PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA'Y ESTRATEGIAS DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S’s EN LA EMPRESA CARPAS Y
TAPIZADOS CARIBE

YESICA MAOLI CUEVAS DUARTE
NATALIA ALEJANDRA GOMEZ SOLANO

UNIVERSIDAD ANTONIO NARINO
FACULTAD DE INGENIERIA
INGENIERIA INDUSTRIAL
DUITAMA —-BOYACA
2020



PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA'Y ESTRATEGIAS DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S’s EN LA EMPRESA CARPAS Y
TAPIZADOS CARIBE

YESICA MAOLI CUEVAS DUARTE
NATALIA ALEJANDRA GOMEZ SOLANO

TRABAJO DE GRADO PARA OPTAR POR TITULO DE INGENIERO INDUSTRIAL

FREDY GUILLERMO GARCIA
INGENIERO INDUSTRIAL

UNIVERSIDAD ANTONIO NARINO
FACULTAD DE INGENIERIA
INGENIERIA INDUSTRIAL
DUITAMA - BOYACA
2020



Nota de Aceptacion

Presidente del jurado

Firma del jurado

Firma del jurado



DEDICATORIA

Este proyecto va dedicado primeramente a Dios por darme sabiduria y la oportunidad de
culminar, a mis padres por haberme apoyado en el proceso de mi carrera universitaria y
nunca dejarme sola porque sin ellos este logro no hubiese sido posible.

Yesica Maoli Cuevas Duarte

Este trabajo va dedicado especialmente a mis padres y hermana que con su apoyo estuvieron
durante todo el proceso de mi carrera apoyandome y guiandome y asi mismo durante la
realizacion del presente proyecto.

Natalia Alejandra Gomez Solano



AGRADECIMIENTOS

Agradecemos principalmente a Dios, por sus bendiciones a lo largo de la carrera, a nuestro
tutor el Ingeniero Fredy Garcia por orientarnos y brindarnos consejos pertinentes para el
desarrollo del presente proyecto, por su tiempo y dedicacion.

Asi mismo, al docente Luis Felipe Amaya por sus opiniones y consejos que fueron necesarios

durante el desarrollo de este proyecto.

A la empresa Carpas y Tapizados Caribe por permitirnos realizar la pasantia y realizacion de
este proyecto, principalmente al sefior Alirio Galindo Duarte quien nos abrio las puertas de
su empresa Y a sus trabajadores por brindarnos la atencion necesaria ante las dudas que

tuvimos y asi, poder avanzar con la realizacion de este proyecto.



TABLA DE CONTENIDO

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA .......cooii ettt 14
1.1.  DEFINICION DEL PROBLEMA .......coooiiitciereeee s esie e esis s tenenssnessnssnens 14
1.2.  FORMULACION DEL PROBLEMAL........oooiiieteeeeeeeteeeeeeeese s teses st sssessnsnnaes 18
1.3, JUSTIFICACION ..ottt sas s ssanssnans 18
14, OBJIETIVOS ...ttt sttt sttt s e ae e seseeseneesensesenseseneas 19

141, OBJETIVO GENERAL .....ooietieteesetsees ettt 19
1.42.  OBJETIVOS ESPECIFICOS ...ttt st 19
15. ALCANCE Y LIMITACIONES DEL PROYECTO .....cccccevteieeeieesesiesie e 20
1.6.1.  DISTRIBUCION DE PLANTA ....cooooiiteeeteeteee et seses s steses s asses s sssee s, 20
1.6.2. Y [=] oo (o] (00 £= T3 TP OO 23
1.6.3. Empresas que a hivel internacional han aplicado la metodologia 5S................. 24
1.6.4. Empresas que a nivel nacional han implementado la metodologia 5S ............... 26

2. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION. ....ooviieeeeieeeeeeeeeeeeeeeese s, 39

2.1.  TIPO DE INVESTIGACION: ENFOQUE DESCRIPTIVO, ANALITICO Y

EXPLORATORIO ...ttt ekttt sttt sttt tens 39
2.2.  FUENTES DE INFORMACION. .....c.ooiiieeeeeeeeeeeeeeeeteeie e ses s senss s sssenas 40

3. MARCO REFERENCIAL ....cotiettietseeste ettt sa et sae e sae s naenessns 40
3.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA .....ooioeteeeeetereeieeeeeeeseeesssaesessesasses s snsnns 40
3.2, MARCO CONCEPTUAL. ...tiiirieietre ittt ettt sttt ettt s 42
3.3, MARCO TEORICO. ..ottt sttt ettt 44

3.3.2. Implementacion de la metodologia 5s........cceoviveeeeciieeeiiceeeeeee e 46

4. DESARROLLO DEL PROYECTO .....coiiirieirieisieirieesie ettt sae s sse e ssesessesessens 49

4.1.  ANALISIS Y DESCRIPCION DE LOS PROCESOS .......covumiemierienirnsissssnssssssssnssanss 49

4.2.1 Caracterizacion del proceso de carpa para Tractomula...........ccccoeevvevieieiennnene 55

4.3. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE PARASOLES —
02

44. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE CARPA TIPO
LATERALES PARA UN SIDER — 03....ccoiiiiiiiiiiiese s 66

