentran organizados?
¢, Se observan objetos dafiados? \%
En caso de observarse objetos dafiados ¢, Se han catalogado cdmg
o inttiles? ¢ Existe un plan de accion para repararlos o se encuent \%
separados y rotulados?
¢ Existen objetos obsoletos? \%
En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan ¢ \%
accion para ser descartados?
¢.Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios par Vv
desarrollo de las actividades del &rea?
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente
identificados como tal, existe un plan de accion para ser transferid| V
un area que los requiera?

Evaluacion de Orden

Si | No
¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha Vv
considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?
¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos Vv
se utilizan con poco frecuencia?
¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las
personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los ok \%
de espacio?
¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion Vv
los mismos? Entre mas frecuente mas cercano.
¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una Vv
cantidad ideal?
¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de vV
disposicién?
¢,Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefalizacion Vv

de verificacion?
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Evaluacién de Limpieza

Si | No
¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? \%
¢ Los operarios del areay en su totalidad se encuentran limpios, d vV
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad | V
¢ Existe unarutina de limpieza por parte de los operarios del area? \%
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura? \%

Evaluacién de Estandarizacion

Si | No
¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la Vv
organizacion, el orden y la limpieza identificados?
¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las vV
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? \%
¢ Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolesce V
estado de elementos?
¢En el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de Vv
en el area?
¢.Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos vV
operativos estandar?

Evaluacién de Disciplina

Si | No
A{S LISNDAOGS dzyl Odzt G1dzN? RS NE v
por los logros alcanzados en materia de organizacion, ordeny limg
¢, Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? \%
¢,Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afect \%
los principios 5s?
¢ Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la Vv

metodologia?
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Herramientas de gestion
Las herramientade gestion que contribuyen a solucionar problemas en los procesos

de fabricacion sdescribera continuacion:

Tabla 7: Herramientas de Gestion

HERRAMIENTA DE .
GESTION DESCRIPCION
TQC Control Total de Calidad, apoyado por el Sistetaa
administracion de la calidad (QMS).
Justo a Tiempo, que se basa en entregar materiales y
JIT abastecimientos en el momento que se
necesitan para eliminar inventarios.
SMED Cambio rapido de herramientas.
KANBAN Sistema de control de produccidtravés de tarjetas.
Mantenimiento Productivo Total, mantenimiento basado en |
TPM SNAcH
participacion de todos.
Mejora Continua, cuyo objetivo es la eliminacién del desperd
KAIZEN cuyo punto de partida se basa en
una metodologia denominada 5S
LISTAS DEVERIFICACION Permiten el registro de la informacion y su anélisis

Elaborado por: Romano, S. (2021)

Para que la empresacluya en su proceso la mejora contindabe primeramente
brindar las condiciones estandares quergeenden como las actividades a desarrollar

gue hacen posible el disefio, estudio o mejoramiento del método de trabajo y
corresponde a una responsabilidad de ejecucion de los mandos intermedios en el corto
plaza

Las condiciones estandar vienen dadasemayor importancia en la aplicacion de
actividadegara implementda técnica de gestion 5s, acompafantess herramientas

gue permiten conformar estas condiciones estandar.

Descripcién de la herramienta Control Total de Calidad
Esta herramienta corliye la realizacion delanes de control de calidad que

permitiran la activacion de comprobaciones de calida@lgoroceso/as tareas u
operaciones especificas, por ejemplo de inventario o de tareas u operaciones de
fabricacion de esta manera la fluides el proceso puesto que existe una aprobacion

del material o producto
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Descripcion de la herramientaJusto a tiempo JIT
La metodologia Justo a Tiempo es una filosofia industrial que puede resumirse en

fabricar los productos estrictamente necesarios, |emoenento preciso y en las
cantidades debidas: hay que comprar o producir solo lo que se necesita y cuando se

necesita.

Descripcion de la herramienta SMED
En gestion de la produccion, SMED (acronimdSilegle Minute Exchange of Die) es

un método de redudm de los desperdicios en un sistema productivo que se basa en

asegurar un tiempo de cambio de herramienta de un solo digito de minutos.

Descripcion de la herramienta Kazen 5s
Socconini2019)menciona que las 5S es un método desarrollado por Hirbiyaio

y representa una de las piedras que enmarcan el inicio de cualquier herramienta o
sistema de mejora de la organizacién. Este método tiene el nombre de 5S ya que cada
una de las piezas que conforman este método tienen su nombre en japones.

La Tabla 8 evidencia la traduccion del nombre de cada uno de los componentes de las

5S, de su idioma nativo (Japones)

Tabla 8: Nombrede los componentes de la herramienta 5S

Japones Espaiiol
Seiri Seleccionar
Seiton Organizar
Seiso Limpiar
Seiketsu Estandarizar
Shitsuke Seguimiento

Fuente: Socconini, 2019
Descripcion de la herramienta TPM
TPM significa Total Productive Maintenan@geralmente «mantenimiento productivo
total») es una estrategia de mantenimiento industrial. En otras palabras, defiende la
idea de que todos los trabajadores de la fabrica deben participar en el mantenimiento

diario, en lugar de que toda la responsdadisea de los técnicos de mantenimiento.
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Descripcion de la herramienta Kanban

Kanban forma parte de las metodologagses, en la que su principal objetivo es la
gestion general de recursos mediante el cumplimiento de tareas. El origen etimologico
de lapalabra Kanban es japones y cuyo significado es tarjeta visual, pero la misma esta

compuesta por dos vocablos, Kan = Visual y Ban = Ta{{&tdets, 2020)

4. Devuelyve los
contenedores vacios y
las tarjetas al tablero

1. Toma tarjetas de
tablers para producir

ERE |

A0CESD PROVEEDOR PROCESD CLIENTE

R TR

2. Devuelve los 3. Consume plezas

contenedores |lenos de los contenedores
con su tarjeta llenos

Figura 2: Representacion de un procé&anBan
Fuente: Ingenieria industrial online,(2019)

Segun el modelo de KanBan quidiza Toyota, el cuagstabasado en dos tipos de

tarjetas las cuales permiten dar un seguimiento estricto a lo que sucede en las areas

Kanban de Retiro: El tipo Kanban deetiro especifica mediante una cartilla la

cantidad de producto que debe proceder ya sea un proceso anterior o de alguna de las
bodegas, de ser el caso que su procedencia sea de bodega se especifique la ubicacion
del arfculo necesario en el area. Pora parte, si es un proceso que aporta al proceso
matriz se lo debera mencionar el proceso antecesor y el proceso al cual va designado
(L6pez, 2019)
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Kanban de produccion:El tipo Kanban de produccién permite ejercer de mejor

manera el control de [aroduccion (Lépez, 2019)

Listas deVerificacion

Un listado de contrab check listson formatogienerados ebasea lasactividades que
se realizan de forma repetitivéas mismasque necesitartener un control de
cumplimiento bajaun listado deequisitos auna recoleccion de informacidia, cual

tengaun orden yse lapueda ordenate forma sistematicagSOTools, 2018)

Revision del documento Sistema de Gestion teempresa Romano S.A.

La documentaciéon que dispone la empresa respecto alc8@inuacion se detalla en

forma general el contenido de este:

Datos informativos
Antecedentes

Mision, Vision y Organizacion
Justificacion

Objetivo

Modelo de gestién basado en administracion de procesos

N o ok~ wDbdE

Procesos operativos
a. Recepcién de materia prima
i. Matriz propuesta de analisis de factores de mejora
b. Despacho de materia prima
c. Perfilacion
d. Laminacion
e. Ensamblaje
8. Procesos estratégicos
9. Proceso de gestiagerencial
10.Proceso de gestion de logistica
11.Proceso de gestion de comunicacion
12.Procesos de apoyo

a. Proceso de apoyo de proveedores
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b. Proceso de apoyo de talento humano

c. Procesos de apoyo de sistemas informaticos

d. Proceso de apoyo de infraestructura
13.Modelo de hojale ruta para el area de produccion

14.Guia propuesta de fabricacion de puertas enrollables de acero

Identificacion de puntos criticos en el proceso

Se diseflaina lista de chequegue permitird evaluar y priorizar las areas de primera
atencion en la implemeation del SG; Se evaluara la probabilidad y la gravedad, y la
multiplicacion de estos factores dara como resultado el valor que permitird evaluar la

condicién de critica; para la evaluacion se tomara en cuenta la siguiente matriz:

LEYENDA

GRAVEDAD (IMPACTO)
MUY BAJ| BAJO | MEDIO| ALTO|MUY ALT]

1 2
MUY ALTA 5 5) 10
ALTA 14 4 8
PROBABILIDAD
MEDIA | 3 3 6
BAJA | 2 2 4 6 8 12
MUY BAJA 1 1 2 3 4 5

iniciar el proyecto sin la aplicacién de medidas preventivas urgen

- Riesgo muy grave. Requiere medidas preventivas urgentes. No §
acotar solidamente el riesgo.

Riesgo importante. Medidas preventivas obligatorias. Se deben ¢
fuertemente llas variables de riesgo durante el proyecto.

Riesgo apreciable. Estudiar econémicamente ai es posible introd
preventivas para reducir el nivel de riesgo. Si no fuera posible, m
variables controladas.

Riesgo marginal.Se vigilard aunque no requiere medidas prevent
partida.

Gréfico 8: Matriz de ewaluacion de puntos criticos

Elaborado por: Adaptacién por Romano, S. (2021)
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1. Recepcion, almacenamiento y despacho de materia prima, la cual se la

denominara Bodega.

Tabla 9:Matriz de puntos criticos del area de bodega

MATRIZ DE PUNTOS CRITICOS DEL AREA DE BODEGA

Probabilidal Gravedaq Valor delf Nivel de
RIESGO (Ocurrencig (Impacto] Riesgo | Riesgo
Elevado nivel de desorden. 5 5 25
Alto riesgo de perdida de componentes del area. 5 5 25
El area no cuenta con sefialética adecuada para 5 5 o
permitir un control visual.
Acumulacién de elementos innecesarios para el 5 5 -
desarrollo adecuado del proceso.
Las perdidas de componentes tienen un impacto 5 . o
econdmico elevado para la empresa.
Es un area que al presentar problemas tiene un 5 5 o5
elevado impacto en el sistema de produccion.
El &rea de trabajo esti expuesta a factores ambient 5 5 o
(humedad, temperaturas variantes, polvo).
Carencia de informacion detallada en el area. (med
de seguridad, incentivos visuales, recomendacione 5 5 =
para cumplimiento de las metas y objetivos de la
empresa).
Total 200

Elaborado por: Romano, S. (2021)
Fuente: Cursos SDP. (2020)
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2. El area de perfilacion.

