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INTRODUCCION

El mundo ha comenzado a ser invadido por productos de paises como
China, India, Tailandia, Malasia, Indonesia y Pakistan entre otros. En una época
de grandes bloques y luchas comerciales, existe un rapido crecimiento del
comercio internacional, en el que hay dos tipos de paises, aquellos que mejoran
dia a dia, mercantilizando y compitiendo a nivel mundial, logrando de tal forma
mejorar sus niveles de vida y confort, y aquellos otros que negandose
obcecadamente al cambio y a la integracion al mundo, pierden de forma continua
sus niveles de vida y capacidad de competir por lo tanto ya no basta con ser

eficiente sino competitivo.

De este modo, entre los elementos que forman la estructura del sistema
logistico, en las empresas industriales o comerciales, el almacén es una unidad de
servicio que actua en las dos etapas del flujo de materiales, el abastecimiento y la
distribucién fisica, constituyendo una de las actividades importantes para el
funcionamiento de la empresa; sin embargo, muchas veces fue olvidada por
considerarsele como la bodega o depdsito donde se guardaban los materiales de

produccion o ventas requeridas.

Por ello, cada empresa debe construir su propio modelo sustentado en una
filosofia de calidad mediante la implantacién de métodos, metas y programas que
faciliten la mejora continua, la innovacion y el desarrollo de las habilidades y
destrezas para lograr los objetivos propuestos alcanzando asi un mayor

rendimiento.

Del mismo, modo las compafiias deben mantener ciertos estdndares para
obtener mayor eficiencia, y de esta manera garantizar que los usuarios estén
satisfechos con éstos, para ello es necesario que el orden y la pulcritud estén
presentes dentro del almacén con la aplicacion de las 5S, para asi garantizar de
una u otra forma que la entrada y salida del producto sea sistematizada,
coordinada y congruente con las exigencias que ameritan la fabricacion de éstos;

el resultado a alcanzar sera el reflejo de un trabajo debidamente procesado,



obteniendo asi en el producto final caracteristicas que satisfagan las necesidades
de los trabajadores y usuarios a través de un proceso que minimice los riesgos del
trabajador.

En lo que respecta a la implementacion de las 5S, se encuentra aplicada a
Deformaciones Plasticas de Metales C.A, empresa dedicada a la elaboracion de
bobinas de cobre y sus aleaciones. Esta se encuentra ubicada en la carrera 1,
parcela 238, Zona Industrial Il en Barquisimeto, Estado Lara y cuenta con mas de
30 afos en el proceso de produccién de bobinas de cobre, posicionandose en los
primeros lugares en este &mbito y manteniéndose en la busqueda de innovadoras
herramientas que le permitan surgir para conservar el puesto que hoy en dia ocupa

dentro de este mercado.

Actualmente, en el area de almacén de materiales de Deformaciones
Plasticas de Metales C.A, se presenta desordenes, debido a la presencia de nuevos
y repetidos codigos de identificacion de productos, por lo que existen materiales y
piezas que han sido desincorporadas del almacén y que aln se encuentran activos,
tanto en sistema a través de un programa llamado Galac como en fisico. Esta
situacion impide el flujo adecuado de personas, espacio y equipos que se
requieren para el apoyo técnico de las diferentes partes que integran el almacén de
materiales, esto trae como consecuencia la pérdida de tiempo por parte de los
operarios y usuarios, debido a que la blsqueda se vuelve mas extensa por la
cantidad de codigos existentes generando asi que el sistema se vuelva méas pesado
y poco eficaz.

Por lo anteriormente expuesto, es fundamental la implementacion de la
metodologia de calidad de las 5’S en el almacén de materiales de Deformaciones
Plasticas de Metales, C.A, para asi lograr adaptarse a los cambios que requieren
las innovadoras herramientas organizacionales que hoy en dia se encuentran a la
vanguardia y a su vez fomentar una buena atmosfera de trabajo al colaborar con la
creaciéon de manera correcta de un conjunto de medidas simplificadas y reguladas,
seguidas de manera ineludible por todo el personal, teniendo como propésito final
mantener las condiciones de trabajo seguras y de esta manera resguardar la salud
de los operarios, todo esto inspirado bajo la filosofia japonesa de las 5S.
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Es por esto que a lo largo del periodo de pasantias se procedi6 a realizar un
diagndstico de la situacion actual en relacion a la cantidad de cddigos existentes
dentro del almacén, ademas se determind las areas criticas en cuanto a la cantidad
de cddigos existentes, con el fin de resolver la problematica planteada, por medio
de estudios de la situacion actual que presenta el almacén de materiales,
determinando las causas provenientes de los usuarios que desconocen la
descripcion de materiales que van a ingresar al sistema y al almacén, la mala
ubicacién y desorden de los materiales que proporciona menor visualizacion de
ausente y existente dentro de dicho almacén, originando la alteracion en el
proceso de busqueda, almacenaje de los codigos y productos, y asi evaluar los
efectos de estos sobre el mismo, para asi poder implementar la metodologia de la
calidad de las 5S.

Asi mismo, se justifica que ofrece beneficios respecto a lo tedrico y
practico tanto a la empresa como a futuros Ingenieros de Produccidn, puesto que
servira como referencia para contribuir a otros trabajos de grado, logrando de esta
manera aportar informacién necesaria para agregarle valor y accion en el
desarrollo de trabajos similares. Con la aplicacion de las 5’S se alcanzd notables
mejoras dentro del almacén al minimizar la basqueda, cambiando la presentacion
y organizacion tanto del sistema como el area, con el fin de obtener un ambiente
de trabajo mas agradable y lograr la eliminacion de pérdida de tiempo originada
por la gran acumulacién de cddigos existentes en el sistema y los productos en el
almacén, aprovechamiento del espacio como agilizar la entrega a los usuarios,

incrementando el desempefio de los trabajadores.

De igual forma el principal favorecido serd Deformaciones Plasticas de
Metales C.A, teniendo en cuenta que este trabajo fue dirigido a ser implantado en
el &rea de almacén de materiales incrementando la eficiencia y la optimizacion del
almacén a partir de una mejor distribucion, la constancia y el desarrollo de los

buenos habitos, estandarizacion de las actividades de recepcion y despacho.

El primer capitulo contiene la informacion general de la empresa, en

donde se describe la Resefia Historica, Productos, Objetivos de la empresa,



Mision, Vision, Valores, la Politica de la Calidad, Objetivos de Almacén vy el

Organigrama General de la empresa donde se realizé la pasantia.

En el segundo capitulo se presentan el planteamiento del problema,
objetivos generales y especificos, marco tedrico, marco metodoldgico y desarrollo
de las actividades ejecutadas de acuerdo al plan de trabajo asignado por el tutor de

la empresa.



CAPITULO |
INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

1.1 Resefia Historica

DPM es una empresa industrial — manufacturera de 33 afios de fundada, cuya
actividad principal es la fabricacion y comercializacién de productos planos de
cobre y sus aleaciones, fundada en abril de 1979, tomando como base el gran
potencial del mercado nacional que no habia sido explotado en ese momento y
para posteriormente ir al mercado internacional. La empresa es constituida como
tal y empieza su produccién convencional en 1983, este mismo afio es instalada
una linea de decapado y un equipo de laminacion para espesores finos (Laminador
Frohling) con el objeto de abordar los mercados de fabricacion de radiadores para
vehiculos, intercambiadores de calor, cerrajeria, cartucheria, elementos eléctricos

y orfebreria.

Para el afio 1984 alcanza una produccion de 300 toneladas al afio y con el
paso del tiempo y la experiencia adquirida alcanza a producir 1900 toneladas en
1986, siendo 500 de estas toneladas para la exportacion. Para el afio 1988 debido a
la gran demanda existente la empresa desarrolla nuevos proyectos de ampliacion,
y asi en el mes de abril se amplia la capacidad de la linea de recocido con la
adquisicion del horno INNOVATEK, por otro lado durante el mes de mayo se
ejecuta el proyecto de ampliacion de la planta de agua y finalmente en el mes de
noviembre se duplica la capacidad de la linea de fusion con la instalacion de dos
nuevos hornos, alcanzando asi una produccion de 2800 toneladas ese afio.

En 1994, la empresa pasa formar parte del grupo Industrias Unidas
Sociedad Andnima (IUSA), con sede en México, lo cual aumento su participacion

en el mercado latinoamericano.

En 1998, debido a las exigencias por parte del grupo, fue necesario
expandir y consolidar su participacion en el mercado. Desde su instalacion, la



planta ha contado con una tecnologia de avanzada junto a un equipo humano de
buen nivel profesional. En este afio se logra la certificacion 1SO 9001.

Finalmente en el 2011 es adquirida por un empresario colombiano.
Deformaciones Plasticas de Metales, es una empresa Unica en su tipo en
Venezuela con muy poco competencia en el continente. Se ha mantenido en el

mercado debido a la calidad de su producto final y sus competitivos precios.
1.1.1. Vision

Ser una empresa de categoria mundial, de bajo costo y con el menor
tiempo de entrega del mercado.