4.5. PROCESO DE FABRICACION DE CARPA TIPO GRANEL .......ccccoceviiiiiiiiinne 69



46. PROCESO DE FABRICACION PARA CARPA TIPO GEOTEXTIL EN TELAOS ..

47. PLANOS ACTUALES DE LA EMPRESA ....cooieeeeee et 85
48. DIAGRAMA DE RECORRIDOS, PROPUESTA ACTUAL. ..ccoeiriireereereeine 91
5. PROPUESTA UNO....cciiiiiiiiiietieeinet ettt sttt 96
5.1. DIAGRAMA DE RELACION PARA LA PROPUESTA L ...cccctviiriinciriceneeene 99
B.  PROPUESTA DOS ...ttt sttt sttt sttt be et 101
6.1. DIAGRAMA DE RELACION PARA LA PROPUESTA 2.....coceiiveirireieieees 103
7. PROPUESTA 3.ttt sttt b et h ettt ettt b et 106
7.2. DIAGRAMA DE RELACIONES PARA LA PROOPUESTA 3....ceiveervieenneeesneens 109
7.3. ANALISIS Y COMPARACION DE ALTERNATIVAS........coooiiiieeeeeerere e 112
8. ESTRATEGIA DE IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA 58’s AL INTERIOR
DE LA EMPRESA CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE ......cccccooiiiineecieeeeeeeeeees 113
TR I 1o o F= L (o] o R PRRS 117
8.1.4. Implementacion de las 5S°s (Seiri — ClasifiCcar) ..........c.ccoooiriiniiiiin e 119
8.1.6 Implementacion de las 5S’s (Seiso — LIMPIAr) .........ccocviiiiniiiiiinice e 122
8.1.7 Implementacion de las 5S’s (Seiketsu — EStandarizar) ..........ccococvvviviiiienenenenesenn, 124
8.1.8 Implementacion de las 5S’s (Shitseku — Mejorar)..........c.ccoceveieiiviiininnsecee 125
8.1.9. SegUIMIENTO Y CONTION ....c.eoviiiiiicici e 127
9. IMPLEMENATCION PARCIAL DE METODOLOGIA 58’s EN LA EMPRESA
CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE ......c.ootiireiireeeeee ettt st st sae 128
10.  CONCLUSIONES......co ottt ettt 135
11. RECOMENDACIONES.......ccoot ittt sttt 136

FUENTES DE INFORMACION.......cccoctiumsuessnesniisnissiessmsisssissesssessssssmssnesssssesssassssssssssesss sssassssssssssessessassnass 140



LISTA DE FIGURAS

Figura 1. Cadena logistica de produccién automotriz en Colombia. .....ccccocveeiiriiiiiiniiee e, 29
Figura 2 Cifras del parque aUtOmMOTOr .......ccuiiii ettt e e e e e e rae e e e aba e e s enraee e ennneas 30
Figura 3 Mercado doméstico de vehiculos 2002-2009, unidades .........cceeecveeeeeiieeeecciieeeeeeee e 30
Figura 4 Crecimiento sostenido en el volumen de unidades en Colombia........ccceceeriiiriieeniieennnen. 31
Figura 5 Ubicacién empresa Carpas y tapizados Caribe.........cceecuiieeeciieee e e 41
Figura 6 Diagrama de flujo para carpa Tractomula........cccoccuveiiiiiiiiicniiec e 56
Figura 7. Diagrama de operaciones para carpa Tractomula..........ocevceeieiienncenceneeinneeee e e 58
Figura 8. Diagrama de flujo para carpa Parasol.......cci it 63
Figura 9. Diagrama de operaciones para carpa tipo Parasol......cccueuvineerireeiesiesenescescee e ee e 63
Figura 10. Diagrama de flujo para carpa tipo Sider ...t 67
Figura 11. Diagrama de operaciones para Carpa Sider ......cuvveceieinrinririeieeie et ae e enes 68
Figura 12. Diagrama de flujo para carpa Granel........ccociereceeereieisestee et esr e e 70
Figura 13 Diagrama de operaciones para carpa Granel.......ucceeeeeeiesiesieiessereieissessesesseeesesseseeseseses 71
Figura 14. Diagrama de flujo para carpa GEOteXtil.......ccouuevirirereiceiie et neee 73
Figura 15. Diagrama de operaciones para carpa GeoteXtil.......ccccevevieiriireireece st 74
Figura 16. Materiales y herramientas de trabajo......cccccceceeevecccenee e e v 75
Figura 17. Maquina selladora de alta freCUBNCIa......ccccceee ettt 77
Figura 18. Maquina TroqQUEIAAOIA........cceceeeeeete ettt ettt s s e e bbb ss e ene et ene 78
Figura 19. Maquina PresSilladora..........ceeetieee ettt et e v et s e e st st st e e e b s s s ens ans 79
Figura 20. MAquiNa de COSEI Y COMPIESOI.....cceiiieeeverieteeeeseeieetestestesesseaesseseesassassassstestesaestesssssnsessesassanes 80
Figura 21. ESTrUCtUra de 1@ @MPIESa. . ettt teeteste st st e bes s et e sssassasetesbestesee s nnabasseses 83
Figura 22. Planos actuales de 12 EMPIrESa.... ...ttt ettt st st st st e s e ba et s s 85
FIGUIA 23. ArEas 0e 12 @MPIeSa.. ..ttt ettt as e e sss e et s sesenn e 86
STV R 2T TaTolo e [N o1 [} (U1 o 1SR 88
TV R AT 2 F- [ g Tolo I [N ol Y YRR 89
Figura 26. Banco de apoyo de ElECIrOUOS. .....cvvuiieeeece ettt et st st e e s b s s saesaeete e s 89
Figura 27. Diagrama de recorrido para el proceso de fabricacién de carpa para Tractomula. Proceso
ACTURL ettt sttt et st b et b et ea st es et et ek aea ke st s ek eaeehe e n bt ene st neaterene 90
Figura 28. Diagrama de relacidn para el proceso de fabricacion de carpa para Tractomula. Proceso