Tabla 10: Matriz de puntos criticos del area de perfilacion

MATRIZ DE PUNTOS CRITICOS DEL AREA DE PERFILACI6N

Probabilidal Gravedaq Valor dell Nivel de
RIESGO (Ocurrencigd (Impacto] Riesgo | Riesgo
Elevado nivel de desorden. 2 5 10 [Importante
Alto riesgo de perdida de componentes del area. 1 4 4  |Apreciable
El area no cuenta con sefialética adecuada para pel 5 5 o
un control visual.
Acumulacién de elementos innecesarios para el .
P 2 4 8 Apreciable
desarrollo adecuado del proceso.
Las perdidas de componentes tienen un impacto .
p, . P P 1 3 3 Apreciable
econdmico elevado para la empresa.
Es un area que.al presentar problgrnas tiene un ele 1 5 5 |Apreciable
impacto en el sistema de produccion.
El area de trabajo estd expuesta a factores ambient
. 3 3 S Importante
(humedad, temperaturas variantes, polvo).
Carencia de informacion detallada en el area. (med
de seguridad, incentivos visuales, recomendacione .
. .. 1 5 5 Apreciable
para cumplimiento de las metas y objetivos de la
empresa).
Total 69

Elaborado por: Romano, S. (2021)

Fuente: Cursos SDP. (2020)
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3. El area déaminacion.

Tabla 11. Matriz de puntos criticos del area de laminado

MATRIZ DE PUNTOS CRITICOS DEL AREA DE LAMINADO

Probabilidaf Gravedad Valor del| Nivel de
RIESGO (Ocurrencig (Impacto] Riesgo Riesgo
Elevado nivel de desorden. 2 4 8  |Apreciable
Alto riesgo de perdida de componentes del area. 1 1 1 Marginal
El &rea no cuenta con sefialética adecuada para permi 4 4 5
control visual.
Acumulacion de elementos innecesarios para el desar 5 5 e
adecuado del proceso.
Las perdidas de componentes tienen un impacto .
p, . P P 1 1 1 Marginal
econdmico elevado para la empresa.
Es un area que al presentar problemas tiene un elevaq 1 5 5 |Apreciable
impacto en el sistema de produccion.
El &rea de trabajo est4 expuesta a factores ambientale] :
. 2 3 6 Apreciable
(humedad, temperaturas variantes, polvo).
Carencia de informacion detallada en el area. (medida
seguridad, incentivos visuales, recomendaciones parg| 5 2 10 |Importante
cumplimiento de las metas y objetivos de la empresa)
Total 72

Elaborado por: Romano, S. (2021)
Fuente: Cursos SDP. (2020)

35



4. El area de ensamblaje.

Tabla 12; Matriz de puntos criticos del areaatesamble

MATRIZ DE PUNTOS CRITICOS DEL AREA DE ENSAMBLE
Probabilidaf Gravedaq Valor del| Nivel de
RIESGO (Ocurrencig (Impacto] Riesgo Riesgo
Elevado nivel de desorden. 1 3 3  |Apreciable
Alto riesgo de perdida de componentes del area. 1 1 1 Marginal
El are.na.l no cuenta cgn sefialética adecuada para 1 3 3 |Apreciable
permitir un control visual.
Acumulacion de elementos innecesarios para el 3 5 6 |Apreciable
desarrollo adecuado del proceso.
Las perdidas de componentes tienen un impacto .
p, . P P 2 4 8 Apreciable
econdémico elevado para la empresa.
Es un area que al presentar problemas tiene un 1 5 5 |Apreciable
elevado impacto en el sistema de produccion.
El &rea de trabajo esta expuesta a factores
ambientales (humedad, temperaturas variantes, 3 3 9 Importante
polvo).
Carencia de informacion detallada en el area.
(medidas de seguridad, incentivos visuales, 5 5 o
recomendaciones para cumplimiento de las meta
objetivos de la empresa).
Total 60

Elaborado por: Romano, S. (2021)

Fuente: Cursos SDP. (2020)
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Resumen de puntos criticos

PUNTOS CRITICOS

200
12
. : - I
PUNTOS CRITICOS AREA DE PUNTOS CRITICOS AREA DE PUNTOS CRITICOS DEL AREA DE PUNTOS CRITICOS DEL AREA DE

LAMINADO ENSAMBLE PERFILACION BODEGA

Graéfico 6: Determinacion grafica area critica para intervencion
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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CAPITULO 1lI
PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta
La propuesta propone tres escenarios:

1. Establecer los principios de la mejora continua
2. Integracion de los requisitos del Sistema de Gestion

3. Disefiar, implementar y mantener la Politica de cdlida

Implementacion del sistema de calidad
Antecedentes
Al ser el desorden uno de los problemas mas graves al interior de la planta productiva
en necesario priorizar las areas de atencion, es decir, iniciar la implementacion del SG
en el area de mayor criticidafidemas se establece que las condiciones estandar que
debe tener la empresa para que sus procesos fluyan se hace necesario analizar el
proceso y el método de tal manera que se puedan establecer parametros base para
proponer mejoras; asi también le herramidiffaque permite dotar un ambientey

puestode trabajo ordenado y segutara la pauta para le implementaciéon del SG



Linea base

Puntoscriticos.-
La evaluacion de puntos criticos muestra los siguientes valores:

Tabla 13;La evaluacién de puntos criticos

DESCRIPCION EVALUACION
Puntos criticos del area de bodega 200
Puntos criticos area de laminado 72
Puntos criticos del area de perfilacion 69
Puntos criticos area de ensamble 60
Total 401

Elaborado por: Romano, S. (2021)

Se denota que las areas de Bodega y Laminado se presentan como puntos criticos de mayor
evaluacion.

PRIORIZACION DE AREAS

Grafico 7: Priorizacion de areas
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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Proceso-

Proceso de Recepcion MeateriaPrima

Tabla 14:Proceso de Recepcién de Materia Prima

Descripcion Numero Minutos

Operacione: 6 225
Inspeccion 2 160
Transporte 1 30
Almacenaje 1 100
Demora 0 0

Total 10 515

Elaborado por: Romano, S. (2021)

ANALISIS POR EL TIPO DE OPERACION

m Operaciones mlInspeccion mTransporte mAlmacenaje

Gréfico 8: Andlisis por el tipo de operaci§Recepcion de Materia Prima
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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ANALISIS POR EL TIEMPO DE LA OPERACION

m Operaciones mInspeccion mTransporte mAlmacenaje

Gréfico 9:Analisis por el tiempo de laperacion Recepcion de Materia Pritha
Elaborado por: Romano, S. (2021)

EFICIENCIA DEROCESO 0,4369

Perfilacion

Tabla 15: Proceso de perfilacion

Descripcion  Numero  Minutos

Operacione: 11 53
Inspeccion 2 18
Almacenaje 1 5
Transporte 1 2
Demora 0 0
Total 15 78

Elaborado por: Romano, S. (2021)
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ANALISIS POR EL TIPO DE OPERACION

B Operaciones M Inspeccion MAlmacenaje M Transporte M Demora

Gréfico 10: Andlisis por el tipo de operacidperfilacion).
Elaborado por: Romano, S. (2021)

ANALISIS POR EL TIEMPO DE LA OPERACION

W Operaciones M Inspeccion M Almacenaje M Transporte M Demora

Gréafico 11:Analisis por el tipo de operacidperfilacion).
Elaborado por: Romano, S. (2021)

EFICIENCIA DPROCESO 68%
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Elaboracién de rieles

Tabla 16: Proceso delaboracion de rieles.
Descripcion Numero Minutos

Operaciones 5 26
Inspeccion 2 11
Transporte 2 7
Almacenaje 1 3
Demora 1 2
Total 11 49

Elaborado por: Romano, S. (2021)

ANALISIS POR EL TIPO DE OPERACION

B Operaciones M Inspeccion MTransporte M Almacenaje M Demora

Gréfico 12: Analisis por el tipo de operacidalaboracion de rieles).
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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ANALISIS POR EL TIEMPO DE LA OPERACION

W Operaciones M Inspeccion MTransporte M Almacenaje M Demora

Gréfico 13: Analisis por el tiempo de la operaci@aboracion de rieles).
Elaborado por: Romano, S. (2021)

EFICIENCIPEL PROCESO 53%

Laminado

Tabla 17: Proceso de laminado.
Descripcion ~ Numero Minutos

Operaciones 4 27
Inspeccion 2 8
Transporte 1 2
Demora 0 0
Almacenaje 0 0
Total 7 37

Elaborado por: Romano, S. (2021)
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ANALISIS POR EL TIPO DE OPERACION

M Operaciones M Inspeccion M Transporte

Gréfico 14: Analisis porel tipo de operacion (Laminado).
Elaborado por: Romano, S. (2021)

ANALISIS POR EL TIEMPO DE LA OPERAC(

m Operaciones mInspeccion mTransporte

Gréfico 15: Analisis por el tiempo de la operacion (Laminado).
Elaborado por: Romano, S. (2021).

EFICIENCIA DEL PROCESO 73%
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Ensamblado

Tabla 18: Proceso de ensamblado.
Descripcion ~ Numero Minutos

Operaciones 5 41
Demora 1 15
Inspeccion 3 8
Transporte 1 4
Almacenaje 0 0
Total 10 68

Elaborado por: Romano, S. (2021)

ANALISIS POR EL TIPO DE OPERACION

W Operaciones MDemora M Inspeccion M Transporte

Gréfico 16: Analisispor el tipo de operacidfcnsamblado).
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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ANALISIS POR EL TIEMPO DE LA OPERACION

B Operaciones MDemora MInspeccion M Transporte

Graéfico 17: Analisis por el tiempo de la operaci@nsamblado)
Elaborado por: Romano, S. (2021)

EFICIENCIBEL PROCESO 60%

Estado actual 5S.