1.1.2. Misién

Elaborar y comercializar productos de cobre y sus aleaciones,
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes, accionistas y colaboradores,

preservando el medio ambiente.
1.1.3. Politica de Calidad

Elaborar y comercializar productos de cobre y sus aleaciones, para
satisfacer las exigencias de calidad de nuestros clientes, a través del mejoramiento
continuo de nuestra gente y asegurando una rentabilidad razonable a sus

accionistas.
1.1.4. Objetivos de la Calidad del Almacén de Materiales y Repuestos

e Cumplir con todos los requisitos establecidos en el sistema de gestion de la
calidad.

e Garantizar los niveles de stock de los insumos, materiales y repuestos que
se encuentren en el inventario, y asi garantizar el suministro oportuno a
todas las areas funcionales de la organizacion.

e Preservar y ubicar correctamente todos los insumos, materiales, repuestos

y productos terminados que se encuentre en el almacén.



1.2 Estructura Organizacional

Gréfico 1. Organigrama
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CAPITULO II
INFORME TECNICO

2.1. Planteamiento del Problema

La problematica a nivel de organizacion del espacio fisico que se presenta
en el almacén de repuestos y materiales de Deformaciones Plasticas de Metales, se
centra en la ubicacién de los materiales que se encuentran dentro de los estantes
que alli existen, pudo constatarse que existen materiales de diferentes reglones en
un mismo estante , asimismo, se observa deterioro fisico en la estructura de varios
estantes, esta situacion afecta directamente a los materiales alli contenidos, gracias
al polvo excesivo y corrosidad que presenta el almacén por el mismo proceso
productivo de la planta; la permanencia y continuidad de esta situacion, asociado
a que no se han tomado medidas correctivas para reparar los dafios ocasionados,
redundard en un deterioro progresivo que necesariamente afectara al material

almacenado.

El desorden generalizado en las areas dispuestas para el almacenamiento
en el estante, dificulta las labores de blsqueda por parte del personal del almacén,
en el momento de encontrar un material determinado, la entrega no oportuna de
repuestos y materiales por el uso del tiempo disponible en basquedas innecesarias
que retrasan la disponibilidad de materiales, afectan la entrega inmediata y
repercute negativamente en la atencion de los usuarios ; por otra parte los
almacenes tienen como finalidad; maximizar el uso efectivo de sus espacios,
acceso listo a todos los productos, lo que es dificil de alcanzar en un ambiente de

almacenamiento desorganizado.

La carencia de las etiquetas identificadoras, por cada uno de los reglones,
de la mayoria de material almacenado, influye en la correcta ejecucion de otro de
los principios especificos de calidad, como es la gestion de proceso, es innegable
que las tareas de recepcidn, registro y despacho se aceleran notablemente al llevar

una base de datos que maneje cada material por su elemento con identificacion.



Lo expuesto anteriormente, evidencia que es necesario tomar medidas,
para mejorar el proceso de almacenamiento de la empresa Deformaciones
Plasticas de Metales C.A. Por lo tanto, debe gestionarse un modelo que permita
que el material almacenado en los estantes quede bien distribuido y organizado
segun su clasificacion, grupo y especificacion en cada uno de los estantes, para
que de esta forma se pueda manejar el material de una manera eficaz al momento
del despacho, aprovechando al maximo las areas disponibles, pero respetando las

normativas referente a los almacenes.
2.1.2 Objetivos de la Investigacion
Objetivo General

Establecer el modelo de gestion de la calidad 5’S que permita la
redistribucion y ordenamiento del almacén de repuestos y materiales de la
empresa Deformaciones Plasticas de Metales, C.A.

Objetivos Especificos

e Proponer un modelo organizativo para mejorar el funcionamiento
del almacén.

e Verificar las condiciones de los estantes y materiales del almacén.

e Aplicar una redistribucion del almacén para mejorar sus
movimientos.

e Aplicar planes de limpieza al almacén de materiales y repuestos.
2.1.3 Justificacion e Importancia

El problema planteado, evidencia la urgente necesidad de implementar un
modelo de gestién de la calidad que contribuya a mejorar el proceso en el
almacén, garantizando un servicio 6ptimo a la hora de la realizacién de
inventarios que con exactitud muestren la realidad de los materiales del almacén;
asi también la codificacion, mantenimiento, asignacion de recursos humanos que
permita la repuesta rapida y oportuna. Con esto se espera organizar, ordenar y
distribuir el almacén de Deformaciones Plasticas de Metales C.A, que a través de
procesos eficientes, mejore las condiciones de trabajo y la moral del personal,
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reduzcan los gastos de tiempo y energia, reducir riesgos de accidentes y mejorar la

calidad de los materiales que se encuentran en el almacén.

En este sentido, desde el punto de vista préctico, con los resultados de este
estudio se podra, cumplir mejor con cada uno de los objetivos del almacén y
mantener un ambiente de trabajo ordenado, limpio, seguro y agradable que facilite
el trabajo diario y nos ayude a brindar productos y servicios de calidad.

2.2 Marco Tebrico
2.2.1 Bases Teoricas
Metodologia de las 5 ‘S

La fundamentacion teérica que se tomo para el desarrollo de este proyecto
fue la implementacion del modelo de las 5°S.

Rosas (2007), contempla que las 5°S es un modelo de Calidad ideada en
Japdn referida al “Mantenimiento Integral” de la empresa, no s6lo de maquinaria,
equipo e infraestructura sino del mantenimiento del entorno de trabajo por parte

de todos.
Su aplicacién mejora los niveles de:

e Calidad.
e Eliminacion de tiempos muertos.

e Reduccidn de costos.

La aplicacion de esta técnica requiere el compromiso personal y duradero
para que la empresa sea un auténtico modelo de organizacion, limpieza, seguridad

e higiene.

Los primeros en asumir este compromiso son los Gerentes y los Jefes. La

aplicacion de esta, es el ejemplo mas claro de resultados acorto plazo.

La 1°S: Seiri (Clasificacion y descarte)



Implica una clasificacién de los materiales, equipos, herramientas y
repuestos existentes en el almacén de materiales.

Ventajas de la seiri

e Reduccion de necesidades de espacio, stock, almacenamiento,
transporte y seguros.

e Evita la compra de materiales no necesarios y su deterioro.

e Aumenta la productividad de las maquinas y personas implicadas.

e Provoca un mayor sentido de la clasificacion y la economia, menor

cansancio fisico y mayor facilidad de operacion.
La 2° S: Seiton (organizacion)

Seiton estd referida a ordenar todos los articulos necesarios, estableciendo
un lugar especifico para cada cosa, de manera que se facilite su identificacion,
localizacion y disposicion de los mismos.

Cada cosa debe tener un Unico, y exclusivo lugar donde debe encontrarse
antes de su uso, y después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar

disponible y proximo en el lugar de uso.

Tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad requerida, y

en el momento y lugar adecuado nos llevara a estas ventajas:
e Menor necesidad de controles de stock y produccion.

e Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucién del

trabajo en el plazo previsto.
e Menor tiempo de busqueda de aquello que hace falta.

e Evita la compra de materiales y componentes innecesarios y también de

los dafios a los materiales o productos almacenados.
e Aumenta el retorno de capital.

e Aumenta la productividad de las maquinas y personas.



e Provoca una mayor racionalizacion del trabajo, menor cansancio fisico y

mental, y mejor ambiente.
La 3° S: Seiso (limpieza)

Vargas Rodriguez (2004) se refiere a la tercera etapa de la implementacion
esta concebida netamente a la formalizacién de lo que se ha logrado en las etapas
anteriores, es decir, establecer procedimientos, normas o estandares de
clasificacion, mantener estos procedimientos a la vista de todo el personal,
erradicar o mitigar los focos que provocan cualquier tipo de suciedad e
implementar las gamas de limpieza (p.26).

Es importante que cada persona tenga asignada una pequefia zona de su
lugar de trabajo que debera tener siempre limpia bajo su responsabilidad. No debe
haber ninguna parte de la empresa sin asignar. Si las persona no asumen este

compromiso la limpieza nunca sera real.

Toda persona debera conocer la importancia de estar en un ambiente
limpio. Cada trabajador de la empresa debe, antes y después de cada trabajo
realizado, retirara cualquier tipo de suciedad generada.

Beneficios

Un ambiente limpio proporciona calidad y seguridad, y ademas:

Mayor productividad de personas, maquinas y materiales, evitando
hacer cosas dos veces.

e Facilita la venta del producto.

e Evita pérdidas y dafios materiales y productos.

e Esfundamental para la imagen interna y externa de la empresa.
La 4° S: Seiketsu (Higiene y visualizacion)

Consiste en conservar los procedimientos y actividades que se ejecutaron,

para que las mismas se realicen de forma consistente y regularmente para
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asegurarse de que la seleccion, el orden y la limpieza sean mantenidas en el

almacén de materiales.

La higiene es el mantenimiento de la Limpieza, del orden. Quien exige y
hace calidad cuida mucho la apariencia. En un ambiente Limpio siempre habra
seguridad. Quien no cuida bien de si mismo no puede hacer o vender productos o
servicios de Calidad.