Y T | OO TR 94
FISUIa 29. PrOPUESTA L...ciuiiiiriiieiis ettt e e st see st saessese st et e s bes e e st st sbe st sseaseassesssessensensessensees 95
Figura 30. Diagrama de relaciones de actividades propuesta 1........ccoccceieinineececcenie e serese e 99
FIBUIA 31, PrOPUESTA ... ittt sttt st ts s ste st e e sae s st e et e saeas e e saesestesneesaeeessen seesnsesssesssesnsessen 100
Figura 32. Diagrama de relaciones de actividades. Propuesta 2........ccccveveeveevecieseesesseeveneiereneeseeeenas 102
T O T TS 1C T ol o o T L) = T 7SN 105
Figura 34. Diagrama de relaciones de actividades..........cccoeveveeeieiniininece e 108
FIgura 35. MetOdOI0ZIA 5SS . cuiiiiiiiiicieceeietist et et ste st st e st et et e e saeetesteste e e a e sesaesaebersaneareasesees 114
Figura 36. Protectores de pantalla equipos de COMPULO.......c.cccceieeieceeeieeiereet ettt 115
Figura 37. Presentaciones equipos de COMPULO.......ccccececeiiererieeiet sttt et e eeas 115
Figura 38.Muestra parcial de la capacitacion inicial 557S....c..ccvieeieceeceeeeee e 116
Figura 39. Formato de asignacidn de dreas para la Limpiaton.......cccveveveeveecececeseecee e 117
Figura 40. Charla de seguridad LIMpiatOn........cccueiriveeciieeiie st ettt st st e vae s e v s s 117

Figura 41. Metodologia de seleccién de elementos necesarios € iNNeCesarios........ccoeevveveeeeereernnns 119



Figura 42. Ubicacidn y frecuencia de uso de [0S articulos..........cccoeveeecieieiieeieecee et 121

Figura 43. ProtoColo de IMPIBzZa... .ottt sttt ettt st st st sae e sssaenaebees 123
Figura 44. 55’s bajo enfoque de mejora CONtINUA. ..o iviriiie et st s eeenee 125
Figura 45. FOrmato de auditoria 557S ...ttt sttt et st st s e s s 126
FIGUFA 46. AT & COME.....oumeieeeeereesteeeeee et et s s sesese s st s e e sss s s aes st es s sasees 128
FIGUrA 47. Area e PINTUIES.......vvcveeeiece s ieesieseeesesse s sesse e s s sassasssaesssesess s s s s ssssassassasensanssnssnsees 129
FIGUra 48. Area e VESLUAIIO........ecveeereee e sesses et se e s s e e sas st sssenssns s s seassnsaseneas 130
FIGUA 49. Area e Dalos.......c..cuieeieeeeeree et st enesre s s e s sasesssnssnssrs st snnes 131
FIgUra 50. Ara de DOTEEA... ..ottt e ses et s s ses st ars s s sesees 132

Figura 51. Area apoy0 de @lECEIOUOS. ........coivevieeeeieeeeeeee e see e ses s s st s 133



LISTA DE TABLAS

Tabla 1 Principios y factores de la distribucion de planta.........ccoccoeveinicinccecce e 44
Tabla 2 MEt0d0OS Y r@SUITATOS.......c.eeveeeeete ettt ettt st st e e b et et se e ebesbestestestennssansansesessens 47

Tabla 3 Pautas para organizar artiCuloS NECESAIIOS.......cccecverereeee ettt e et st re et aese e ens 47

Tabla 4 TIPOS U@ CAIPAS....cuiuiiriiceereeietesteiteerteesetaes s e e s sesteste e e e s bessessesassasassatestesssessesessessessesansansanns 48

Tabla 5. Producto carpa tipo traCtomMUI........ccceieirierece ettt ettt st st s e s b s ens 54

Tabla 6. Producto de carpa tipo Parasol.......cccccucierieiirecie et ettt err e e te st s st s e e s s s 62