Tabla 19: Estado actual 5S

Estado Organizacién Orden Limpieza Estandarizaciéon Disciplina
Ideal 24% 24% 17% 21% 14%
Actual 14% 10% 3% 3% 0%

Elaborado por: Romano, S. (2021)
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ESTADO ACTUAL vs IDEAL 5S

Ideal Actual

Organizacion

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Gréfico 18:; Estado actual Vddeal 5S
Elaborado por: Romano, S. (2021)

EVALUACION 5S 27%

Principios de la mejoracontinua. -

La empresa ROMANO S.A. establece como principio de la mejora continua el Método
PDCA: Planificari Haceri Verificar T Actuar; para aplicarlos se seguirés
siguientes:

a. ldentificacion y priorizacion de los procesos basicos

b. Andlisis de las actividades

c. Redisefio y mejora de los procesos

d. Implementacion de la mejora

e. Seguimiento y control.

Integracion de los requisitos del SistemaGasstion -
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La Alta Direccionde la Empresa Romano S.A. promueve un enfoque basado en
procesos y el pensamiento basado en riesgos, con el objetivgest®nar
sistematicamente los procesos y permitiendo que se opere de forma eficaz.

La Alta Direccidbn compromete la conformacién Bglipo de Calidad con el propésito

de garantizar la calidad y seguridad de materiales utilizados en la produccion, quienes
seran los encargados de proponer mecanismos de analisis de los procesos desde su

origen y el control en proveedores.

Tabla 20: Funciones del equipo auditor para el Sistema de Gestion

DENOMINACION RESPONSABLE FUNCION
DIRECTOR DE CALIDAD Motivar a todo el
personal.

LIDER DE CALIDAD DEL
PRODUCTO

LIDER DE CALIDAD DEL
SERVICIO

LIDER DE CALIDAD
CONDICIONES HUMANAS DE
TRABAJO

LIDER DE COMUNICACION
INTERNA

ANALISTA EXTERNO

Liderar e implemental
las mejoras en la calida
del producto.

Liderar e implemental
las mejoras en la calida
del servicio.

Mantener la
motivacion;  proponel
estrategias de estimulc
y logros.

Realizar el monitoreo
Mantener informada l¢
comunidad.
Asesoraren el procesc

de mejora continua.
Elaborado por: Romano, S. (2021)

Disefar, implementar y mantener la Politicacdidad -

DISENO:

Mediante motivacion elevada pta Alta Direccion se dispondr@jue se disefie la
politica de calidad para la empresa Romano S.A.

La Politica debe enmarcarse en los siguientes lineamientos:

A Su redaccion debe corresponder a la naturaleza o misiorechpiasa

A Enunciar el comprometimiém de recursos para la implementacion del

Programa de Calidad
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A Incluir la intencion de cumplir con la legislacion técnico legal de que rige a las
empresagprivadasy ademas el compromisiela empresa Romano S.para la mejora
continua.

A Enunciar el compromiso de dar a conocer a todas las partes interesadas y de
exponer su enunciado en lugares relevantes.

A Enunciar el compromiso de documentar su declaratoria, asi como integrarla a
otros Sistemas de Gestion, implantarla y mantenerla.

A Enunciar el commmiso de la disponibilidad de la politica para todas las partes
interesadas.

A Enunciar el compromiso al mejoramiento continuo para la gestina
produccion

A Enunciar el compromiso de actualizacidon periodica de la politica.

La Alta Direccion de la empsacomprometera al equipo de calidaara la revision

del Proyecto de Politica entregado pbAsesor externo

El equipo de calida@gmitira un Informe de revision, que incluira la redaccién del
enunciado de la Politica en su version final

DECLARATORIA . -

Una vez que se cuente con la revision del Proyecto de Politigsdia Gerencia
conocera y pondra esonocimiento a las partes interesadas y disposulidifusion e

iniciar la gestion de la implementacion eta

IMPLEMENTACION MANTENIMIENTO Y ACTUALIZACION DE LA
POLITICA. -

IMPLEMENTACION Y MANTENIMIENTO. -

Parte de una politica exitosa es garantizatogas las partes interesadhterior de

la empresaestén conscientes de ella, para ellplsaificara sumplementacion que
incluiraaspectos como:

A La planificacién y cronograma valorado para la implementacion de la politica.

A Identificara el recurso requerido para la implementacién de la politica.
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A El plan establecera quedas las partes interesadasedrior de la empresal

inicio de su empleo, reciba una copia de la politica y sea informado de que es una
condicion del empleo observarla.

A El plan establecera que en un sitio visible de cada lugar de trabajo se exponga
un impreso de la politica.

A Se realizaran por lo menos un diadlogo de socializacién y difusién de la politica
a tods las partes interesadas al interior de la empresa.

ACTUALIZACION. -

Mediante motivacioa Alta Gerencialispondréal equipo de calidadjue promueva

la actualizacion @ la politica. Dicha motivacién sera justificada por los procesos de
mejora continua a implementarse.

La Politica tendra como vigencia el periodo de 5 afios.

El procedimiento de actualizacién tendra como adtequipo de calidadjuien pondra

en consideacion el Proyecto de Actualizacion de la Poliida Alta Direccion

Planificacion de la implementacion del SG

Tabla 21: Planificacién de la implementacion del SG

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - ROMANO S.A.

Nombre de la empresa ROMANO S.A. Leyenda:
Responsable del proyecto Romano Divisek Santino Michelle
Fecha de inicio del proyecto: 4/1/2021

Incremento de desplazamiento: 0

Descripcion del hito Categoria Asignado a Progreso  Inicio
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IDENTIFICACION Y
PRIORIZACION DE LOS
PROCESOS BASICOS

Aplicacion de la evaluacion de
puntos criticos

CONDICIONES ESTANDAR

ANALISIS DE PROCESOS

Andlisis de los procesos operativo

Procesos Recepcion de Materia
Prima

Proceso de Laminado

Proceso de Perfilacion

Proceso de Ensamblado

REDISENO / MEJORA

Identificacion de mejoras proceso
de Recepcién de materias Primas

Plan piloto de la mejora en el
proceso de Recepcién de Materias
primas

Identificacion de mejoras en el
proceso de Laminado

Plan piloto de la mejora e
proceso de Laminado

Identificacion de mejoras en el
proceso de Perfilado

Riesgo alto

Riesgo alto

Riesgo alto

Riesgo alto

Riesgo medio

Riesgo bajo

Riesgo alto

Riesgo alto

Riesgo alto

Riesgo alto

Riesgo medio
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Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

60%

25%

25%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

4/1/2021

19/1/2021

20/3/2021

18/7/2021

15/11/2021

15/3/2022

19/4/2021

19/5/2021

17/8/2021

16/9/2021

15/12/2021

15

60

30

30

30

30

30

60

30

60

30



Plan piloto de la mejora en el
proceso de Perfilado

Identificacion de mejoras en el
proceso de Ensamblado

Plan piloto de la mejora en el
proceso de Ensamblado

IMPLEMENTAR

Capacitacion al personal para la
implementacion de las mejoras en el
proceso de Recepcion de Materia Prinr

Ejecucion del plan de mejora del
proceso de Recepcion de Materias
Primas

Capacitacion al personal para la
implementacion de las mejoras en el
proceso de Laminado

Ejecucion del plan de mejora del
proceso de Laminado

Capacitacion al personal para la
implementacion de las mejoras en el
proceso de Perfilado

Ejecucion del plan de mejora del
proceso de Perfilado

Capacitacion al personal para la
implementacion de las mejoras en el
proceso de Ensamblado

Ejecucion del plan de mejora del
proceso de Perfilado

REVISAR Y COMAPRAR

Monitoreo y evaluacion del proces
de Recepcion de Materia Prima

Monitoreo y evaluacion del proces
de Laminado

Riesgo medio

Riesgo bajo

Riesgo bajo

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Segun lo previsto

Objetivo

Objetivo
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Equipo deCalidad

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

Equipo de Calidac

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

14/1/2022

14/4/2022

14/5/2022

18/7/2021

2/8/2021

15/11/2021

30/11/2021

15/3/2022

30/3/2022

13/7/2022

28/7/2022

31/10/2021

28/2/2022

60

30

60

15

90

90

15

90

15

90

90

90



Monitoreo y evaluacién del proces

de Perfilado Objetivo Equipo de Calidac 0% 28/6/2022 90
Monitoreo y evaluacion del proces Objetivo Equipo de Calidac 0%  26/10/2022 90
de Ensamblado
ACTUALIZACION EQUIPO DE - . .
CALIDAD Objetivo Equipo deCalidad 0% 26/10/2022 90
FORMULACION POLITICA DE Objetivo Equipo de Calidac 0% 19/4/2021 60

CALIDAD
Elaborado por: Romano, S. (2021)

Resultados esperados

La aplicacion de lanetodologiapropuesta paramplementarel SGC Romano S.A.
propone que se identifiquen las aregzrocesos que generan problemas; entonces se
identificd que en todas las areas existen algun tipo de problema, sin embargo, es en el
area de Bodega y Laminado en donde se tienen mayor criticidad o problemas.
Tambiénla metodologia propone que se efectwemdiciones estandaresn los
procesogle tal manera que la implementacion del SGC de Romano S.A. consiga los
objetivos planteados. Para dar cued& los resultados que se pueden alcanzar
aplicandola metodologiaexpuestaa continuacionse realizan actividades de mejora

en el area dBodega.

¢, Qué es Seiri 0 Seleccionar?

Seiri es la eliminacién de los elementos innecesarios para la ejecucion de la actividad
productiva. Esto en frecuencia suele suceder por una aatidrulde elementos,
herramientas, elementos personales y esto nos genera dos pensamientos, el primero es
gue no podemos realizar este trabajo o cualquier otro trabajo sin estos elementos, por
otra parte, el segundo pensamiento que se genera es que smainthchos elementos

para suplir alguna situacion o necesidad fu¢Graanizacion, 2009)

Para dar una eliminacién de los elementos innecesarios se propone una tabla en la cual
se plasmaran criterios de seleccion tomando cbase la frecuencia de uso o la

cantidad a utilizar y el beneficio:
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Tabla 22: Criterios de Seleccién

Seleccionar como Frecuencia
Necesario Se lo utiliza mas de una vez al mes
Innecesario Se lo utiliza menos de una vez al me

Fuente: Socconini,2019

Como se observa entabla 22 los criterios para la seleccion de materiales, tomando a
consideracion su uso al interior de la planta, de esta forma se eliminaria un 50% de los
elementos que actualmente estdn acumulados en la planta, como se lo planea
implementar a modo de un plan pdgara su correspondiente analisis por parte de la
alta gerencia, el sistema de gestién tendra una demostracion de funcionamiento al

interior del &rea de bodegas de la empresa.