Las ventajas de uso de la 4ta S:

e Facilita la seguridad y el desempefio de los trabajadores.

e Evita dafios de salud del trabajador y del consumidor.

e Mejora la imagen de la empresa interna y externamente.

e Eleva el nivel de satisfaccion y motivacion del personal hacia el trabajo.
La 5° S: Shitsuke (Compromiso y Disciplina)

La quinta y dltima S, pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos y estandares previamente realizados para el
orden y la limpieza en el almacén, y asi propiciar el respeto y cumplimiento de las

normas establecidas y la permanencia en el tiempo de las cuatro S anteriores.

Esta 5’S es el mejor ejemplo de compromiso con la Mejora Continua.
Todos deben asumirlo, porgue todos saldran beneficiados.

Mejora contintia

James Harrington (1993), para él mejorar un proceso, significa cambiarlo
para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y como cambiar
depende del enfoque especifico del empresario y del proceso.

Fadi Kabboul (1994), define el Mejoramiento Continuo como una
conversion en el mecanismo viable y accesible al que las empresas de los paises
en vias de desarrollo cierren la brecha tecnologica que mantienen con respecto al

mundo desarrollado.



Abell, D. (1994), da como concepto de Mejoramiento Continuo una mera
extension historica de uno de los principios de la gerencia cientifica, establecida
por Frederick Taylor, que afirma que todo método de trabajo es susceptible de ser
mejorado (tomado del Curso de Mejoramiento Continuo dictado por Fadi
Kbbaul).

L.P. Sullivan (1CC 994), define el Mejoramiento Continuo, como un
esfuerzo para aplicar mejoras en cada area de las organizaciones a lo que se

entrega a clientes.

Eduardo Deming (1996), segln la Optica de este autor, la administracién
de la calidad total requiere de un proceso constante, que sera llamado
Mejoramiento Continuo, donde la perfeccién nunca se logra pero siempre se

busca.

El Mejoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es
la esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser
competitivas a lo largo del tiempo.

Calidad

Segun Deming (1989) la calidad es “un grado predecible de uniformidad y
fiabilidad a bajo coste, adecuado a las necesidades del mercado”. El autor indica
que el principal objetivo de la empresa debe ser permanecer en el mercado,
proteger la inversion, ganar dividendos y asegurar los empleos. Para alcanzar este
objetivo el camino a seguir es la calidad. La manera de conseguir una mayor
calidad es mejorando el producto y la adecuacion del servicio a las
especificaciones para reducir la variabilidad en el disefio de los procesos
productivos.

Proceso

Norma ISO 9000:2005 define proceso como “conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interacttan, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados".
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2.3 Marco Metodoldgico
2.3.1 Naturaleza de la Investigacién

Segin J.E.Castro (2011) se denomina proyecto técnico, al estudio
razonado y completo, que comprende un conjunto de escritos, calculos y dibujos,
tendente a la concepcion, fabricacion y funcionamiento, de cualquier producto, o a
la modificacion de alguno ya existente. Los proyectos técnicos pueden

confeccionarse tanto para clientes, como para la propia empresa.

De acuerdo a la naturaleza del presente trabajo el tipo de investigacion se
adapta a la modalidad de proyecto técnico, ya que se siguid un conjunto de
procesos y pasos desde el planteamiento del problema, hasta que se ve

materializada la solucion.

La metodologia del informe esta graficada en el cuadro que se muestra a
continuacion (cuadro 1) la cual detalla con precision los pasos que se seguirian

para la elaboracion de la misma.
Cuadro 1.

Metodologia del Informe.

Anadlisis de situacién actual

Identificacién de problemas

Seleccidn de problemas criticos

Implementacion de mejoras

Analisis de resultados obtenidos

Fuente: Elaborado por el autor

2.3.2 Poblacion y Muestra
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Tanto la poblacidn y la muestra es el almacen de Deformaciones Plasticas
de Metales C.A.

2.3.3 Tecnicas y Herramientas de Recoleccion de Datos

Cuadro 2. Técnicas y Herramientas de Recoleccion de datos usadas

Técnicas Herramientas

Observacion Cuadro de resultados de la observacion directa

Directa

Cuadro de resultados de la entrevista no

) estructurada
Entrevista no estructurada

Fuente: Elaborado por el autor

2.3.4 Observacion Directa

Tamayo (1994), conceptualiza la observacién directa “como aquella en la
cual el investigador puede observar y recoger datos mediante su propia
observacion” (p. 122). En el caso de este trabajo se hizo un recorrido por el
almacén de Deformaciones Plasticas de Metales C.A, observando minuciosamente
cada uno de los nueve estantes, cinco gaveteros, y cada articulo que se
encontraban en los mismos. Para complementar todo el proceso se hizo una

observacion del software usado en el almacén llamado Galac.

La observacion directa permiti6 manifestar elementos inesperados que
ayudo al proceso de implementacion de las 5°S, ademas de que se pudo obtener
los datos directamente de la realidad sin ninguna distorsion.
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Los resultados de la observacion directa se presentan a continuacion:

Cuadro 3. Resultados de la Observacion Directa.

1. El almacén no posee formato de organizacion de los articulos y materiales que
se encuentran en los estantes.

2.No poseen una rutina de limpieza

3. El software Galac posee unas deficiencias a la hora de realizar una busqueda de
algin material en el almacén.

4. El almacén presenta mucha suciedad debido a la cantidad de polvo que entra
gracias al proceso productivo de la planta.

5. No hay una persona fija en el almacén que ayuda al buen funcionamiento del
mismao.

6. No hay un sistema de calidad establecido que ayude a la mejora del almacén.

7. A los estantes del almacén, le falta limpieza (eliminacion de polvo, aplicacién
de pintura y cerrar los estantes para disminuir la cantidad de polvo en los
articulos.)

8. Falta de etiquetas identificadoras de los estantes.

9. La distribucion de los estantes es inapropiada.

10. La colocacidn de articulos en los estantes no tienen ningun orden.

11. Posee espacio mal utilizado.

12. Muchos de los materiales, equipos, repuestos y herramientas que estan dentro
del almacén no se encuentran codificados a consecuencia de pérdidas de tarjetas
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de identificacion. Impidiendo visualizar las caracteristicas de lo solicitado por los
usuarios.

13. La cartelera informativa en el almacén no se encuentra actualizada con la
informacion requerida para instruir el personal que alli labora.

14. Por su ubicacion muy cercana a la planta se manifiesta los efectos de ruido
que se generan dentro de la misma. Ocasionando dafios fisicos a los operarios y
aumentando el riesgo de ocurrencia de accidentes laborares dentro del almacén.

Fuente: Elaborado por el autor
2.3.4 Entrevista No Estructurada

Véasquez (2010), define la entrevista no estructurada, como una “accion del
entrevistador formule preguntas no previstas durante la conversacién. El
entrevistador inquiere sobre diferentes temas a medida que presenta, en forma de
una practica comun” (p. 7).

Se pudo obtener una informacién mas completa de la ya suministrada en la
observacion directa. Se logré explicar el propdsito del estudio de este trabajo, para
poder recolectar una mejor informacion para el desarrollo del proceso de
aplicacion de las 5°S. A continuacion se presentan en el cuadro 4 los resultados de

la implementacidn de la entrevista no estructurada:
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Cuadro 4. Resultados de la Entrevista No Estructurada

1. El jefe del almacén esta motivado para la implementacion de las 5°S.

2. El personal del almacén reconoce las fallas que presenta el mismo.

3. La gerencia esta de acuerdo con la implementacion del modelo 5°S , pero se
torna renuente a la hora proporcionar los recursos financieros

4. Desconocimiento por parte del personal sobre el modelo de las 5’Sen el
almacén de materiales.

5. Falta de motivacion del personal para cumplir y mantener las labores de
limpieza dentro del almacén.

6. No existe concordancia con la existencia que destella el sistema galac con
las que se reflejan en fisico. Causado por la descoordinacion a la hora de
realizar las entradas y salidas de los articulos del almacén.

Fuente: Elaborado por el autor
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ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

A continuacién se presenta un cuadro resumen de la aplicacion de las 5’S

y a que objetivos especificos dieron respuesta:

Cuadro 5. Resumen de aplicacion de la metodologia de las 5’S

Verificacion de las SEIRI 1. Reconocer el area

condiciones de los SELECCIONAR de oportunidad

estantes y materiales

del almacén. 2. Definir  los
criterios de
seleccion

Implementacion de un

modelo  organizativo 3. ldentificar los

llamado 5* S objetos

seleccionados

4. Evaluar los
objetos
seleccionados

Redistribucion del SEITON 1. Ordenar el é&rea

almacén. ORDENAR de trabajo.
2.Establecer reglas

Implementacion de un a seguir

modelo  organizativo

Ilamado 5’ S.

Aplicar planes de SEISO 1. Determinar el

limpieza al almacén LIMPIAR area de limpieza

de materiales y

repuestos. 2. Definir
actividades de

Implementacion de un limpieza

modelo  organizativo

Ilamado 5’ S. 3. Plan de
capacitacion al
personal

SEIKETSU 1. Integrar  las
Implementacién de un ESTANDARIZAR actividades de las
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modelo  organizativo 5’S en el trabajo
llamado 5’ S. regular

2. Evaluar los

resultados.
SHITSUKE 1. Elaboracion de

Implementacién de un  SEGUIMIENTO los POE
modelo  organizativo 2. Plan de accion
llamado 5’ S. para eliminar

anomalias

Fuente: elaborado por el autor

1. Implantacion de la lera. S. Seiri = Seleccionar

Apenas se concluye con las técnicas y herramientas de recoleccion de
datos se procede a implementar la primera S, se hace la seleccién de los elementos
necesarios y los que no lo son, para proceder a eliminar estos ultimos, este
procedimiento se hace tanto fisicamente como en el sistema. La actividad anterior
implica la clasificacion de los materiales, equipos, herramientas y repuestos

existentes en el almacén de materiales.