Tabla 7. Producto €arpa tipo SIdEI ...ttt sttt et e st sae s e r s et e e ne s 66
Tabla 8. Producto Carpa Granel ... oottt st sttt st st see s b s s e anes 69
Tabla 9. Producto carpa GEOLEXLl......ccciuiieiiriiriiece ettt et st s e s s aer s ene s sae s 72
TADI@ 10, CArZO0S..uiiueueiitiriirtireetete st stestste e et et et et aseetestese seesessastesses e et erserease et st seesessensansessessesseeaseesssnee 81
Tabla 11. Como estd constituida 1@ EMPreSa... ... iceeiiiirirece e ettt sre e enees 81
Tabla 12. Medias de bancos de trabajo.......cccccvuiirininiieiiece e st 90
Tabla 13. Medidas de las maquinas empleadas en Carpas y Tapizados Caribe... reerrenreereeeneannnns 90
Tabla 14. Tabla de recorridos para fabricacidn de carpa para Tractomula. Proceso Actual ............. 92
Tabla 15. Tabla de recorridos para la fabricacidn de carpa Tractomula. Propuesta 1....................... 96
Tabla 16. Analisis de 1a PropUESTA L.....cceceeeeeieire ettt et et st st st e e s s et eneeene 99
Tabla 17. Tabla de recorrido para la fabricacidn de Carpa tractomula. Propuesta 2..........ccccecu..... 102
Tabla 18. Analisis e 1a PrOPUESTA 2.....ceoeeeeieiieiietece ettt et re e st st sre e e e e b st s saneneeee 102
Tabla 19. Tabla de recorridos para fabricacion de carpa para tractomula. Propuesta 3................. 108
Tabla 20. Analisis de 1a ProPUESTA 3.ttt ettt ss e st st st e e e s s et nens 111

Tabla 21. Analisis y comparacién de alternativas



RESUMEN

El presente trabajo se basa en la propuesta de distribucion de planta y estrategias de la
metodologia 5s en la empresa Carpas y Tapizados Caribe, se encuentra ubicada en la ciudad
de Duitama, dedicada a la fabricacion y comercializacion de todo tipo de carpas electro
selladas disefiadas para: tracto mulas, camiones, camionetas, furgones, volquetas y parasoles,
con diferentes disefios y tamafios. De esta manera se quiere lograr realizar la metodologia 5s
y obtener una mejor distribucion de todas las maquinas para mejorar los tiempos, distancias

y productividad en la empresa.

Por tal razon, se proponen 3 alternativas en las cuales a cada una se les realiz6 su andlisis
correspondiente que estan representadas en los diferentes diagramas y tablas realizadas a lo
largo del proyecto. De igual manera se tuvo en cuenta la parte econémica para la propuesta
escogida, las distancias que se recorren en cada una y se concluye que, entre menos recorridos
se realicen se obtendrd mas tiempo para la fabricacion de las carpas logrando una reduccion

en cuanto a dinero y tiempo, logrando obtener una mejor propuesta de distribucion en planta.



SUMARY

This work is based on the proposal of plant distribution and strategies for the implementation
of the 5s methodology in the company Carpas y Tapizados Caribe, is located in the city of
Duitama, dedicated to the manufacture and commercialization of all kinds of electro sealed
tents designed for: trolley mules, trucks, vans, vans, dumps and parasols, with different
designs and sizes. In this way we want to achieve the 5s methodology and obtain a better
distribution of all machines to improve times, distances and productivity in the company.

For this reason, 3 alternatives are proposed in which each was performed its corresponding
analysis that are represented in the different diagrams and tables made throughout the project.
Likewise, the economic part for the chosen proposal was taken into account, the distances
that are traveled in each one and it is concluded that, the less routes are made, the more time
will be obtained for the manufacture of the tents achieving a reduction in money and time,

achieving a better distribution proposal in the plant.



INTRODUCCION

Es evidente que factores como el orden y la limpieza son cruciales dentro de toda
organizacion, estos dos factores tienen gran importancia en la industria, ya que afectan
indicadores como productividad y eficiencia, generando un impacto en la motivacion y el
rendimiento de los empleados de empresas o industrias. En la actualidad estos dos factores
son protagonistas en las empresas o industrias, pasando de un segundo plano a una instancia

muy relevante en cada sector economico (Richard, 1970).

(Dominguez,1995) plantea que la distribucion debe ser flexible, por lo que se debe tener en
cuenta posibles variaciones futuras, identificando posibles cambios y su magnitud, por lo
cual se debe buscar una distribucion capaz de adaptarse dentro de limites razonables y
realistas. Para alcanzar la flexibilidad se debe mantener una distribucion original con
caracteristicas fijas, permanentes o especiales, permitiendo la adaptacion ante cualquier
emergencia y variaciones inesperadas de las actividades productivas normales sin tener que

realizar un reordenamiento de los departamentos o zonas de trabajo.

El andlisis y disefio de distribucion de planta e implementacion de la metodologia de las 5s
en carpas Yy tapizados caribe contiene decisiones practicas para los centros de actividad
econdmica dentro de la misma. El objetivo del trabajo de andlisis y disefio de distribucion de
planta e implementacion de la metodologia de las 5s es hallar un orden de las areas de trabajo
y del equipo que sea la mas eficiente en costos, al mismo tiempo la implementacion de las 5s
(Richard, 1970), permite que garantizando las mejores condiciones de orden, limpieza y
seguridad para los trabajadores de un area, se desarrollen los procedimientos a bajos costos,
disminuyendo los residuos del proceso productivo, asi como los retrocesos, demoras y
transportes, ademas de permitir que las areas de trabajo se vean despejadas y agradables y
que sea la mas segura y satisfactoria para todo el equipo de trabajo mejorando y fortaleciendo

los procesos.