Al interior de la planta y en el area de bodega se evidencia una etardiiad de

materiales sobrantes del proceso productivo de la empresa, es asi como se realiz6 un
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diagrama para poder determinar los elementos que se les pueda descartar y los que
todavia se los puede dar un nuevo uso:

Cumplié su vida util dentr
del proceso productivo

Componentes 0 maquinag

Sobrantes de materia prim
descompuestas

Se envia al chatarrero o
centro de reciclaje mas 3 g\[e
cercano

Reutilizarlo en un nuevo Repararlo de manera
propésito para la empresa inmediata.

Grafico 19: Diagrama de seleccion de elementos (Seiri)
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Romano, S. (2021)

Los materiales y los componentes designados como innecesarios para el proceso de la
planta se los procedera a analizar como se lo observaanadaz, de esta manese

establece un proceso.

Para dar un seguimiento se plantea un formato de cumplimiento de las 5S en el cual

como primer apartado estara el desarrollo.
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Imagen 3: Interior de la planta
Autor: Santino Romano
Fuente: Investigacién popia

Como se observa enllaagen 3 es una Imagen del interior de la planta productiva, se
observa, que, si es necesario realizar un proceso de seleccion de los materiales y
componentes sobrantes existentes al interior de @dstasta manera se evitara una
acumulacion de elementos innecesario.

Para dar cumplimiento al proceso de seleccion se implementara una serie de tarjetas y
documentos en los que se detallara si se puede reusar, descartar o reparar el objeto en
cuestion, esis tarjetas tendran un color rojo brillante.

Lo que se busca con estas tarjetas rojas, es dar un seguimiento documental al proceso
de seleccion de los materiales que ocupan espacio y que ya han cumplido su vida util

inicial al interior de la planta o paehproceso productivo de la empresa.
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Gréafico 20: Ficha de seleccién de elementos 5S

Elaborado por: Romano Divisek Santino Michelle
Fuente: Investigacion propia

¢, Qué es Seiton u Organizar?

Seiton u Organizar es el proceso de organizar los elementos que ya los clasificamos
como necesarios o que se los puede dar una nueva vida al interior de la planta.

Al observar lamagen 3 que es una fotografia del interior de la planta es notorio que
necesita de forma urgente un proceso de organizacién de los elementos (repuestos,
herramientas), materia prima y producto termma

Para dar el cumplimiento a este paso se tomara en consideracion los pasos para
implementar Seiton que se mencionan en el libro de Lean Manufacturing: Paso a Paso
de Luis Socconini en el cual plantea 4 pasos para implementar orden al interior de la
plarta. Como se planea hacer la implementacién a modo de plan piloto en el area de

bodega:
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1. Se seccionara las areas a ser organizadas en partes manejables.

2. Tomando en consideracion la forma de la planta la cual se obséavanagen
3 en la cual seobserva que la planta posee una distribucién anticuada y
rudimentaria del proceso productivo como tal, dejando de lado las areas de
bodega sin undelimitacion de espacios, ni una ubicacion especifica.
Como la intencién principal del presente proyecto es la implementacion directa
de este sistema de gestion a modo de plan piloto para demostrar que las
herramientas seleccionadas son las mas adecuadadgy un mayor nivel de
control y reduccion de desperdicios o Mudas al interior de la planta productiva.
La Imagen4 se observa el acceso al area deameco del producto terminado de
la compaiiia, en la misma que se observa que no hay un orden adecuado ni una
ubicacion segura de los rieles ya que los mismos estan arrimados en la pared,
pudiendo ser un generador de siniestro ya que, si el mismo se cde, pue

impactar a algun operario o chofer que transitase en el area.

R e

L d
X
i
7]
&
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Imagen 4: Acceso al area de embarco de producto terminado.
Fuente: Investigacién propia
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3. Laplanta si cuenta con las areas delimitadas, y los espacios de almacenamiento
tanto para la materia prima como para las herramientas que permiten desarrollar
su actividad productiva; la dificultad es que estas areas no cuentan con
sefalética visual la mima que permita identificar el sitio de cada cosa, 0
herramienta que sea utilizada durante el proceso productivo.

Las delimitaciones de las areas y espacio de almacenamiento no solo se rigen

al suelo, como una sefialética que indique la ubicacion, deaests.

Como se lo menciona que la empresa solo tiene delimitadas las areas de
trabajo y no las areas de ubicacién de las herramientas entonces tomado la
guza del ' i bro AEI proceso de |l as 58S
mencionaque el orden no solo debe darse con la delimitacion de las areas de
trabajo sino también delimitar las ubicaciones de las herramientas que
permiten que el trabajo se lo realice, esto permitira que exista un mayor control

visual y evitara que ldgerramientas se pierdan o no estén en su debido lugar

cuando se las requiera.

Figura 3: Modelo de tablero de herramientas 5S
Fuente:. (Socconini Pérez Gémez, et al., 2020)

En el area de produccién tomando en cuenta uno de los armarios ubicados en el area
de bodega de la planta es visible la falta de organizacion ya que en el mismo esta un
desorden total de las cosas (Herramientas, insumos y articulos varios), como es visible
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en lalmagen5, en el mismo que se observa que el armario consta de 4 secciones y no
hay una organizacion adecuada de las herramientas y de los iascgsdas maquinas

gue se encuentran almacenados ahi

| \
Imagen5: Armario de herramientas area de bodega
Fuente: Investigacion propia

¢ Qué es Seiso o Limpiar?

La tercera S es la limpieza, esta no es mas que la eliminacién de la suciedad, tomando
en consideracion que al hacer este proceso realizamos una inspeccién de las maquinas
y de los puestos de trabajo. Para la empresa es crucial comenzar con un proceso de
limpieza al interior de la planta y de Bodegas de esta, esto permitira descubrir

problemas potenciales antes de que se conviertan en gf8amonini, 2019)
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LIMPIAR

..\‘:

’

. L~
Figura 4: Representacion de Seisdionpieza

Fuente: El proceso de las 5'S en accion (3a. €8occonini Pérez Gémez, et al., 2020)

Para dar comienzo a la implementacion de un proceso de limpieza es crucial seguir los
pasos necesarios para la misma:

1. Disefar un ptocolo de limpieza que vaya de acuerdo con la realidad de la
empresa.

2. Al ser una empresa metalmecanica no es necesario implementar métodos de
limpieza ademas de los ya conocidos, y levemente aplicados al interior de la
empresa.

Con ayuda de la gerencia sstablecera disciplina y estandarizacion de este.
Asignar las responsabilidades de cada actividad de limpieza (Limpieza de las
areas de trabajo durante el proceso productivo). Por otra parte, realizar una
rotacion de encargados de limpieza de las @@asines del area productiva.

5. La gerencia en conjunto con los encargados del area de produccién pondra a
conocimiento de los miembros.

En el proceso de disefio del protoceéiomaracomoguia el Reglamento interno de
la empresa y el reglamento de seguridad y salud ocupacional que la misma dispone,
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especificamente el titulo 2 (Factores de riesgo mecénico) en el apartado de orden y
limpieza, dando un estricto seguimiento a los articulagspondientes al mismo.

Para dar un seguimiento adecuando y frecuente del proceso de limpieza al interior de
la planta, se decidi6 por la implementacion de un formato de verificacion de Orden y

limpieza, en el mismo que se cubrirdn dos de las 5S que@etén y Limpieza.

Imagen 6: Estacion de trébajo, area de mantenimiento
Fuente: Investigacion propia.

El proceso de limpieza no solo se lo edfaclas estaciones de trabajo como se lo
observa en emagen6 en el cual es la estacion de trabajo del &rea de mantenimiento, la

cual se encuentra en un completo desorden al terminar el proceso realizado.
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¢, Qué es Seiketsu o Estandarizar?

El proceso de estandarizacién no es mas que asegurar que las practicas, procedimientos
y actividades se las ejecute de manera regular los procesos de seleccion, organizacion
y la limpieza en las areas de trabajaraérior de la planta productivgésocconini,

2019)

Es crucial que las actividades de seleccidn, organizacion y limpieza estén vinculadas
con el trabajo regular de la empresa, para esto se procedera con la documentacion de
las actividades que estamos estableciendo al interior del aparataje productivo. La
implementacion de un proceso de auditorias de verificacion por parte de la gerencia y

de los mandos superiores.

e

|

| a2 o

Figura 5: Representacion grafica deloceso de estandarizacion de actividades.
Fuente: (Socconini Pérez Gomez, et al., 2020)

La empresa dispone de dos cuerpos legales que dan las reglas que todo miembro esta
sujeto a seguir para el correcto funcionamiento y estandarizacion de las actividades al
interior de la planta productiva. El primer cuerpo legal es el reglamento intetao de
empresa el cual es el 6rgano rector de actividades al interior de la planta productiva,

este esta regido por el codigo de trabajo y revisado por las entidades rectoras de este.
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El segundo cuerpo legal es el Reglamento Interno de Seguridad y Saludchbaje|
este cuerpo legal esta regido por el Reglamento Interno y por los cuerpos legales del

IESS y el Ministerio de Trabajo.

En el capitulo 2 (Organizacion de la empresa) del reglamento interno de la empresa
tomando especificamente eliamo 8 en el cual se mencionan las autoridades
competentes se menciona que: fATodo trabaj
su trabajo las instrucciones que reciba del empleador, apoderados especiales o factores

de comercio legalmente facultados peltas por el empleador, jefes de secciones o0

de grupos y de todo aqgu?2 (Aceuas Romagno s e a
S.A., 2013) Lo mencionado anterior mente quiere decir que las actividades tanto las

de trabajoegular como las que se implemeatastaran sujetas a las normas que dicta

el reglamento interno de la compafiia.

‘ — :
Imagen 7: Reglamento Interno de la empresa
Fuente: Acerias Romano S.A.