En cuanto a la aplicacion de la primera S en el sistema, se adquirié la lista
de todos los materiales, herramientas, equipos y repuestos que se encuentran en el
almacén, donde se inici6 la limpieza de los cddigos las cuales presentaban
irregularidades tales como la repeticién de los mismos, que no poseen existencia,
y que tenga poca rotacion para asi llevarlos a una zona de resguardo donde los

usuarios no tengan alcance a su uso.

En la parte fisica al seleccionar se busca promover del almacén todos
aquellos articulos que son innecesarios, por lo tanto es importante llevar un patrén
a seguir que permita ejecutar eficazmente el proceso de seleccion. A continuacion
se presentan los pasos a seguir para la seleccion de los articulos que se van a

remover.

1. Reconocer el area de oportunidad
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2. Definir los criterios de seleccion
3. Identificar los objetos seleccionados

4. Evaluar los objetos seleccionados

Reconocer el area de oportunidades

Este paso se establecié para detectar materiales, equipos, herramientas,
repuestos y elementos que se encuentran dentro del almacén, por lo tanto para la
aplicacion de la misma se realizd un inventario de los mismos. Debido que la
existencia de materiales, equipos y herramientas que se encuentran dentro del
almacén de materiales de Deformaciones Plasticas de Metales C.A., supera los
1000 se tomd una muestra la cual se observa en el cuadro 6 tomando como
criterio de seleccion aquellos que mantienen mayor grado de rotacion y los que se

encontraban en lugares inadecuados del almacén.
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Cuadro 6. Listado de Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos
existentes en el almacén de materiales

Tubo Carburo Silic. D.E.13/4" D.1.1" 4
L.

Tirro Papel de 1". 3M 18
Disco de corte 7" X 1/8" X 7/8" 6
Polykraft 150 cms de ancho 100
Plastico Film Coextruido 0,23 1
Chaleco de Carnaza P/SOLDADOR 1
Bata Azul #36 M/C 3
Bata azul #38 M/C 7
Etiqueta Identific. Bobinas 500
AUTOADHES.

Cinta de Empaque 2".MARRON 14
Guantes plasticos 2
Manguera Multiuso 3/4 Alta presion 1
Remaches de 1/8" X 12 200
Aislante/termocupla cal.8.(316 400
Banda d/freno 49X64X10 mm 15
mamusa

Cartén Corrugado Single Face 4
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Clavos de 3 X 9 mm 150
Filtros p/respirador 7
Fleje Metalico de 3/4 5
Guantes de tela blanco 36

Fuente: Elaborado por el autor

Definir los criterios de seleccién

Para seleccionar los materiales, equipos, herramientas y repuestos

necesarios y descartar los que no los son, se necesita tomar en cuenta un criterio

estandar, por lo tanto se realizaron una serie de etiquetas con diferentes colores

para agrupar los diferentes materiales y se siguié el siguiente criterio que se

presenta a continuacion en el cuadro 7:

Cuadro 7. Criterios de Seiri (Seleccionar)

 Seleccionar como | Frecuencia  ¢Qué hacer? | Color de tarjeta

Necesario Lo que se usa mas | Dejarlo para ser Fucsia
de una vez al mes | usado

Reubicado Lo que menos se | Trasladarlo a su Azul
utiliza una vez al | nueva ubicacion
mes

Innecesario Lo quenoseusa | Debe ser enviado

a la zona de
resguardo

Fuente: Elaboracion por el autor

A continuacién se presentan las etiquetas adhesivas de identificacion en

los graficos 2,3y 4:

Gréfico 2. Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos que son

necesarios.
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Grafico 3. Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos que seran
reubicados.

Grafico 4. Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos que seran
enviados a la zona de resguardo.
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Nombre del objeto:

Cdodigo:

Ubicacion:

Observacion:

Identificar los objetos seleccionados

Los materiales, equipos, herramientas y repuestos fueron clasificados de
acuerdo a su criterio de seleccion esta actividad duro un periodo de 2 semana y se
empez0 a realizar 1 semana después de la aplicacion de las técnicas de recoleccion
de datos. En el cuadro 8 se presenta el listado muestral con los resultados de la
clasificacién obtenida, permitiendo visualizar el tipo de etiqueta la cual se le

asigno, la nueva ubicacion y la exclusién que se le dara.

Cuadro 8. Listado de clasificacion de los Materiales, Equipos,

Herramientas y Repuestos existentes en el almacén

N\
\ DEFORMACIONES
\ PLASTICAS DE
A METALES C.A.

Descripcion Cantidad
Tubo Carburo Silic. | 4 X Area de
D.E.13/4" D.I.1" L. materiales
de fusién
y colada
Tirro Papel de 1". )18 X No aplica
3M
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Disco de corte 6 No aplica
7" X 1/8" X 7/8"
Polykraft 150 cms | 100 X Area de
de ancho materiales
de
empaque
Plastico Film| 0 X Area de
Coextruido 0,23 materiales
de
empaque
Chaleco de Carnaza | 1 Area de
P/SOLDADOR resguardo
Bata Azul #36 M/C | 3 X Area de
uniformes
Bata azul #38 M/C 7 X Area de
uniformes
Etiqueta  ldentific. 500 No aplica
Bobinas
AUTOADHES.
No aplica
Cinta de Empaque 14
2".MARRON
GUANTES 2 Area de
PLASTICOS resguardo
MANGUERA 1 Area de
MULTIUSO 3/4 resguardo
ALTA PRESION
REMACHES DE 200 Area de
1/8" X 12 resguardo
Aislante/termocupla 400 X Area de
cal.8.(316 materiales
de fusién
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y colada
Banda d/freno | 15 X Area de
49X64X10 mm repuestos
mamusa variados
Carton Corrugado | 4 X Area de
Single Face materiales
de
empaque
Clavos de 3 X 9] 150 X No aplica
mm
Filtros p/respirador |7 X Area de
materiales
de
seguridad
Fleje Metalico de |5 X No aplica
3/4
Guantes de tela] 36 X No aplica
blanco

Fuente: Elaborado por el autor

Evaluar los objetos seleccionados

Seguidamente en este paso se decidié que hacer con aquellos materiales,
equipos, herramientas y repuestos que fueron identificados con la tarjeta amarilla
(Zona de resguardo), se seleccionaran los materiales que deben permanecer en
esta zona ya que podrian ser usados en los proximos meses, también se
seleccionaran los materiales que deben ser retirados hacia otras areas y por ultimo
los que deben ser desechados. Este procedimiento se realizd respondiendo las

siguientes interrogantes: ¢Esta de mas? ;Es obsoleto? O ¢Esté dafiado?
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2. Implantacion de la 2da. S. Seiton = ordenar

Esta S estd comprendida por la organizacién de todos los materiales,
equipos, herramientas y repuestos del almacén, para facilitar su identificacion,
localizacion y disposicion de los mismos. Esta actividad duro un periodo de 3
semanas.

La organizacion en el sistema galac se realizé revisando cada uno de los
articulos, buscando su existencia, su rotacion y si tenia codificacion repetida para
asi mejorar el orden.

En la parte fisica se tom6 en cuenta el uso mensual de todos estos
materiales, equipos, herramientas y repuestos; y la identificacion previa realizadas
con las etiquetas de colores. A continuacion se presentan los pasos realizados para
el orden fisico del almacén.

Se realizaron los siguientes pasos:

e Ordenar el area de trabajo.

e Establecer reglas a seguir.

Ordenar el area de trabajo

Para llevar a cabo este paso participaron en conjunto todos los trabajadores
del almacén donde se tomd en cuenta el listado muestral el cual contenia los
materiales, equipos, herramientas y repuestos que fueron identificados con la
tarjeta de color fucsia clasificado como necesario y los azules requiriendo ser
reubicados, y la rotaciobn mensual de los mismos para asi ordenarlos en su
respectivo estante.

Por otra parte se presenta a continuacion el layout del almacén de
Deformaciones Plasticas de Metales C.A, cuenta con una serie de filas las cuales
estan conformadas por nueve estantes, los mismos poseen 3 niveles que se
fraccionan, en nueve divisores, ademas de poseer 5 gaveteros en la parte final del
almacén. A continuacion en la figura 5 se muestra como es la distribucién en el

almacén de materiales de Deformaciones Plasticas de Metales C.A.
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Grafico 5. Layout del almacen de materiales

Plasticas de Metales C.A.
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Luego de revisar la existencia, rotacion y color de etiqueta de articulo por

articulo, se organiz6 segun su

rotacion en estantes especificos. A

continuacion se presenta el cuadro 9 con la rotacion segun sus estantes:

Cuadro 9. Clasificacion de estantes segun rotacion.

\
\ DEFORMACIONES
k PLASTICAS DE

METALES C.A.