El proceso principal es manejar unidades o departamentos, y haciendo, posteriormente, la
distribucion interna de cada uno de ellos. A medida que se incrementa el grado de detalle se
detectan inconvenientes que no fueron percibidos con anterioridad, de forma que la idea

original se puede modificar a través de un mecanismo de realimentacion.



La mayoria de las distribuciones quedan disefiadas eficientemente para las condiciones de
partida; sin embargo, a medida que la empresa crece debe adaptarse a los cambios internos y
externos, la distribucion inicial se vuelve menos adecuada, hasta Ilegar el momento en el que
la redistribucion se hace necesaria, esto debido al volumen de produccion que puede requerir
un mayor aprovechamiento del espacio y de los procesos, que puede producir un cambio en
el recorrido de materiales y hombres, asi como en la disposicion respectiva de equipos e
instalaciones. Es por lo anterior que, dentro del desarrollo del trabajo, se consideran los
principios de distribucion en planta como el principio de flexibilidad, el principio de espacio
cubico, el principio de minimas distancias recorridas entre otros como componentes
fundamentales de la propuesta de distribucion que se muestra al final del desarrollo de la

misma.

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. DEFINICION DEL PROBLEMA

En el caso de una planta productiva en la cual no se inculcan los conceptos y no se capacita
a la gente, los habitos de la gente tendran mucha variabilidad. Algunos dias estaran mejor y
otros peor, pero a la larga estos van a ir empeorando, debido a que la gente va incorporando

como “correcto” lo “incorrecto” en sus quehaceres diarios. (Ospina, 2016).

Una incorrecta distribucion genera como consecuencias costos muy elevados para la empresa,
ya que diariamente se incurre en desplazamientos innecesarios, tiempos muertos en las
diferentes operaciones de los procesos de produccion debido al area que representa el “cuello

de botella” para la organizacion. (Ospina, 2016).

Con la ingenieria de métodos que se aborda en el disefio y la distribucion se contemplan los
pequefios problemas que afectan a los trabajadores, el sol de frente, las sombras en el lugar
de trabajo, son factores que al solucionarse incrementan la moral del colaborador al sentir
que la direccion se interesa en ellos. Al balancear las operaciones se evita que los materiales,
los colaboradores y las maquinas tengan que esperar. Debe buscarse como principio

fundamental, que las unidades de produccion no toquen el suelo. (Lopez., 2016).
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Al no hacer una correcta distribucion en planta se manifiesta con el tiempo, que durante el
proceso se cometen una serie de errores y, por ende, el no cumplimiento de las expectativas

organizacionales y se manifiesta por alguna de las siguientes formas: (Agudelo, 2013)

e Colaboradores poco comprometidos porque no se cumple con lo prometido
inicialmente.

e El resultado inicial, tanto visual como de energia de los colaboradores, se pierde al
cabo de unas semanas.

e Laimplementacion de las 5S se puede llegar a pensar como una iniciativa que no

genero resultados positivos, sino de costos. (Agudelo, 2013)
Factores que afectan a la distribucion en planta:

Los materiales: Dado que el objetivo fundamental del Subsistema de Operaciones es la
obtencidn de los bienes y servicios que requiere el mercado, la distribucion de los factores
productivos dependera necesariamente de las caracteristicas y de los materiales sobre los que

haya que trabajar. (Benavides, 2017)

La maquinaria: Para lograr una distribucion adecuada es indispensable tener informacion
de los procesos a emplear, de la maquinaria, utillaje y equipos necesarios, asi como de la
utilizacion y requerimientos de los mismos. La importancia de los procesos radica en que

éstos determinan directamente los equipos y maquinas a utilizar y ordenar. (Benavides, 2017)

El movimiento: En relacion con este factor, hay que tener presente que las manutenciones
no son operaciones productivas, pues no afiaden ningun valor al producto. Debido a ello, hay
que intentar que sean minimas y que su realizacion se combine en lo posible con otras
operaciones, sin perder de vista que se persigue la eliminacion de manejos innecesarios y

antiecondémicos. (Benavides, 2017).

Las esperas: Uno de los objetivos que se persiguen al estudiar la distribucion en planta es
conseguir que la circulacion de los materiales sea fluida a lo largo de la misma, evitando asi
el coste que suponen las esperas y demoras que tienen lugar cuando dicha circulacion se
detiene. (Benavides, 2017).
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Los servicios auxiliares: Los servicios auxiliares permiten y facilitan la actividad principal
que se desarrolla en una planta. Entre ellos, podemos citar los relativos al personal (por
ejemplo: vias de acceso, proteccion contra incendios, primeros auxilios, supervision,
seguridad, etc.), los relativos al material (por ejemplo: inspeccién y control de calidad) y los
relativos a la maquinaria (por ejemplo: mantenimiento y distribucién de lineas de servicios

auxiliares). (Benavides, 2017)

El edificio: La consideracion del edificio es siempre un factor fundamental en el disefio de
la distribucidn, pero la influencia del mismo sera determinante si éste ya existe en el momento
de proyectarla. En este caso, su disposicion espacial y demas caracteristicas (por ejemplo:
namero de pisos, forma de la planta, localizacion de ventanas y puertas, resistencia de suelos,
altura de techos, emplazamiento de columnas, escaleras, montacargas, desagies, tomas de

corriente. (Benavides, 2017)