Por otra parte, en el segundo cuerpo legal de la empresa, es decir en el reglamento
interno de seguridad y salud en el trabajo, tomaremos como dutalel2 (Factores

65



de riesgo mecanico, en el apartado en el que se detalla el orden y la limpieza con sus

respectivos articulos:

Articulo 45. Las areas transitables deberan estar libres de obstaculos para evitar
tropiezos y caida@cerias Romano S.A., 2013 ste aifitulo esté relacionado con el
control de la limpieza y respeto del area de trabajo, y con la organizacion de estas para

el adecuado funcionamiento de la empresa.

T

{11

Imagen 8: Ingreso a la bodega principal y acceso del personghlaita
Fuente: Investigacion propia

Tomando como ejemplo ehagen 8, es visible que las areas al interior de la empresa
tienen un libre acceso para las areas de bodega, oficina de produccién, vestidores,
comedor y el ingreso del personal a la planta de pra@tu¢acerias Romano S.A.,

2013)

Art. 46.- Serd obligacion de todos los trabajadores, después de la jornada de trabajo se
procedera a limpiar el sitio y eliminar todo tipo de basura o despefdicerias
Romano S.A., 2013)

Art.47.- Todo trabajador deberda dejar su sitio en orden y con las seguridades

correspondiente@cerias Romano S.A., 2013)
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Art.48.-se mantendra en orden los sitios de trabajo, para la elidrinde basura se
utilizard los recipientes respectivi@scerias Romano S.A., 2013)
Art.49.- los pisos de los diferentes centros de trabajo deberan mantenerse siempre

limpios y secogAcerias Romano S.A2013)

Estos articulos pertenecientes al reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo
de la empresa permitiran reforzar cada una de las actividades correspondientes a la
herramienta 5S, ya que las mismas estan claras para estandarizar y complementar cada
una de las actividades a ser implementadas. Este proceso de estandarizacion de las
actividades estara difundido mediante la campana de seguimiento de las 5S la cual esta
evidenciada en los anexos del 1 al 4. Cada afiche estara en las areas a sedaderveni

en el plan piloto, y cada uno de los afiches esta estructurado en base a los articulos
anteriormente mencionados.

Ademas del afiche que seran implementados al interior del area de implementacion se
implementara un formato de evaluacion de uso d(arigico 21y Gréafico 22), para dar

un seguimiento mas estricto al cumplimiento de las actividades a realizarse, el mismo
que estara estructurado conglaiade los cuerpos legales regentes al interior de la

empresa.
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€53
INDOAMERICA

Formulario de Inspeccion de Orden y Limpieza

sl

A MEDIAS

NO

NO PROCEDE

SUELOS Y PASILLOS

1.1

Los suelos estan limpios, secos,
sin desperdicios ni material
innecesario

1.2

Estéan las vias de circulacion de
personas y vehiculos
diferenciadas y sefializadas

1.3

Los pasillos, zonas de transito y
vias de evacuacion estan libres
de obstaculos

14

Las carretillas estan aparcadas
en los lugares destinados a
dichos elementos

Hjimjnin

ALMACENAJE

21

Las areas de almacenamiento y
disposicion de materiales estan
sefializadas

22

Los materiales y sustancias
almacenados se encuentran
correctamente identificados

23

Los materiales estan apilados en
su sitio sin invadir zonas de paso

24

Los materiales se apilan y
cargan de manera segura, limpia
y ordenada

Hin|m .

LU

MAQUINA|

RIAY EQUIPOS

3.1

Se encuentran limpios y libres
en su entorno de todo material
innecesario

3.2

Se encuentran libres de fugas de
aceites y grasas

3.3

Poseen las protecciones
adecuadas y los dispositivos de
seguridad requeridos

Wi

Hjin|in

OO0 | OO o) Lo Q

000 |00 o) | Lot

Nota: El presente formato esta estructurado en base al reglamento interno de
seguridad y salud ocupacional de la empresa y bajo estricta revision de la

gerencia de la empresa.

Grafico 21: Formulario de inspeccion de Orden y Limpieza (Parte 1)

Elaborado por: Romano, S. (2021)
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el

INDOAMERICA

HERRAMIENTAS

41

Estan almacenadas en cajas o
paneles adecuados

42

Se guardan limpias de aceite y
grasa

43

Las herramientas eléctricas
tienen sus cables y conexiones
en buen estado

44

Estan en condiciones seguras
para el trabajo

Wi
L1 L

L1 LI

EQUIPOS DE PROTECCION |

NDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO

5.1

Se encuentran marcados o
codificados para poderlos
identificar por su usuario

[]

52

Se guardan en lugares
especificos de uso personal
(Taquillas)

53

Se encuentran limpios y en buen
estado

54

Cuando son desechables, se
depositan en los contenedores
adecuados

RESIDUOS

6.1

Los contenedores estan
colocados préximos y accesibles
a los lugares de trabajo

6.2

Estan claramente identificados
los contenedores de residuos
especiales

6.3

Los residuos inflamables se
colocan en bidones metalicos
cerrados

6.4

Los residuos incompatibles se
recogen en contenedores
separados

75

Se evita el rebose de los
contenedores

786

La zona alrededor de los
contenedores de residuos esta
limpia

17

Existen los medios de limpieza a
disposicion del personal del area

o o o

L|0O0\4|0din) |Ojo)n

| |

0000000 Ooou |Hjoon

Nota: El presente formato esta estructurado en base al reglamento interno de
seguridad y salud ocupacional de la empresa y bajo estricta revisién de la

Gréfico 22: Formuladio de Inspeccion de Orden y Limpieza (Parte 2)

Elaborado por: Romano, S(2021)
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¢, Qué es Shitsuke o Seguimiento?

El seguimiento es crucial para dar continuidad a las medidas implementadas al interior
de las areas piloto, es asi como con la ayuda de los reglamentos rectores de la empresa
se implementara un documento de auditoria de uso mensual para generar una
evalua®n del proceso, ademas de esto se pretende convertir las 5S en un continuo
habito al interior de la empresa, lo cual se lo impulsard mediante una campafa de
afiches para incentivar el cumplimiento de estas herramientas. Ademas de los afiches
(véaseAnexo 1, Anexo 2, Anexo 3, Anexo 4), se realizara una auditoria semanal en la

cual se evaluara el cumplimiento de las herramieatas el uso de un formato

establecido.

| WANTENER €L oRDEN  [tuiDaR SU ESTACION
| e ecruesone | e TRRBAIO COX 1r77rrrrT T 777
: [ T e
MATERIALES
INNECESARIOS

\

SR Y ... DR

Rowangl

Imagen 9: Preparacion de los afiches previo su colocacion
Fuente: Investigacion propia

Los afichesiagen9) estaran ubicados en areas visibles de la empresa, los mismos que
estaran con su proteccién plastica para que tengan mayor resistencia al ambiente de

trabajo y al ambiente donde esta ubicada la empresa.
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AUDITORIA 5S

Empresa: Acerias Romano S.A. Auditor : S.Romano
Area: Dia:
. i Objetivo  Real
Sistema de puntuacion s 12 0
0  Inexistente - No se aprecia ninguna realidad respecto a lo preguntado 2's 9 0
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% 3Fs 12 0
2 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 90% 4"s 12 0
3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% s 9 0
[“Total | 54 | 0 |
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio
No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia
0|1]|2]3
¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
1 del
1a area se encuentran organizados?
3 .S 2 ;Existen objetos obsoletos en el puesto de trabajo?
Seiri o 3 ;Se observan objetos dafiados en el puesto de trabajo?
Seleccionar ¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el
4 desarrollo
de las actividades del puesto de trabajo?
[ Tota | ]
0]l1]2]3
2a 1 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de
S disposicion?
Seiton u 2 ¢Cada cosa esta en su debido lugar?
Organizar 3 ;La estacion de trabajo esta en orden?
Toal | ]
CHERFAE
1 La estacion de trabajo se encuentra libre de suciedades?
32s 2 La basura se la esta colocando en las areas definidias?
Selso o 3 Las maquinas y herramientas se las limpia luego de terminar la jomada?
Limpiar 4 Las medidad de limpieza utilizadas en la compafiia son inviolables en
cada area de trabajo?
[ Total [ |
0)l1]|2]3
1 Toda la informacion necesaria se la encuentra de forma visible?
a 2 Se respeta concientemente los estandares establecidos?
S
Seiketsu o 3 Estan los basureros y los compartimientos de desperdicios vacios y
Estandarizar limpios?
4 Se respeta la senaletica informativa puesta en las areas determinadas?
[ Toa | ]
o0l1]|]2)]3
5ag 1 La Organizacion, el orden y la limpieza regularizados en el diario vivir de la
3 planta?
Shitsuke o 2 Se observa un seguimiento de forma inividual de los protocolos ?
Seguimiento 3 ¢ respetan los procesos para Orden, Limpieza y Organizacion ?
ol ||

Evaluacion realizada por:

Firma

Evaluacion validada por:

Firma

Gréfico 23. Formato Aulitoria mensual 5S
Fuente: Just EXW
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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Empresa :

Acerias Romano S.A. Evolucion Auditorias §S

Planificacion auditorias 5s

Fecha prevista

Fecha real
Auditor previsto L. L. L. LR L.R:
Auditor real S.Romano S.Romano S.Romano S.Romano S.Romano
Resultados obtenidos
1s
2*s
3°s
4°s
5°S
Total 0 0 0 0 0
-
Evolucion global auditorias 5s
100
920
80
70
60
50 -
40
30
20
10
ol @ = o % * : :
1 2 3 4 5 6 ¥ 8 9 10 n 12
8
Resultados 12 s Resultados 2°s Resultados 3% s
20 4 20 4 20
15 15 15
10 10 10
5 5 5
0 T r — 0 —————— — 0 T — T |
Y 2 3 & 5 /6 7 B & 101 12 1 2 3 4 5 6:7 8 9 1011 12 1 2 3 4 5:6 7 8 9 1011 12
Resultados 4% s Resultados 5% s
20 20 1% 5 - Seiri (Separar y eliminar innecesarios)
15 15 2° s - Seiton (Situar e identificar necesarios)
1
o 10 3% 5 - Seiso (Suprimir la suciedad)
5 5
47 5 - Seiketsu (Senalizar)
o — T [} T — — T al
T 2 3 466 FT 8 9 100N T 2 3 4 5 6 7 °8 9 1011 12 5% 5 - Shif y )

Grafico 24: Formato complementario para la auditoria 5S
Fuente: Just EXW
Elaborado por: Romano, S. (2021)
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Estos dos formatdSrafico 23: Formato Aulitoria mensual 58 Grafico 24, seran de
usomensual para dar un seguimiento adecuado al cumplimients ter@mientas
implementadas en el area intervenida. Estos formatos, permitiran analizar mediante
datos y graficos el avance y la aceptacion de las herramientas al interior del proceso de

produccion de la empresa.