Estante 1,2y 3

Materiales,
herramientas y
repuestos con rotacion
alta

equipos,

Estante 4,56y 7

Materiales,
herramientas y
repuestos con rotacion
media

equipos,

Estante8y 9

Materiales,

herramientas y
repuestos con rotacion
baja  (obsoleto vy

equipos,

resguardo)

Fuente: Elaborado por el autor

A continuacion presentamos el cuadro 10 con cada articulo y su asignacién

de estante o gavetero.

Cuadro 10. Organizacion de articulos por estante

.
\ DEFORMACIONES
\ PLASTICAS DE
[N\ METALES C.A.

Todo el material de seguridad
(botas, impermeables, protector Materiales, equipos,
auditivo, lentes de seguridad | Estante 1 herramientas y
transparente, etc.) repuestos con rotacion
alta
Materiales, equipos,
Todas las  herramientas vy herramientas y
materiales de mayor rotacion tales | Estante 2 repuestos con rotacion

como: Tirro Papel de 1". 3M, disco
de corte 7" X 1/8" X 7/8" etc.

alta
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Comprendido por los materiales

como: lija de grano en sus Materiales, equipos,

diferentes presentaciones, hoja de | Estante 3 herramientas y

segueta, tiza industrial, lubricantes, repuestos con rotacion

grapas %, clavos,etc. alta

Toda la variedad de repuestos de Materiales, equipos,

los diferentes departamentos de herramientas y

Deformaciones Plasticas de | Estante 4 repuestos con rotacion

Metales C.A. media

Materiales del departamento de Materiales, equipos,

recocido y laminador frohling. Estante 5 herramientas y
repuestos con rotacion
media

Articulos del departamento de Materiales, equipos,

decapado y fusién y colada Estante 6 herramientas y
repuestos con rotacion
media
Este  estante  fue
eliminado para crear

Material de resguardo de sistemas | Estante 7 un solo estante de
resguardo(estante 9) y
asi ahorrar espacio en
el almacen
Materiales, equipos,

Material obsoleto Estante 8 herramientas y
repuestos con rotacion
baja

Material de resguardo Estante 9 Materiales, equipos,
herramientas y
repuestos con rotacion
baja

Fusibles Materiales, equipos,

Gavetero 1 herramientas y

repuestos con rotacion
media

Repuestos eléctricos Materiales, equipos,

Gavetero 2 herramientas y

repuestos con rotacion
media
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Rodamientos

Gavetero 3

Materiales, equipos,
herramientas y
repuestos con rotacion
media

Uniformes

Gavetero 4

Materiales, equipos,
herramientas y
repuestos con rotacion
baja

Uniformes

Gavetero 5

Materiales, equipos,
herramientas y
repuestos con rotacion
baja

Fuente: Elaborado por el autor

Como ejemplo del orden que aplicamos en uno de los estantes podemos

tomar el del estante 8 que seria el del material obsoleto, para organizar este estante

se contd con la ayuda de uno de los mecanicos del area de mantenimiento de la

empresa, que ayudo a colocar organizadamente la gran cantidad de articulos que

esté estante contiene. A continuacién presentamos la clasificacion realizada:

Cuadro 11. Organizacion del estante 9 (obsoleto)

| Estante obsoleto

Area Electrénica

Area Mecanica

Peldafio AE-1: Resistencias y
acopladores

Peldafio AM-7: Repuestos mecanicos
variados

Peldafio AE-2: Indicadores

Peldafio AM-8: Pifion, tornillos y
posicionador

Peldafio AE-3: Materiales
electrénicos variados

Peldafio AM-9: Rodamientos grandes

Peldafio AE-4: Tarjetas

Peldafio AM-10: Sellos mecéanicos

Peldafio AE-5 : Selectores

Peldafio AM-11: Valvulas

Peldafio AE-6: Materiales
eléctricosvariados

Peldafio AM-12:Cruceta y acopladores

Peldafio AE-7: Fusibles y
portafusibles

Peldafio AM-13:Correas

Peldafio AE-8 : Condensadores

Peldafio AM-14: Rodamientos pequefios

Peldafio AE-9: Frenos magnéticos y
tapas

Peldaiio AM-15: Resortes y cuchillas

Peldafio AE-10: Transformadores y

Peldafio AM-16:Filtros y separadores de
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termostato aceite

Peldafio AE-11: Materiales variados § Peldafio AM-17: Materiales variados
mecanicos

Fuente: Elaboracion por el autor

Establecer reglas a seguir

Es de gran importancia que todo el personal que trabaja en el almacén de
Deformaciones Plasticas de Metales C.A. , tomen en cuenta las reglas a seguir,
una vez culminada la parte de ubicacién de los materiales, equipos, herramientas y
repuestos. Por lo tanto se cred un formato de seguimiento en donde quedaran

plasmadas todas aquellas reglas a seguir observandose en el cuadro 12.

Cuadro 12. Reglamento de Orden de Materiales, Equipos,
Herramientas y Repuestos.

\|
\ DEFORMACIONES

\ PLASTICAS DE
Al METALES C.A.

-Cada material, equipo, herramienta y repuesto debe ser colocado en el lugar
que le corresponde el cual esta previamente identificado.

- No se debe crear un nuevo codigo para materiales, equipo, herramienta y
repuestos con las mismas caracteristicas, ni por el personal de almacén, ni el de
el departamento de compras.

- Se deben de tomar en cuenta los parametros de ubicacibn mencionados
anteriormente (cuadro 9).

- Las entradas y salidas de los materiales deben realizarlas solo el personal del
almacén.
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Fuente: Elaboracion por el autor

Culminada la implementacion de la segunda S se logré ordenar en sistema
y en fisico los materiales, equipos, herramientas y repuestos existentes en el
almacén asi como también el area de trabajo alcanzando uno de los objetivos

propuestos como eliminar la creacion de cddigos en forma de duplicidad.

3. Implantacion de la 3era. S. Seiso = Limpiar

Para mejorar el ambiente laboral del almacén de Deformaciones Plasticas
de Metales se implementd esta S, que permite evitar accidentes laborales ademas
de mantener en buen estado los materiales, equipos, herramientas y repuestos

almacenados.

La implementacion de seiso es de gran importancia debido que el almacén
de materiales de Deformaciones Plasticas de Metales C.A., no ha dotado a los
trabajadores con planes de limpieza que permita establecer una rutina al momento
de realizar sus actividades. Por medio de la observacién directa se evidencio la
presencia de residuos de desechos del proceso productivo, polvo, ceniza, sucio en
diversas areas especificamente en los estantes, paredes e igualmente en los

materiales, equipos, herramientas y repuestos almacenados.

Ademas de la limpieza, se cre6 un plan para sellar los estantes del almacén
con laminas galvanizadas que fueron colocadas en los mismos y para luego
proceder a pintarlos, para asi evitar la penetracion de polvo dentro de los estantes
que afectan los articulos del almacén de Deformaciones Plasticas de Metales C.A.

Esta actividad tuvo un periodo de duracion de 4 semanas y para llevarla a
cabo de forma fisica fue importante la realizacion de un proceso de limpieza

siguiendo los pasos nombrados a continuacion:
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1. Determinar el area de limpieza
2. Definir actividades de limpieza

3. Plan de capacitacion al personal

Determinar el area de limpieza

Para dar inicio con la implantacion de la tercera S, es importante reconocer
las areas que debemos limpiar con la finalidad de organizar las actividades de
limpieza, y asi definir qué es lo que realmente requiere ser limpiado, las areas
establecidas para la realizacion de la limpieza fueron las areas comunes del
almacén de materiales tales como el piso y paredes, estantes y también se
escogieron los materiales, equipos, herramientas y repuestos almacenados.

Definir los métodos de limpieza

Luego de definir lo que se va a limpiar se establecieron actividades de
limpieza para llevar a cabo las mismas, el equipo de trabajo en conjunto con el
personal de limpieza inicialmente se realizé una limpieza general del almacén de
materiales incluyendo pisos y paredes, utilizando articulos de limpieza, agua,
esponjas y cepillos, ademas de un soplete, para eliminar los residuos del proceso
productivo del cobre, sucio, polvo y ceniza.

Para definir las actividades de limpieza a realizar se definieron planes las
cuales se detallan en los cuadros 13, 14, 15y 16 donde se indican las actividades a
realizar, los responsables, el lugar y los recursos necesarios, se llevo acabo con la
finalidad de lograr la implementacion de Seiso de manera facil y practica para el
personal que labora en el almacén de materiales de Deformaciones Plasticas de
Metales.

Cuadro 13. Plan de limpieza de paredes
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\
DEFORMACIONES

PLASTICAS DE
AN\ METALES C.A.

Obijetivo: Eliminar la acumulacién de polvo, cualquier tipo de suciedad

existente

Implementos para la Limpieza:

Equipos de higiene y seguridad

industrial:

1. Con ayuda del cepillo, agua, jabdn y la cubeta eliminar el sucio.
2. Utilizar la escalera para llegar a lugares donde no alcance el responsable de

la limpieza.