Los cambios: uno de los objetivos que se persiguen con la distribucion en planta es su
flexibilidad. Es, por tanto, necesario prever las variaciones futuras para evitar que los posibles
cambios en los restantes factores lleguen a transformar una distribucion en planta eficiente

en otra anticuada que disminuya beneficios potenciales. (Benavides, 2017)

El problema al no tener las 5s se mide tanto en productividad como en satisfaccion del
personal respecto a los esfuerzos que han realizado para mejorar las condiciones de trabajo.
La aplicacion de esta técnica tiene un impacto a largo plazo. Para avanzar en la
implementacidn de cualquiera de las otras herramientas de Lean Manufacturing es necesario
que en la organizacion exista un alto grado de disciplina. La implementacion de las 5s puede

ser uno de los primeros pasos del cambio hacia la mejora continua. (Zafra, 2013).
Algunos problemas que se presentan son:

o Nose puede llegar a dar respuesta a las necesidades de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacion de desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, y
contaminaciones.

e Aumentarian las pérdidas de tiempo, la calidad de los productos y los costos con la

intervencion del personal y descuidado del sitio de trabajo.
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e No pueden contar con el buen uso de elementos de control visual como tarjetas y
tableros para mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen
en el proceso productivo.

e Se presentan mas accidentes y se aumenta el descuido de los equipos y demas
recursos de la compafiia.

e Se presenta mas abandono del puesto de trabajo.

e No se realizan controles periodicos sobre las acciones de mantenimiento de las
mejoras alcanzadas con la implementacion de las 5S.

e No se podria reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y
otros elementos de trabajo.

e La falta de enfoque y posicionamiento.

e Se presentan movimientos innecesarios y abandono del puesto. (Zafra, 2013)

En la actualidad la empresa carpas y tapizados Caribe cuenta con problemas de movimientos
innecesarios y una distribucién de planta no tan apta para los trabajadores, esto genera
demoras en cada uno de los procedimientos basicos para la fabricacion del producto. Los
operarios no se encuentran a gusto en algunas areas ya que se acumulan los materiales y
productos en el suelo de la planta distribuyéndose en cualquier lugar. EI desorden que se
encuentra en cada una de las areas trae como consecuencias algunos retrasos y un flujo

incorrecto de materiales generando demoras en los procesos de produccion.

Los puestos de trabajo se ubican donde cada empleado lo considera pertinente, dejando
materia prima y producto en proceso en cualquier parte de la planta y no existen
departamentos definidos, siendo los principales motivos de no encontrar una organizacion

adecuada de los implementos de trabajo.

La ubicacion de algunas maquinas que se encuentran cercanas entre si y a equipos de
computo y escritorios de la planta los trabajadores tienen poco acceso para transitar o para
manipular las maquinas razén por la cual se necesita un disefio de distribucion en planta
determinando sitios especificos para los equipos de trabajo y realizando una sefializacion que

cumpla con las normas de seguridad industrial.
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1.2.  FORMULACION DEL PROBLEMA

¢La distribucion de planta para carpas y tapizados caribe y la implementacion de las 5s en

que porcentaje mejorara la productividad en unidades producidas y tiempos de fabricacion?

1.3.  JUSTIFICACION

El desarrollo de la distribucién en planta en funciones de procesos productivos de la materia
prima y su influencia en el funcionamiento de una empresa ha tenido dominio en el area de
la industria y el medio ambiente, de igual manera facilita a la empresa encontrar alternativas
y métodos que permiten un mejoramiento continuo en todas sus lineas de proceso y un
sistema de produccién rapido y flexible, brindando mejores condiciones de seguridad
industrial y salud ocupacional a los operarios. (Cruz, 2011).

La empresa Carpas y Tapizados Caribe, ha desarrollado sus procesos productivos de manera
empirica, ajustando su distribucion de acuerdo a las necesidades del momento y
propendiendo siempre por cumplir con las demandas de los clientes en los tiempos
establecidos, lo cual se logré por algun tiempo. Sin embargo, el posicionamiento de la
Empresa, gracias a su cumplimiento, la calidad de sus productos y sus precios competitivos,
hizo que se incrementara el nimero de pedidos, generando esta situacion restrasos en la
entrega, sobreturnos, acumulacién y dispersién de materiales e insumos, dejando claro que
es necesaria una distribucion de la planta que permita poner fin a esta serie de dificultades.
Asi mismo, se pone en evidencia la falta de control sobre materiales, la ubicacion de los
mismos Yy el exceso de desperdicio debido entre otras cosas a la duplicidad innecesaria de
pedidos y a la acumulacion en areas apartadas de la empresa de materiales que son
aprovechables pero que por su ubicacion deficiente no son observados y utilizados.
Entendiendo como prioridad el mejorar los tiempos de proceso y el desempefio de sus
operarios, la Empresa evidencio la necesidad de mejorar su distribucion de planta de tal forma
que se pudieran optimizar dichos tiempos, a la vez que selograra un 6ptimo aprovecamiento
del espacios. Carpas Caribe, gracias a los dialogos preliminares con las autoras del trabajo
manifiesta su necesidad en el sentido de lograr una distribucion de planta que permita reducir
los recorridos, los tiempos de proceso, mojorar las condiciones del entorno laboral y