Kanban
1 Kanban de Retiro:
El tipo Kanban de retiro especifica mediante una cartilla la cantidad de
producto que debe proceder ya sea un proceso anterior o de alguna de
las bodegas, de ser el caso que su procedencia sea de bodega se
especifique la ubicacion del articulo necesario en el B@eotra parte,
si es un proceso que aporta al proceso matriz se lo debera mencionar el
proceso antecesor y el proceso al cual va desigiégpez, 2019)
% I .
Codigo Kanban Orden de Produccion
Bodega de origen Fecha:
Requerimiento Responsable Cantidad
Elaborado por Revisado por Entregado a

Gréfico 25: Formato Kanban Retiro
Fuente: Ingenieria Industrial Online

Este modelo de Kanban estara acompafiado de un formato en Excel que

permitira calcular la cantidad de tarjetas y contenedores requeridos, ya
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qgue los mismos no se los define de manera arbitraria, ya que se debe
determirarlos en base a las variables de la produccién de la empresa
(Lopez, 2019)

El formato a continuacion estd estructurado en base al célculo de
cantidad de piezas por Kanban, en la cual su for@alayG “Yz p

P w O, donde:

D= Demanda Semanal. Normalmente la demanda cuando se la desea
hacer de manera mensual se la debera multiplicar por los doce meses
correspondientes al afio y se la debe dividir para las semanas laboradas
por la empreséSocconini, 209).

TE: Tiempo de entrega en semanas, dias si se dispone de un proveedor
interno o externo:

Cuando los productos son comprados, se debe tomar en cuenta el tiempo
de generar el pedido + el tiempo de entrega del proveedor+ tiempo de

transporte+ tiempde recepcién, inspeccion y sto@occonini, 2019)
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CALCULADORA KANBAN

Unidad de tiempo | Dias |
Dias

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12
Demanda diaria (promedio) | 0 |
Tiempo de entrega en Dias | |
Numero de ubicaciones (Almacenes) | |
Nivel de variacion de la demanda | 0,0000 |

Inventario Total Requerido -ITR (Piezas por kanbar 0

Capacidad del contenedor (unidades) | |
Numero de contenedores requeridos | 0 |

Gréfico 26: Calculadora de Kanban
Fuente: Ingenieria Industrial Online

1 Kanban de produccién:
Este tipo de KanBan estéifocado a dar una especificacion referencial
al producto que el proceso debe producir, dando a conocer mediante un
formato la cantidad, o lo que el producto final del proceso contiene
(L6pez, 2019)Enestecaso el KanBan tendra un formato para producto
terminado en el cual se especificara la orden de pedido, el cliente destino

y lo que el pedido contiene mas la fecha de terminado de la orden.
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q 3

Codigo Kanban Orden de Produccion
Cliente Fecha:
Requerimiento Observaciones Cantidad
Elaborado por Revisado por Entregado a

Gréfico 27: Formato Kanban de produéa
Fuente: Ingenieria Industrial Online

Lista de verificacion de calidad.
Para poder dar una clara verificacion de calidad de los productos elaborados por la

empresa comenzaremos con el diagrama de flujo que esta en el reglamento interno de

seguridad y salud en el trabajo que la empresa tiene estructurado.
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‘ Inicio ’

Ventas Medicion y corte de la plac

Orden de produccion Perforacion de matriz para!
chapa

Corte y laminado del fleje de
acero

Cambio de matriz

. . Realizar la proteccion de
Colocacion de los rieles  f——p chapa

. . Matriciado de logotipo
Elaboracion del Terminal

Soldadura de Guias

Laminado

Pulido de escorias

Construccion de tubos y resor+s

Armado y revision

Colocacion dg
lachapay
pintado de la
puerta

Colocacion de la puerta

Gréfico 28: Flujo de proceso de produccion de puertas enrollables.
Autor: Santino Romano )
Fuente: Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el trabajo de ACERIAS ROMANO S.A.

Teniendo en cuenta el proceso que la empresa maneja med@atiedas, es también

necesario comprender las caracteristicas técnicas del prpadwatpoder evaluarlo.
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Tabla 23: Caracteristicas de las puertas enrollables Romano

Elemento Caracteristicas

Fleje Acero Galvanizado 0,70 +5% de
tolerancia positiva con recubrimiento
Z180.

Rieles Con un espesor de 2mm + 5% de

tolerancia con un ancho de 40x40x2m
Pie de apoyo 3mm de espesor por 28!

de longitud.

Ejes Tuberia de Acero de 32mm de diamet
exterior ISO 2

Resortes Tipo helicoidal de acero alto carbono

importado con las poleas que se requl
el ancho de la puertaon angulo de 40

40mm X3
Batientes Elaboradas con acero Galvanizado
Seguridades Cerradura central en cada puerta

inviolable con sistema codificado de

fabricacion italiana.

Dos tirantes de platina 30x3mm

Picaportes laterales para candados.
Pintura Con dos manos de pintura interior y

exterior anticorrosivo color gris

Romano

Autor: Santino Romano
Fuente: Acerias Romano S.A.
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ey A TN
INDOAMERICA

’ # ‘ Lista de Control de calidad del producto Descripciones L l
1 Tema1 Corte y do del fleje de Acero O
1.1 Forma de la lamina La forma de la lamina cumple con los parametros del modelo escogido por el @)
cliente y la misma no presenta deformidades
1.2| Exactitud del corte de la lamina La lamina presenta un corte recto y sin mucha rebaba O
1.3] Rectitud de la lamina La lamina luego de ser laminada no presenta pandeamiento ni deformidad en o
su forma ni longitud
1.4| Resistencia del material El material no presenta fisuras ni desprendimiento de la capa galvanica luego O
del proceso de laminado en frio
2| Tema2 Elaboracion de los rieles [m]
2.1| Simetria del canal El canal luego del proceso de laminado del mismo mantiene una forma O
simetrica por todo su largo
2.2| Resistencia del material Los materiales luego de ser laminados no presentan roturas en su composicion O
2.3| Laminados sin imperfecciones Los canales luego del proceso de laminado no presentan imperfecciones ni O
bordes filosos
2.4 Simetria del plato porta eje Los componentes que conforman el plato porta eje estan en correcta simetria O
3| Tema3 Construccion de tubos y resortes [m]
3.1 Resistencia del material del resorte El material del resorte mantiene su estructura luego de su procesamiento? O
3.2| Resistencia del tubo El tubo mantiene su resistencia estructural luego de colocadas las aletas que O
sujetan el resorte
3.3| Construccion de los volantes que sujetan los Los volantes mantienen su resistencia estructural luego de haberlos instalado O
resortes en el eje
3.4/ Los agujeros de sujecion no presentan Los agujeros de sujecion no presentan inperfecciones, rebabas O
inperfecciones
Tema 4 Calidad de las uniones soldadas [m]
4.1/ No hay roturas en la soldadura El proceso de soldadura no genero roturas en las laminas del terminado ni en O
el tubo que luego sera el eje de la puerta enrollable
4.2| Las uniones soldadas son simetricas El cordon de soldadura es simetrico en su penetracion como en su forma O
4.3 No hay presencia de escoria La tecnica de soldeo aplicada no genero a
4.4, La soldadura no presenta socavaduras El proceso de soldadura no presenta una forma sobremontada [m]
5 Tema5 Elaboracion del terminal O
5.1| Los logos tienen simetria El prensado de los logos es simetrico y la forma entendible del mismo a
5.2| Los agujeros que sujetan el antigata no presentan | los agujeros no presentan deformidades ni limallas que dificulten su actividad =]
deformidades
5.3| Los aldavones no presentan imperfecciones los aldavones no presentan danos ni dificultades en su operacion a
5.4/ Las platinas guias para la chapa no presentan las soldaduras aplicadas a la platinas guias para las chapas no lastimaron el
inperfecciones material y presentan simetria y no generan dificultades al momento de instalar O
I los pestillos de la chapa

Gréafico 29: Check list de verificacién de calidad
Fuete: Ayuda Excel.com 2018
Autor: SantinoRomano

Lista de verificacion de aplicacion de 5S para el Personal.

Serealizéla presente lista de verificacion con un enfoque al personal, para evaluar que

cada puesto de trabajo y cada uno de los operarios cumplan con el proceso de

implementacion de 5S.
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INDOAMERICA

Fecha de Aplicacion:

Nombre del trabajador:

# Lista de Control de Personal Descripciones I Estado l
1 Tema1 Puesto de Trabajo [m]

1.1 Orden en el puesto de trabajo El espacio de trabajo asignado esta en orden de acuerdo al proceso a desarrollar O

1.2| Acceso al puesto de trabajo El acceso al espacio de trabajo asignado cuenta con un libre acceso al mismo, o

es decir que no existe ningun obstaculo para acceder al mismo

1.3| Limpieza del area de trabajo El empleado mantiene el puesto de trabajo limpio y libre de suciedades O

1.4| Atencion a detalle del puesto de trabajo El empleado esta atento a todo movimiento o actividad de la maquina o o

herramientas a su cargo

1.5/ Cuidado de los implementos que conforman el El empleado mantiene en optimas condiciones las herramientas, maquinas e
puesto de trabajo implementos a su cargo, verificando que los mismos esten en optimas (]

condiciones de trabajo.

1.6/ Eliminacion de desechos del puesto de trabajo Acabada la jornada de trabajo el empleado procede a limpiar su estacion de O

trabajo y las herramientas utilizadas en la ejecucion del mismo.

1.7/ Responzabilidad de las actividades asignadas El empleado cumple con sus actividades asignadas y no abandona su puesto de O

i trabajo durante la jornada laboral.