3. Con ayuda del hidrojet remover el jabon de las paredes.

12/11/2012

1 hora

Personal del almacén
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Yolanda Pérez Ing. Luis Montes Jefe de almacén
Jorge Duran

Fuente: Elaborado por el autor
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Cuadro 14. Plan de limpieza de Estantes.

\
DEFORMACIONES

PLASTICAS DE
AN\ METALES C.A.

Obijetivo: Eliminar cualquier tipo de suciedad existente, evitar la acumulacion de
polvo. Conservar los materiales, equipos, herramientas y repuestos en buen

estado.

Implementos para la Limpieza y dejEquipos de higiene y seguridad
proteccién de estantes: industrial:
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1. Remover el equipo, herramienta, repuesto o material existente en el
estante.

2. Colocacién de laminas galvanizadas con remaches.

3. Pintar los estantes con pintura gris y esperar su secado.

Ahora pasamos al plan de limpieza que se debe realizar en el almacén de
Deformaciones Plasticas de Metales

1. Pasar el plumero/escoba por las areas internas y externas de los estantes.

2. Rociar el limpiador liquido y luego retirarlo con un pafio himedo.

3. Devolver a su sitio los equipos, herramientas, repuestos o materiales al
estante donde pertenecen.

15/11/2012 1 hora Personal del almacén

Fuente: Elaborado por el autor
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Cuadro 15. Plan de limpieza de pisos.

\
DEFORMACIONES

PLASTICAS DE
AN\ METALES C.4.

Objetivo: Eliminar residuos del proceso productivo, polvo y cualquier tipo de
suciedad, asi como la grasa existente en el piso, para evitar la acumulacion de

éstos.

Implementos para la Limpieza : Equipos de higiene y seguridad

industrial:

QY
L

F
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1. Barrer el piso con la escoba.

basura

6. Dejar secar

2. Pasar un poco de aserrin mientras se barre.

3. Recoger el sucio barrido con la ayuda de la pala.

4. Depositar el sucio en bolsas plasticas y luego llevarlo a los contenedores de

5. Enjuagar el piso con agua y detergentes con ayuda del coleto.

03/12/2012

1 hora

Personal del almacén

Fuente: Elaborado por el autor

39




Cuadro 16.

Plan de limpieza de materiales, equipos, herramientas y

repuestos.

\
DEFORMACIONES

PLASTICAS DE

AN\ METALES C.A.

Obijetivo: Eliminar la acumulacion de polvo, cualquier tipo de suciedad existente,

para mantener los materiales, equipos, herramientas y repuestos.

Implementos para la Limpieza: Equipos de higiene y seguridad

industrial:

Q
L
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1. Con ayuda del escobillon, el soplador o los diferentes cepillos eliminar el
exceso de polvo y posibles elementos extrafios dependiendo del material,
equipo, herramienta o repuesto que se vaya a limpiar. (Es necesario acotar
que esta actividad puede ser realizada en conjunto con la limpieza de los
estantes).

2. Se desembols6 cada uno de los articulos del almacén y se colocaron en
bolsas nuevas.

15/11/2012 1 hora Personal del almacén

Fuente: Elaborado por el autor

Plan de capacitacion al personal

Para mejor aplicacion de los métodos antes establecidos es importante que
el personal que labora dentro del almacén conozca las técnicas de trabajo en
equipo para lograr una mejor integracién y por supuesto entender en que consiste
el sistema de las 5’S, por ello la capacitacion del personal permitird que los
esfuerzos realizados no se vengan abajo porque si se cumple el mismo, lograra
que la filosofia Japonesa 5’S se siga llevando a cabo de forma satisfactoria, la
comunicacion es un factor importante para realizar las diferentes actividades
debido que para la realizacion de las mismas debe estar involucrado todo el

personal del almacén.
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Se propone realizar un plan de capacitacién al personal del almacén de
materiales para alcanzar el éxito al implementar las 5°S y asi lograr incentivarlos a
que obtengan un conocimiento méas profundo de la implementacion e importancia
de las 5’S, aportandole material sobre la filosofia japonesa 5’S, integracion y
seguridad y salud ocupacional, mostrando en los cuadros 17 y 18 los puntos a
tratar en cada una de ellas.

Cuadro 17. Plan de capacitacion de la filosofia de las 5°S

\

DEFORMACIONES
PLASTICAS DE
AN\ METALES C.A.

Todo el personal que labora en el almacén de materiales

v" En qué Consisten las 5’S
v' Como Aplicar las 5°S

v Etapas de Aplicacién

. Seleccionar

. Ordenar

. Limpiar

. Estandarizar

. Seguimiento

Instruir al personal sobre el método para agilizar la aplicacion de la filosofia
japonesa de las 5’S y dar a conocer la importancia de implementacién de esta
dentro del almacén
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Material elaborado Revisado por: Duracién Aprobado

por: 30min por:

Ing. Luis Montes

Yolanda Pérez Jefe de

almacén
Jorge

Duran

Fuente: Elaborado por el autor

Cuadro 18. Plan de capacitacion de salud y seguridad ocupacional

Saludy

DEFORMACIONES Plan de Seguridad
M PLASTICAS DE Capacitacion Ocupacional
METALES C.A.

Personal

Todo el personal que labora en el almacén de materiales

Actividades

Prevencidn de accidentes.
Equipo de proteccion personal.

Prevencion y control de incendio.

NEEENEENEEN

Riesgos especificos segun la labor a realizar.

\

Plan de Emergencia

Objetivo
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Suministrar al personal informacion sobre este tema para asi desarrollar conciencia
sobre la identificacién de riesgos, evitar eventos no deseados y enfermedades
ocupacionales en cada aérea respectiva de trabajo.

Fuente: Elaborado por el autor

4. Implantacion de la 4ta. S. Seiketsu = Estandarizar

La cuarta S se trata de darle continuidad y constancia a las primeras 3 S e
identificar y aceptar las anomalidades. Es esencial que la gente sea capaz de
distinguir la diferencia entre lo que es normal y lo que no, y actuar en

consecuencia.

La estandarizacion se obtiene cuando se concentra en la clasificacion,
simplificacion y limpieza una y otra vez, debe preguntarse cOmo mantener
SIEMPRE ese estado de limpieza.

Distinguir facilmente que constituye una desviacion o anomalia para
corregirla. Las 5'S son faciles de implementar la primera vez. Lo dificil es la

constancia.

Para llevar a cabo el proceso de estandarizacion en el almacén de materiales

de Deformaciones Plasticas de Metales se siguieron los siguientes pasos:

1. Integrar las actividades de las 5’S en el trabajo regular
2. Evaluar los resultados.
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Integrar las actividades de las 5’S en el trabajo regular

Este paso permitié que los trabajadores realicen las actividades de las 5°S
durante su jornada de trabajo lo que ayudara que la ejecucion de las mismas sea
mucho mas préactica y rutinaria, por lo que implementaron auditorias de revision
donde se verificaron que los resultados obtenidos por la implementacién de Seiri,
Seiton y Seiso se mantenga, para efectuar las auditorias se cred un pequefio grupo
de autores conformados por los mismos trabajadores del almacén, seguidamente
se realizd un formato de verificacion que sirvio para verificar el cumplimento de
las S, dichas auditorias tendran una frecuencia mensual, en el cuadro 19 se

muestra el formato de verificacion de las auditorias.

Cuadro 19.Formato de Verificacién

\

IRRMACONES
PLASTOS 8
\\W{TTE

—

e Se clasifican los
elementos necesarios de
los innecesarios

e Los materiales,
equipos, herramientas y

repuestos necesarios

1. Seiri fueron reubicados

Seleccionar e Se enviaron a
resguardo los
materiales, equipos,
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herramientas y repuestos
innecesarios

e Se seleccionaron
en el sistema todos
aquellos codigo que
presentan

irregularidades

e Se hizo la
clasificacién de estantes

segun rotacion

2. Seiton e Se realizd el
Ordenar reglamento de orden de
materiales, equipos,

herramientas y repuestos

e Se realiza Ila
recoleccién de basura de
3. Seiso forma regular
Limpiar e Se cumple el
plan de accion de
paredes, pisos, estantes
y de los materiales,
equipos, herramientas y
repuestos.

e Se encuentra el
almacén libre de polvo,
cenizas y residuos del
proceso productivo del
cobre

e Se eliminaron los
materiales, equipos,

herramientas y repuestos
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del sistema que estaban
repetidos.

e Se cumplen los
estandares de las S
4. Seiketsu anteriores
Estandarizar e Existe inspeccion
en el area del almacen

e Existe
cumplimiento con los
procedimientos
establecidos

e Existe la
verificacion de cddigos
en forma de duplicidad.

Fuente: Elaborado por el autor

Evaluar los resultados

En esta etapa se evaluan los resultados de las 3S anteriores mediante un
checklist presentado a continuacion en el cuadro 20:

Cuadro 20. Checklist N° 1
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!

ORMACORS
PSSR
\\WfT

Puntaje:

0 = Malo. No implementado. 3= Bueno.

1= No muy bueno. Implementacion

desarrollada

Implementacién

ineficiente. y
4= Muy bueno. Implementacion
avanzada

2= Aceptable. Implementacién

parcial.
5= Excelente. Implementacion total

Seiri =| ¢Hay Materiales, Equipos, 3

Seleccionar Herramientas y  Repuestos sin

etiquetas de identificacion?