disminuir el esfuerzo y distancias asociados a la produccion. Asi mismo, reconoce en una
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estrategia de orden y limpieza como 5S’s la herramienta ideal para dar solucidén a sus
problemas de acumulacion y dispersion descontrolada de materiales al interior de la Planta.
Una estrategia de implementacion, dara a “Carpas y Tapizados Caribe” el norte que requiere
para hacer de dicha herramienta un elemento de productividad, ya que una vez implementada
redundara en beneficios asociados a la agilidad en los procesos gracias a la ubicacion
ordenada y acertada de materiales e insumos, a la disminucion de costos por materiales
gracias a su facil inventario y ubicacion lo cual mejorara su aprovechamiento y certeza de
ubicacion. Con el presente trabajo y debido a que la empresa presenta una dificultad en su
distribucion de planta, se quiere llegar a establecer y proponer mejoras para la empresa
“Carpas y Tapizados Caribe” con el proposito de mejorar el flujo de materiales, acumulacion
de los materiales y productos, recorridos de los operarios, incremento en la produccion,
reduccidén de accidentes y una 6ptima utilizacion de espacios, después de lograr una correcta

implementacidn y distribucion de planta.

1.4. OBJETIVOS

1.4.1. OBJETIVO GENERAL

Realizar un analisis y disefio de distribucion de planta y propuesta de una estrategia de

implementacion de la metodologia 5S’s en la empresa “Carpas y tapizados Caribe”

1.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnoéstico y caracterizacion de los procesos de transformacion

actual de la empresa.

e Establecer un andlisis y disefio de la distribucion de planta y proponer varias

alternativas de distribucion.

e Establecer estrategias para la implementacion de la metodologia 5S°s.
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1.5. ALCANCEY LIMITACIONES DEL PROYECTO

1.5.1. Alcance:

El alcance de este proyecto comprende el Disefio de las propuestas de distribucion en Planta
para los procesos de transformacion actuales, en la Empresa “Carpas y Tapizados Caribe”,
la validacién de cada una de estas propuestas y el analisis comparativo de las mismas como
punto de partida para la posterior seleccion de aquella que sea mas favorable y se ajuste a las
necesidades de la Empresa. Asi mismo involucra el Disefio de una estrategia de
implementacion de la metodologia 5S’s, incluyendo los documentos de soporte, como
formatos v listas de verificacion y seguimiento para cada una de las etapas. No se considera

la etapa de implementacion para ninguna de las partes que constituyen el proyecto.

1.5.2. Limitaciones

Dentro de las limitaciones que podemos encontrar durante el desarrollo del proyecto se
encuentran la falta de informacion preliminar en todos los aspectos dado que en la Empresa
es evidente el caracter empirico en el desarrollo de las tareas y la nula documentacién de los

procesos.

Asi mismo el tiempo del que pueda disponer la persona que maneja la informacion relevante
del proceso, dado que asume el liderazgo de la mayor parte de las actividades y a pesar de su
voluntad manifiesta, puede en ocasiones no estar presente en la Empresa para el suministro

de la informacion.

1.6. ESTADO DEL ARTE

1.6.1. DISTRIBUCION DE PLANTA

Durante la década de 1940-1950 hubo mayor oportunidad de apreciar la gran importancia de
la distribucion en planta, que en cualquier otro momento de nuestra historia industrial.

Primero, atravesamos un periodo de transicion hacia la produccién de guerra y la mayor parte
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de industrias se vieron obligadas a fabricar productos diferentes, o una cantidad mayor o
menor de productos, y a mejorar la calidad de otros. Después vino una, reversion a la
produccion de los tiempos de paz, con todos sus problemas. Desde entonces, diversas nuevas
industrias y multitud de nuevos productos han entrado en la produccién de un modo efectivo
y seguro. Todo esto nos ha proporcionado una mayor apreciacion del papel que desarrolla la
distribucion en planta. Nos ha traido nuevos procedimientos y técnicas en su ejecucion, y ha
convencido a todos los industriales de que una distribucion efectiva es mucho mas que un
plan que se cree funcionara una vez instalado. (Richard, Distribucion en planta, 4° edicion ,
1970).

Segun Casp y Vanaclocha. (2008). Plantea que la distribucion en planta consiste, en el
ordenamiento Optimo de las actividades industriales, incluyendo personal, equipo,
almacenes, sistemas de manutencion de materiales y todos los otros servicios anexos que
sean necesarios para disefiar de la mejor manera posible la estructura que contengan estas
actividades. Este ordenamiento Optimo se centrara en la distribucion de las areas de trabajo
y del equipo, que sea mas econdmica, para llevar a cabo el proceso productivo, al mismo
tiempo, que la mas segura y satisfactoria para el personal y para el entorno de la planta

industrial.

Empresas que a nivel internacional han implementado disefio de planta.

e Segun (Manchego et al., 2014). Desarrollaron un trabajo de tesis sobre el disefio de la
distribucion de planta de una fabrica de muebles de madera y propuesta de nuevas

politicas de gestion de inventarios en Lima, Peru.