1.8| Verificacion de los sistemas de seguridad de las Antes del arranque de operaciones el empleado verifica que las maquinas y las
magquinas herramientas que funcionan con asistencia electrica, neumatica o hidraulica O

esten con los sistemas de seguridad en plena operacion

1.9| Responzabilidad con el empleador. El empleado de necesitar ausentarse de sus obligaciones laborales notifica al O

i jefe del area o al gerente de la empresa.
1.10| Omptimizacion del tiempo de produccion. El empleado es conciente de que debe cumplir con sus obligaciones y los
tiempos de trabajo asignados para las actividades dadas por el jefe de (]
produccion.
1.11 =
2| Tema2 Herr de trabayj [m]
2.1| Verificacion previo uso de los equipos, maquinas, El empleado previo a utilizar los equipos, maquinas, herramientas y vehiculos
herramientas y vehiculos que dispone la compania., que dispone la compania, realiza una inspeccion previa para verificar su estado O
previo a su uso. De presentar alguna falla o problema previo uso notifica a su
inmediato superior.
2.2| Cuidado de las herramientas manuales de trabajo | El empleado conserva en buen estado y preserva las herramientas manuales
entregadas por la empresa para el debido desarrollo de las actividades | ]
productivas.

2.3| Aviso preventivo de fallo en las herramientas Descripcion del elemento 2.3 O
electricas.

24| (Para choferes) Respeto a las leyes de transito, El chofer esta en pleno conocimiento de las leyes de transito, senaletica y
senaletica y normas cantonales de mobilidad. normas de mobilidad cantonal. Ademas de mantener sus documentos en regla y O

precautelar que el vehiculo cuente con los documentos en regla.

2.5/ Uso eficiente de elementos de Consumibles ( El empleado conciente de su labor procura un uso eficiente de los consumibles
Sierras, discos de corte, electrodos o Material de entregados por la empresa, tomando las precausiones necesarias para que no O
aporte) existan desperdicios injustificados de los mismos o de materia prima.

26 [m]

3| Tema3 Proactividad en el p de sus fi o]

3.1 Participacion activa en propuestas de mejora del El empleado participa de manera activa, mediante sugerencias,observaciones
proceso, ambiente y areas de produccion de la durante o para proponer procesos de mejora del proceso de produccion.
planta

3.2| Cumple con los horarios de ingreso. El empleado cumple con los horarios de ingreso dispuestos por la compania, es =]

decir llega puntual a su puesto de trabajo.

3.3| Cuidado de su Equipo de Proteccion Personal. El empleado utiliza de manera adecuada y mantiene en optimas condiciones de O

uso su equipo de proteccion personal dotado por la empresa.

3.4 Trabajo en equipo durante el proceso de El empleado es promotor de un trabajo en equipo que permita el cumplimiento o
produccion eficiente de los objetivos y metas de la empresa.

3.5/ Sinergia entre empleado y empleador El empleado durante sus funciones al interior de la empresa procura tener una

actitud que demuestre respeto y compromiso con las metas propuestas por el O
empleador.

3.6/ Participacion activa en actividades dispuestas por | El empleado participa de forma activa en los procesos de capacitacion, O
el empleador. simulacros, chequeos medicos dispuestos y planificados por el empleador.

3.7/ Respeto, compromiso y empoderamiento de la El empleado demuestra compromiso, y actitudes de empoderamiento en sus O
actividad productiva. _actividades durante el desarollo del proceso productivo.

Nota: La presente lista de control esta estructurada bajo los parametros dictados por el reglamento interno de la compafiia y el reglamento de seguridad y salud
en el trabajo de la compaiiia, la cual tiene la respectiva revisién de gerencia.

Gréafico 30: Formato check para el personal (Partel
Fuete: Ayuda Excel.com 2018
Autor: Santino Romano
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Resultados esperados
Serealizélaimplementacion ddgdistema de gestion en las aredcasde la empresa,

a modo de un plan pilotel mismo que permitigue lagerencia pudieravaluar en
vivo el funcionamiento de cada una de las herramientas designadas para ellimasgsmo
visitas a laempresa yas reuniones generadas tanto genenciacomo corel jefe de
produccionpermitieronrecolectar informacidy podercomparar con la informacién
obtenida en el trabajo antergsto sebservaen elGrafico 2 el cuales undiagrama que
refleja la produccion de puertasrollables emismoque cuyoautor Ricachi,2016 es

el mismo queealizé eltrabajo danvestigacioranterior en la empresa.

Luego de habemantenido un constante trabajo coretapresa pardesarrollar el
sistema de gestion adecuado se ptmoparamueel procesade puertagnrollables
gue la empresa mantiene seolwserva erl Grafico 28 que se lo tomo del giamento

interno de la empresa.

Tanto en eGrafico 2 'y en elGréafico 28 se obsera que no existecambios erel proceso
de produccion de la empresademostrd que etodo el procesdaltaba unnivel de
control Comoseplanted una implementacion primese debi6é tomar a consideracion
los tiempos para la misma, y como un sistemaekion esdindmico noexisten
tiempos estadarizadoses astomosetomdcomo guidos tiempos para implementar

un sistema dgestion decalidad.

La empresaAceriasRomano S.Aes una emprespequefa loque eltiempo para
implementacion derminado pota ISO 9001 2015 es de 6 meses; comalsinio la
implementacion a modo de un plpitoto setomarad4 meses ersu implementacion

incluyendo tiemposle implementacién gle evaluacion

Se implemento diferentes técnicas que contribuyen en la implementaciérsstema

de gestion enfocado al &rea de produccion de la empresa.

Lo mismo que nos ayudara a incrementar los niveles de control y de calidad.
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Resultados deSeiri

En lo correspondiente a la selecci@@eiii) de materialesmediante el uso de los
criterios de seleccion mencionados emdsia 22y el proceso definido ed Gréafico 19

los cualesvidenciaran los resultados en las siguientes imagenes:

e

1777

DESCARTAR LOS

MATERIALES
INNECESARIOS

Imagen 10: Elementos seleccionados para reciclaje
Fuente: Investigacion propia

En elimagen 10 son loselementogque estardestinados a los centros de reciclaje, es
decir lachatarra generada limalla y ciertogetazos generados duraetgrocesoLos
elementos cuyo destims sereciclados se los almacena en tanques de 55 gdlastss

queel personal del centro de reciclaje llegue a recogerlos.
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2 53
~

Imagen 11: Elementos seleccionados para ser desechados
Fuente: Investigacion propia

Por otraparte,en elimagen 11 sonlos elementogjueno se los puedéar unasegunda
vida ni remitirlos a centros de reciclaja que estoglementos han estado en contacto

conquimicos par&l procesale pinturaquerealiza la empresa.

Las fichasde seleccién demateriales Grafico 20: Ficha de seleccion de elementos),5S
documento de campque permitiédar una trazabilidad a los elementos que han
cumplido su vida util para el proceso de producciun.impacto al interior del area
intervenida sdlo evidenciaen las evaluaciones mensuales ya que se conmgenzoé
observar que al terminar el primer mes de implementa@éndecir el mes de
Diciembreen la auditoriglanificada para la fechespecificamensual (Grafico 34)

se observa que obtiene un 6/t@sultado que para el meiguiente Grafico 35) se
obtuvo un resultado con un incremento de 3 punto en comparacion al mes,anterior
es decir 9/12.
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Los resultadosle enero se mantuvieron hasta el mes de felperatraparte parael

mes demarzo serodujo un leve incremento depunto y ashasta emes de abril en

el cual se cierra el mes con 11/12

Evolucion del proceso de seleccion

9 10 11

FEBRERO

9
ENERO

6
DICIEMBRE

MARZO ABRIL
e=@==Diciembre 6 e=@==Enero 9 e=@==Febrero 9 e=@==|\arzo 10 ==g==Abril 11

Graéfico 31 Evolucién del proceso de seleccién
Fuente: Investigacién propia

El Gréafico 31es larepresentaciograficadel procesale implementaciog los niveles
de aceptacion de esta primera S (la seleccion de materiates)area intervenidae
observoque alterminar estgroceso pilotasse obtuvo una aceptacion del 91,6% de

aceptacioren eldesarrollo del diario proceso de trabajo

84



Resultados deSeiton

El procesode organizadentro del plarpiloto tuvo ungran impactcen elnivel de
control de laempresa yague al ncexistir elementos arrumados cosgobserva efa
Imagen 4. Acceso al area de embarco de producto terminadéa que sebserva el

acceso al areae embarcode productoterminado lacual fue unade las éareas

seleccionadas

Imagen 12: Acceso alireade embarco de producto terminado (luego dmpementacioh
Fuente: Investigacién propia

En lalmagen 12 se observa el accesodabade embarco de producto terminado luego
de ser intervenida, lo que ahora se observa asaaordenada, con los elementoser
embarcados para su debida instalac&m comparacion con llanagen4 el area se

encuentra limpia y ordenada y no hay elementos innecesarios.
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Se observa luegale laimplementacion de las herramientas incrementoen la
supervisiorde actividades por parte derencia ya qui misma analizdos procesos
propuestos procediéa dar mayor participacion y colaboraciéen el desarrollo y

complimientode estas actividades.

Imagen 13: Supervision del cumplimiento de actividades por parte de gerencia.
Fuente: Investigacion propia

En lalmagenl3, seobserva quéa gerencia de l@ompafiiase vincul6 de manera
directa corel procesale implementacion de las 5S, es @shociertosprocesosie

seguimientoy los de estandarizacion de llasrramientas los supervisa denanera

directa.
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Evolucion del proceso de
Implementacion del Orden

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Grafico 32:Evolucion del proceso de implementacion del Orden
Fuente: Investigacion propia

Los procesogle auditoriamensual permitieromecolectaravance al momento de
implementar medidas de orden al interior del area intervenida de la empresa, es asi
comocomienza en el mes de diciembre con un resultado9dpué/es una aceptacion
de 44%lo cual se mantiene para el mes de enero y comienza a@mtegrpara el mes
de febrero en el cual los resultados fueron deebf@ialdemostré un incremento del

11.5%en relacidon cofos dos mesesiciales.