¢Estan los materiales en la ubicacion

gue indican las etiquetas de
identificacion? 4
¢Se cumplié con la clasificacion de 4

estantes segun rotacion (cuadro 9)?
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Seiton =
ordenar

¢Se realizd la Organizacién de
articulos por estante segin el cuadro
10?

¢Se cumplié con el reglamento de
orden de  materiales, equipos,
herramientas y repuestos (cuadro 12)?

Seiso = Limpiar

¢Se siguié el plan de limpieza de
paredes?

¢Se practico el plan de limpieza de los
estantes?

¢Se cumplié el plan de limpieza de los
pisos?

¢Se implemento el plan de limpieza de
los Materiales, Equipos, Herramientas
y Repuestos?

Resultado de evaluacion

Fecha de evaluacién : 12/12/12
Fecha de evaluacién anterior:

Fecha de proxima evaluacion: 23/01/13

Puntaje : 29

Puntaje de evaluacion
anterior:

Objetivo a alcanzar
50%
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Fuente: Elaborado por el autor

La puntuacion obtenida en la primera evaluacion fue de 29 puntos, en la
mayoria de los checklist se obtuvo 3 y 4 puntos. La maxima puntuacién a obtener
es de 45 puntos, por lo que la empresa Deformaciones Plasticas de Metales C.A,

cumple 64% de la filosofia de las 5°S.

A continuacién se procedid a implementar la segunda checklist en la

semana 14 del proceso de implementacion de la filosofia de las 5 S:

Cuadro 21. Checklist N° 2

\

NRMACORS
ASTOSB
\\ W

Puntaje:

0 = Malo. No implementado. 3= Bueno. Implementacion
desarrollada

1= No muy bueno.

Implementacion ineficiente. y
4= Muy bueno. Implementacion

avanzada

2= Aceptable.
Implementacion parcial.

(6]
1l

Excelente. Implementacion total
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Seiri =

¢Hay Materiales, Equipos,

Seleccionar Herramientas y Repuestos sin etiquetas
de identificacién?
¢Estan los materiales en la ubicacion
que indican las etiquetas de
identificacion?
¢Se cumplio con la clasificacién de
estantes segun rotacion (cuadro 9)?

Seiton =

ordenar
¢Se realizo la Organizacion de articulos
por estante segun el cuadro 10?
¢Se cumplié con el reglamento de orden
de materiales, equipos, herramientas y
repuestos (cuadro 12)?
¢Se siguio el plan de limpieza de

) paredes?
Seiso =
Limpiar ¢Se practico el plan de limpieza de los

estantes?

¢Se cumplio el plan de limpieza de los
pisos?

¢Se implementd el plan de limpieza de
los Materiales, Equipos, Herramientas y
Repuestos?

Resultado de evaluacion
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Fecha de evaluacion : 23/1/13 Puntaje : 24
Fecha de evaluacién anterior: 12/12/12 Puntaje de evaluacion anterior:

Fecha de proxima evaluacion: Objetivo a alcanzar : 50%

Fuente: Elaborado por el autor

La puntuacion obtenida en la segunda evaluacion fue de 24 puntos, en la
mayoria de los checklist se obtuvo 3 y 2 puntos. La maxima puntuacién a obtener
es de 45 puntos, por lo que la empresa Deformaciones Plasticas de Metales C.A,
cumple 53% de la filosofia de las 5’S. Con respecto a la primera evaluacion se
observa una disminucion de 11 porcentuales por lo cual hay que hacer una mejor

supervision para perfeccionar el cumplimiento de las 3 primeras S.

Implantacion de la 5ta. S. Shitsuke =Seguimiento

La quinta y dltima S, pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos y estandares previamente realizados para el
orden y la limpieza en el almacén, y asi propiciar el respeto y cumplimiento de las
normas establecidas y la permanencia en el tiempo de las cuatro S anteriores. La

implementacion de la Gltima S se realizo en las Ultimas 2 semanas de trabajo.

Paso 1. Elaborar los Procedimientos Operacionales Estandar

Partiendo de que los resultados de los checklist fueron positivos, se
estandarizaron las operaciones con respecto a las actividades especificas del plan
de accion asi como los formatos de verificacion mencionados anteriormente en la
implantacion de Seiketsu. Es necesario resaltar que los procedimientos

operacionales estandarizados son importantes para la elaboracion de planes de
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inspeccion, siendo primordiales en la implementacion de filosofia japonesa 5’S.
En los Cuadros 22, 23, 24, 25, 26 y 27 se observan los procedimientos
desarrollados para cada S, indicando todo lo que se necesita para realizarla.

Cuadro 22. Procedimiento Operacional Estandar Para la Seleccién de
los Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos

!

IRRMACOES
LTS8
\\WfT

Materiales 100 % Clasificados Los Integrantes del Equipo de
Trabajo

&P

((((((((

» _ v' Através de la observacion
v"ldentificar los elementos necesarios, su

rotacion, su uso Y la cantidad existente. directa para identificar los
elementos y colocar de un lado los

v Determinar el estado de los elementos. | )
innecesarios.

v" Revisar el estado del elemento
v' Protegerse
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adecuada.

proteccion

y colocar la tarjeta de color

v/ Con todo el equipo de

Materiales
innecesarios y de
dificil identificacion,
que estan dispersos
por toda el area.

Desorden de
materiales,
herramientas y
maquinarias,
esto dificulta la
identificacion.

Establecer
capacitacion para
los empleados en
cuanto a la
clasificacion de
los elementos.

Critico

seleccion

En caso de que existan inconformidades se deben de verificar los criterios de

Fuente: Elaboracion por el autor
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Cuadro 23.Procedimiento Operacional Estdndar Para el Orden de los

Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos.

!

IRRMACOES
LTS8
\\WfT

Ordenar el 100 % de los materiales equipos,
herramientas y repuestos

Los Integrantes del Equipo de
Trabajo

W

v Ubicar los materiales, equipos,
herramientas y repuestos en cada fila,
estante y nivel

v Pegar tarjetas de identificacion de
cada material, equipo, herramienta y
repuesto

v Protegerse

v De acuerdo al color de la
etiqueta y su rotacion se ubica el
material, equipo, herramienta y
repuesto en el estante que
corresponde

v seguir la clasificacion segun el
cuadro 9.

v/ Con todo el equipo de

proteccion
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tomar defecto

Materiales dispersos | El personal no | Establecer el
en todo el area cumple las cumplimiento de _
reglas de las reglas de Critico
ubicacion ubicacion por
parte de los
trabajadores
del almacén

Acciones en caso de no conformidad

Se deben verificar los criterios de ubicacidn de los materiales, equipos,
herramienta y repuestos

Elaborado por: Revisado por : Aprobado por:

Yolanda Pérez Ing. Luis Montes Jefe de almacén Jorge
Duran

Fuente: Elaborado por el autor
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Cuadro 24. Procedimiento Operacional Estandar Para la

limpieza de las paredes.

!

IRRMACOES
LTS8
\\WfT

Paredes 100 % limpias

Los Integrantes del Equipo de
Trabajo

1

v Limpiar todas las paredes del
almacén

v" Guardar los utensilios de
limpieza utilizados

v Protegerse de las actividades a
realizar

v Limpiar las paredes con el agua
y con la ayuda de los utensilios de
limpieza

v Utilizar la escalera para la zona
de dificil alcance

v/ Con todos los equipos de
proteccion necesaria
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tomar defecto

Acumulacién de No ejecutar los | Establecer los

polvo y cenizas en las |planes de dias que se

paredes del limpieza ejecutard la

almacén continuamente |limpiezay o
realizarlo Critico
en corto plazo

para evitar la
acumulacion de
polvo y ceniza

Acciones en caso de no conformidad

Se deben de verificar las actividades a realizar

Elaborado por: Revisado por : Aprobado por:

Yolanda Pérez Ing. Luis Montes Jefe de almacén Jorge
Duran

Fuente: Elaborado por el autor
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Cuadro 25. Procedimiento Operacional Estdndar Para la Limpieza del

Piso

!

IRRMACOES
LTS8
\\WfT

Ordenar el 100 % de los materiales Los Integrantes del Equipo de

e

equipos, herramientas y repuestos Trabajo

v Li,mpiar el piso del v Limpiar el piso con la ayuda de
almacén los utensilios de limpieza y agua

v" Guardar los utensilios de v" Depositar el sucio recolectado
limpieza utilizados en los contenedores de basura

v Protegerse de las actividades a v Con todos los equipos de

59



realizar proteccion necesaria

Riesgos

Defectos Causas Acciones a Clasificacion del
tomar defecto

Acumulacién de Falta de Cumplir con el
residuos del limpieza plan de limpieza N
proceso productivo | consecutiva y efectuarlo con Critico
del cobre por parte del  |la frecuencia
personal de establecida
limpieza

Acciones en caso de no conformidad

Se deben verificar las actividades a realizar

Elaborado por: Revisado por : Aprobado por:

Yolanda Pérez Ing. Luis Montes Jefe de almacén Jorge
Duran

Fuente: Elaborado por el autor

60



Cuadro 26. Procedimiento Operacional Estandar Para la
Limpieza de Estante

!

IRRMACOES
LTS8
\\WfT

Estantes 100 % Limpios Los Integrantes del Equipo de
Trabajo

W

v Limpiar los estantes del almacén v’ Limpiar los estantes con la
ayuda de los utensilios de limpieza
v' Guardar los utensilios de v Utilizar la escaleras para las
limpieza utilizados areas de dificil alcance
v’ Forrar todos los estantes con
v Protegerse de las actividades a las laminas galvanizadas y
realizar luego pintarlas

v" Con todos los equipos de
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proteccion necesaria

Riesgos

Defectos Causas Acciones a Clasificacion del
tomar defecto

Estantes saturados Descuido en el | Verificar con las
de polvo en areas de | mantenimiento jescaleras la N
dificil alcance adecuado para |limpieza en las Critico
lugares de areas de dificil
dificil alcance para
alcance evitar la
acumulacion de
polvo

Acciones en caso de no conformidad

Se deben verificar las actividades a realizar

Elaborado por: Revisado por : Aprobado por:

Yolanda Pérez Ing. Luis Montes Jefe de almacén Jorge
Duran

Fuente: Elaborado por el autor
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Cuadro 27. Procedimiento Operacional Estandar Para la Limpieza de
los Materiales, Equipos, Herramientas y Repuestos

\
\DEPORMACIONES

\ ASTOIE
\\WfT

Materiales, Equipos, Herramientas y Los Integrantes del Equipo de
Repuestos 100 % Limpios Trabajo

W
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v/ Limpiar los materiales, equipos,
herramientas y repuestos del almacén
v Guardar los utensilios de limpieza
utilizados

v Protegerse de las actividades a

realizar

v/ Limpiar los materiales, equipos,
herramientas y repuestos con la
ayuda de los utensilios de limpieza
v’ Utilizar la escaleras para los
materiales, equipos, herramientas y
repuestos con dificil alcance
v/ Con todos los equipos de
proteccién necesaria.
v Colocar bolsas nuevas a
todos los materiales, equipos
y repuestos del almacén.

Concentracion de No usar los
sucio utensilios de
y polvo en los limpieza
materiales, equipos, Jadecuados
herramientas y
repuestos

Limpiar con una

pafio los
articulos del Critico
almacén y
colocar bolsas
nuevas

Se deben verificar las actividades a realizar

Fuente: Elaborado por el autor
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Paso 2. Plan de Accion para la Eliminacién de Anomalias

Este paso se llevaré a cabo solo si al evaluar los resultados de los checklist
estds sean negativos, se desarrolld un plan de accién para la correccion de
anomalias dentro de la implantacion de la Filosofia Japonesa de las 5’S. Estas
acciones estan enmarcadas bajo la metodologia de las 5W+1H, el cual permitié
analizar las causas de las deficiencias que persistan en el almacén de materiales,
logrando atacar las mismas, indicando qué debe hacerse, a quién le corresponde
hacerlo, el lugar donde se tiene que hacer, en qué momento se debe desarrollar,
por qué hay que hacerlo y finalmente muestra como se debe realizar, todo esto de
manera clara, sencilla y concisa para que sea de facil entendimiento y asi poder
aplicarlo si los checklist indican que es necesaria su aplicacion de la
implementacién de la filosofia japonesa de las 5’S, a continuacion en el Cuadro

28 se muestra el plan de acciéon 5W+1H.
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Cuadro 28.
Plan de Accion 5W+1H para la Eliminacion de Anomalias

Estos Realizar una
Eliminar los 10 dias materiales, revision
materiales, El después de equipos, de los
Equipos,  equipo iniciar la herramientas y materiales,
Herramient de El implementa repuestos equipos,
asy trabajo  almacén cion del ocupan un herramientas y
Repuestos de plan de espacio que repuestos que
Innecesario materiales accion puede realmente deben
ser utilizado estar en el
para almacen
otro fin
Mejorarel  Equipo El 20 dias Para minimizar ~ Restableciendo
orden de de almacén  después de el los
los trabajo de implementa tiempo de criterios de
materiales, materiales rel plan busqueda ubicacion y de
equipos, de accion de los orden
herramienta materiales,
Sy equipos y
repuestas herramientas
Buscar los  Equipo  El 15 dias No se cumple en  Se debe analizar
origenes de almacén después de  plan de limpieza nuevamente el
desuciedad trabajo  de dar inicio establecido plan
enel materiales al plan de de limpieza de
almacén de accion manera de
materiales identificar
el origen de la
suciedad
Capacitar al Equipo  Oficina 7 dias El personal del
personal de del después de  almacén no Realizar nuevos
trabajoy almacén Dar inicio presenta recursos  para
jefe del de al plan de disposicion en captar la
almacén materiales accion aplicar las 5°S atencion del

personal

Fuente: Elaborado por el autor
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Costos de la Implementacion

Debido a que este proyecto es una implementacion, se necesitaron recursos
monetarios, dicha inversion permitié garantizar un mejor ambiente laboral, que el
mismo sea mas organizado y fue requerido para aportar los materiales necesarios
para que se cumplan cada una de las actividades y planes de trabajo propuestos
anteriormente en conjunto con el personal que labora dentro del almacén de

materiales de Deformaciones Plasticas de Metales C.A.

Dentro de los recursos que requirieron gastos estan las tarjetas de
identificacion adhesiva de clasificacion.

Para las acciones de limpieza se necesitaron los utensilios que se requieren
para la ejecucién de la misma, cabe destacar que Deformaciones Plasticas de
Metales dentro de su almacén cuenta con estos, la cual son usados de forma
general para todo la empresa, los materiales solicitados fueron cepillos, plumeros,
pafios amarillos, desinfectante, escobillones, bolsas con cierre facil, de igual modo
que materiales de proteccion persona tales como mascarilla y lentes, cabe destacar
que también se realizaron labores de reparacion, mantenimiento y sefializacion por
lo que también fue pedido al almacén de materiales articulos como laminas

galvanizadas, pintura, brochas, rodillos y remaches ciegos.

Con respecto a los costos de mano de obra, las acciones antes mencionadas
fueron ejecutadas por los mismos trabajadores del almacén de materiales, donde
fue no necesario la contratacion de nuevas personas para llevar ejecutar las

mismas.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Por medio de la aplicacion de las técnicas y herramientas, se establecié un
diagnéstico de la situacion que presentaba el almacén de materiales de
Deformaciones Plasticas de Metales las cuales permitieron evidenciar las
deficiencias que en el mismo se presentaban, con la implementacién de la
filosofia japonesa 5’S se creara una nueva cultura y ayudara a solucionar los

problemas presentados, concluyendo lo siguiente:

1. Alta concentracién de polvo, cenizas y residuos del proceso
productivo del cobre.

2. Presencia de objetos innecesarios.
3. Las areas de trabajo se encuentran desordenadas.
4, No se encuentran identificados los estantes al igual que los

materiales, equipos, herramientas y repuestos.

5. Desconocimientos sobre la filosofia japonesa 5’S.

6. Carencia de programa de capacitacion y motivacion.

Posteriormente a la implementacion de la filosofia japonesa 5’s se

concluye lo siguiente:

1. Los materiales, equipos, herramientas y repuestos se encuentran

ordenados segun su rotacion.
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Existes planes de limpieza, donde se sefialan las actividades a

realizar para mantener limpio el almacén.

Los trabajadores poseen conocimiento sobre la filosofia
japonesa 5’S, la cual se imparti6 a través de informacién sobre

la misma.

Cuentan con estantes ya forrados que impiden el paso del

polvo.

Recomendaciones

De acuerdo con lo antes mencionado, se establecieron las

siguientes recomendaciones:

1.

Aplicar y reforzar los conocimientos sobre la Filosofia
Japonesa 5’S, expuestos en el disefio del proyecto y hacer de
estos un habito diario en la empresa.

Cumplir con la utilizacion de las tarjetas de identificacion,
con el fin de facilitar, la ubicacion, visualizacion y
utilizacion de los materiales y herramientas, y de esta

manera evitar la propagacion del desorden en el almacén.

Utilizar los criterios de estandarizacion, con la finalidad de
mantener la seleccion, orden y limpieza en el area de
almacén de materiales de Deformaciones Plasticas de

Metales y asi mantener las condiciones seguras de trabajo.

Seguir con los programas de capacitacion del personal, con
el fin de familiarizar al personal con la filosofia japonesa 5°S
y crear una cultura enfocada en el mejoramiento continuo de

las actividades.
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Realizar evaluaciones periddicas al personal de limpieza y a
los trabajadores con el fin de garantizar el cumplimiento de
las actividades propuestas.

Hacer un seguimiento mensual y evaluar que se esté

cumpliendo de manera eficiente el programa de las 5°S.
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Anexo 1. Estante 1

Antes Después

Anexo 2. Estante 2
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Anexo 3. Area de paso 1

Antes Después

Anexo 4. Area de paso 2

Antes Después
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Anexo 5. Estante 3

o

Antes Después

Anexo 6. Proceso de colocacion de bolsas nuevas en estante obsoleto

Antes Colocacion de bolsas nuevas Despues
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Anexo 7. Seleccion de material

Antes (material eliminado) Después
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Anexo 8.

Material entregado en el plan de capacitacion
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