Para el mes de marta auditoriaarrojo unresultado de 7/9 lo cueh porcentaje es
una aceptacion dél7,7%y el picomasalto que salcanzo fuen el mes de abril en el
cual se obtuvo un resultadte 89 lo cual en porcentaje arroja &88%. Estos
resultados se los puede entender de mejor maneraCeafo 32, el cualdemuestra
que erel areantervenida eproceso tuvain procesaeimpactoque fuancrementando

cada mes.
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Resultados deSeiso

La colaboraciérdel personal déa empresa fuerucialpara eldesarrollo de esta fase,
ya que elplan piloto se Ipenso estrictamenteara elareade bodegaesdecirque el
proceso de limpiezadiario selo llevo a toda la planta y no solo&kaintervenida sino

en su totalidad del &rele produccién

3, i

produccion

' Imagen 14: Proceso diario de limpieza engbad
Fuente: Investigacion propia

El protocolode limpiezaestableciddienecomoprioridad qudas areas de trabajo de
cada unade los operariosse encuentrerimpias de residuosya sean metalicofos
cualesse losdebera colocagn el contenedaespectivo comse observanla Imagen

14, para enviarlosl centro de reciclaje con ldemas elementasser reciclados

88



Evolucion del proceso de limpieza

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Grafico 33 Evolucion del proceso de limpieza
Fuente: Investigacion propia

El Grafico 33daun mejor entendimientdel procesale aceptacion de las mediahes
limpiezaimplementadas al interior de la emprdsas resultadosle modomensuake
obtienengracias das auditoriagealizadas al terminar un periodo de tiempo en este

caso 3dias

Luego de haber empezado el plan piloto con un 30% de implementacion de medidas
de limpieza se procedié a implementar con la premisautidgoria correspondiente al

mes de diciembre arrojo una calificacion de 6/12, esto quiere decir que la
implementacion de las medidas de limpieza , y los formatos de control diario de
limpieza estan rindiendo un 50% en las actividades que complemerpanceso
productivo; este proceso tuvo a la par de los demas una evolucion considerable lo que
se evidencia en las auditorias que se realizan cada mes; alcanzando un pico maximo

de 11/12 lo cual es un 91,66% de aceptacidon de las medidas implementadas.
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Resultados deSeiketsu

En la fasede estandarizacioee procedio adar cumplimientoy aplicacionde los
cuerpodegales quéa empresa disponen los cuales se establecen protocglesvan

de acuerdo colas herramientas que se las implementelémnea intervenida.

Imagen 15: Proceso de evaluacidrsgguimiento diari@l personal.
Fuente: Investigacion propia

Esta fase destandarizacion estdlirectamente vinculadaonla herramientael check
list, ya que enla mismaseaplicaranosolo los formatoge evaluacione cumplimento
diario delas 5Ssino tambiérel procesale evaluaciépal personal

El formato paraevaluacion diarigGrafico 21 y Grafico 22), serande usodiarios por
parte del jefele producciompara elprocesade evaluacion diariae cumplimientale

actividadescomo sdo observaen laimagen 15.
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Imagen 16: Evaluacion diaria (mes d#ciembre 2020) parte 1
Fuente: Investigacion propia
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Imagen 17: Evaluacién diaria (mes de diciembre 2020) parte 2
Fuente: Investigacion propia

Las Imagen 16 € Imagen 17, se demuestral procesode evaluaciérque serealizéd al
interior del area intervenida, al sgrproceso nuevensu implementacion nenemos
tanto cumplimiento en los objetivos de las herramientas propuestas. Como se este

proceso séo realiza ddorma diariaal terminar la jornada laboralomo este proceso
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tieneun estrictoseguimiento de parte de gerencialluciénes notable en pro de
mejorar y seguir adaptando loprocesos implementaden el diario vivir de la

empresa.

Resultados deShitsuke

El seguimiento déas actividadesomo formadeimplementar disciplin@s cruciaken
cualquier tipo de procesauevo quese lo intente implementaa la interior de un
sistema de produccién. Bsicomoel seguimiento directde esteproyecto piloto lo
ejecuto la alta gerencia de la empresa, la misma rquiso las actividades
implementadas eel area de intervenciol,procediéa extendeciertasherramientas
con el apoyo y colaboracion de lesnpleados paral resto del area de produccion,
tomando ercuenta los procesaauditoria quese lodlevéd acabodurante los 4 meses

que tomceel proyectagpiloto en el area intervenida.

Imagen18: Verificacion de cumplimiento y revision de evaluaciones por parte de gerencia.
Fuente: Investigacion propia
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La Imagen 18, evidencia lgarticipaciony en prode un mejoramientoontinuo de la
alta gerencia de la empresa, la misquee tambiéntuvo unaparticipaciénen la
ejecucion de las listas de verificacionttade cumplimientale las 5 S comde calidad

de losproductos déa empresa.

La participacion de la gerencia en el desarrollo deviastigaciorpermitio que todas
las fases de la herramienta 5S, convirtiéndolas en parte esencial y complemento de las
actividades diarias de la planta de produccion. Cada avance esta demostrado en las

auditorias mensuales.

Imagen 19: Implementacion de los afiches informativos en areas visibles del area intervenida.
Fuente: Investigacion propia

La implementaciorde afichesnformativos enareas visibles y de maytransitoal

interior de la plantapermitié que loprocesos implementadsg estandariceen el
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diario labor de la empresa, como Iseobservaen lalmagen 19, que es uracceso a
bodega pero elmismo tenenun alto transito durante el proceso diario de actividad

productiva.

Los afichesnformativos Anexo 1, Anexo 2, Anexo 3, Anexo 4) fueron disefiadosn
conjunto con la gerencia y ctws encargados dérea de produccigios cuales tiene
el objetivode informar ymotivar aque las medidas implementadas se las mantenga en

el sistemaroductivo de la empresa

Las evaluaciones diariasimagen 16 e Imagen 17), sonelementos crucialepara
alimentar lasuditoriasque sdas realiza cada mes al interior de¢a intervenidaesta
fue unaforma de obtenerdato para analizalos procesosde asimilaciénde las
herramientas implementadas tanto eéreh intervenidaomo las quee logrdllevar

a toda la planta productiva.
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AUDITORIA 58

Empresa: Acerias Romano S.A. Auditor : S.Romano

Area: Area Piloto Dia : 23-dic-20
" - Objetivo  Real
Sistema de puntuacion Tis 12 6
0 Inexistente - No se aprecia ning realidad respecto a lo preguntado 2°s 9 4
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% 3s 12 6
2 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 90% 4°s 12 T
3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 5's 9 5
[ Total | 54 | 28 |
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio
No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia
0 1 2)]3
¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
1 del
area se encuentran organizados? X
12 :
. .S 2 /Existen objetos obsoletos en el puesto de trabajo? X
Seiri o 3 ;Se observan objetos dafiados en el puesto de trabajo? X
Seleccionar ¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el
4 desarrollo
de las actividades del puesto de trabajo? X
0 1 213
a ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de
2%s 1 disposicion? X
Seiton u 2 ;Cada cosa esta en su debido lugar? X
Organizar 3 ¢La estacion de trabajo esta en orden? X
0 1 2|3
1 La estacion de trabajo se encuentra libre de suciedades? X
a 2 La basura se la esta colocando en las areas definidias? X
S
3 Las maquinas y herramientas se las limpia luego de terminar la jornada? X
Seiso o
Limpiar 4 Las medidad de limpieza utilizadas en la compaiiia son inviolables en
cada area de trabajo? X
[“Total | 6|
0 1 2|3
1 Toda la informacion necesaria se la encuentra de forma visible? X
432 s 2 Se respeta concientemente los estandares establecidos? X
Seiketsu o 3 I_Estgn los basureros y los compartimientos de desperdicios vacios y
Estandarizar limpios? X
4 Se respeta la sefialetica informativa puesta en las areas determinadas? X%
0 1 2 3
Bag 1 La Organizacion, el orden y la limpieza regularizados en el diario vivir de la
. planta? X
Shitsuke o 2 Se observa un seguimiento de forma inividual de los protocolos ? X
208 g p!
Seguimiento 3 Se respetan los procesos para Orden, Limpieza y Organizacion ? X
Evaluacion realizada por: Evaluacion validada por:
Firma Firma

Grafico 34: Auditoria mensual (Diciembre)
Fuente: Just EXW
Autor: Santino Romano
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AUDITORIA 5S

Empresa: Acerias Romano S.A. Auditor : S.Romano
Area: Area Piloto Dia: 27-ene-21
. i Objetivo  Real
Sistema de puntuacion s 12 9
0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad respecto a lo preguntado 2's 9 4
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% s 12 8
2 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 90% 4's 12 7
3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 5°s 9 6
[Total | 54 | 34 |
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio
No es mds limpio el que mds limpia sino el que menos ensucia
0j]1]|]2]3
¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
1 del
1a area se encuentran organizados? X
i 'S 2 ;Existen objetos obsoletos en el puesto de trabajo? X
Seiri o 3 ;Se observan objetos dafiados en el puesto de trabajo? X
Seleccionar ;Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el
4 desarrollo
de las actividades del puesto de trabajo? X
[Total [ 9|
0142|838
2a 1 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de
S disposicion? X
Seiton u 2 ¢Cada cosa esta en su debido lugar? X
Organizar 3 ¢La estacion de trabajo esta en orden? X
0]11]12] 3
1 La estacion de trabajo se encuentra libre de suciedades? X
32g 2 La basura se la esta colocando en las areas definidias? X
Sels0 0 3 Las maquinas y herramientas se las limpia luego de terminar la jomada? %
Limpiar 4 Las medidad de limpieza utilizadas en la compafiia son inviolables en
cada area de trabajo? X
[ Total | 8|
011]|]2]3
1 Toda la informacion necesaria se la encuentra de forma visible? X
42 s 2 Se respeta concientemente los estandares establecidos? X
Seiketsu o 3 I_Esta_n los basureros y los compartimientos de desperdicios vacios y
Estandarizar limpios? X
4 Se respeta la sefaletica informativa puesta en las areas determinadas? X
0171283
5ag 1 La Organizacion, el orden y la limpieza regularizados en el diario vivir de la
" planta? X
Shitsuke o 2 Se observa un seguimiento de forma inividual de los protocolos ? X
Seguimiento 3 g respetan los procesos para Orden, Limpieza y Organizacion ? X
[ Total | 6|

Evaluacion realizada por:

Firma

Evaluacion validada por:

Firma

Gréfico 35: Auditoria mensual (Enero)
Fuente: Just EXW
Autor: Santino Romano
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Gréfico 36: Auditoria mensual (Febrero)
Fuente: Just EXW
Autor: Santino Romano
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