Los principales objetivos del trabajo de investigacion son integrar conjuntamente todos
los elementos que afectan la distribucion de espacios y proponer una re distribucion
mejorada, generando una mejora en el aumento de la capacidad de produccion ya que
pasaran de 3.800 a 6.784 unidades/afio, generando ingresos por ventas en mas del 50%;
como también una mejora en el control de inventarios reduciendo el stock promedio de

almacenes en 14% con un costo de almacenamiento de 43% menor respecto al actual
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Segun (Manchego,2014) Desarrollaron un trabajo de tesis sobre el disefio de la
distribucion de planta de una fabrica de muebles de madera y propuesta de nuevas

politicas de gestion de inventarios en Lima, Per.

Los principales objetivos del trabajo de investigacion son integrar conjuntamente todos
los elementos que afectan la distribucion de espacios y proponer una re distribucién
mejorada, generando una mejora en el aumento de la capacidad de produccion ya que
pasaran de 3.800 a 6.784 unidades/afio, generando ingresos por ventas en mas del 50%;
como también una mejora en el control de inventarios reduciendo el stock promedio de

almacenes en 14% con un costo de almacenamiento de 43% menor respecto al actual.

Empresas que a nivel nacional han implementado distribucion de planta:

(Mosquera & Cerdn, 2012). Elaboraron un trabajo de tesis sobre una propuesta de
distribucion en planta del &rea operativa de la bodega y el manejo de materiales en una
empresa dedicada a la logistica integral en Cali, Colombia. El objetivo principal de este
trabajo es ayudar al concepto de la distribucién de instalaciones y flujo de materias primas
en las areas operativas de las Pymes del rubro de logistica, dando una serie de propuestas
direccionadas a mejorar la distribucion del area operativa de la empresa piloto.

Con esta propuesta de distribucion la empresa pudo aumentar la eficiencia y eficacia de
los procesos en las actividades de almacenamiento, uniendo todos los sistemas de
operacion, realizando un planeamiento estratégico en los procedimientos de la empresa.
Las propuestas realizadas en distribucion y flujo de materias primas son econémicamente
aceptables para la empresa ya que los buenos resultados se evidencian en un porcentaje

mayor.

SOLDIMONTAJES.DIAZ.LTA, es una empresa boyacense del sector metalmecanico,
que actualmente es reconocida dentro de un amplio sector siderdrgico como empresa

competente en el mantenimiento, disefio y elaboracion de estructuras metalmecéanicas,
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quien actualmente, debido a un auge en el mercado nacional ha conseguido aumentar su
produccion, generando nuevas condiciones en su volumen de operaciones, instalaciones
y seguridad industrial, ademas junto con una serie de problemas locativos y productivos
presentes en la empresa, han ocasionado que ésta esté comenzando a tener una capacidad
de produccion ajustada, al igual que una notable falta de espacio para elaborar los
proyectos; lo que podria ocasionarle un estancamiento productivo. Dentro del &mbito del
disefio industrial, se presentan elementos tedricos que podrian ayudar a resolver estos
problemas consiguiendo aumentar la capacidad productiva y la optimizacion del espacio
acorde a los requerimientos deseados, teniendo en cuenta la seguridad industrial. Uno de
estos elementos es conocido como distribucion en planta, la cual permite la adecuada
organizacion, aprovechamiento y mejoramiento de cada uno de los elementos necesarios
para la produccion, de una manera eficiente, eficaz y efectiva. Este elemento se utilizara
como tema central de esta practica con enfoque empresarial, en donde a través de la
metodologia planteada por Jr Rudolll Reed se estudiara, diagnosticard y mejorara cada
elemento necesario para la produccidn, dentro de una planificada distribucion en planta
que permita resolver las causas o problemas que se presenten. Este proyecto concluira
con la presentacion de un modelado en 3D, el cual junto con datos e informacion
relevante daran una idea detallada de la solucion e implementacion final de la distribucion
en planta a proponer, permitiendo mejorar su capacidad de produccién y conseguir una

optimizacion del espacio. (Martinez, 2017).

1.6.2. Metodologia 5S’s

Sakichi y Kiichiro Toyoda, asi como el ingeniero Taiichi Ohno inventaron esta
metodologia 5S, buscaban la alternativa a la cadena de montaje de Henry Ford, el
denominado método fordista, que en aquel momento empezaba a estar obsoleto y a ser fuente
de conflictos laborales y sociales. (Bortolotti, 2014).

La productividad y la eficiencia son objeto de una busqueda constante por parte de las
empresas modernas, y su consecucion es la finalidad de la técnica japonesa de las 5 “S”. El

método de las cinco “S” para aumentar la productividad forma parte del conocido método
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Toyota, cuyo origen se ubica en Japon, durante las decadas de 1950 y 1960, en plena

expansion japonesa tras la Segunda Guerra Mundial. (Bortolotti, 2014)

Las 5S son bloques sobre los cuales se puede instalar la produccion en flujo, el control visual
y en muchos casos apoyar al justo a tiempo (jit). La aplicacion de las 5S en el puesto de
trabajo conlleva el realizar las tareas con seguridad tanto para el operario como para la
maquina y obviamente para el producto. EI mantenimiento de las 5S permite un mejor

desempefio y acatamiento de las instrucciones y reglas de seguridad. (Arrieta, 1990)
Aplicando la metodologia 5S’s se obtiene mayor productividad debido a que se reducen:

e Las actividades que no agregan valor.

e Los desperdicios y productos defectuosos.
e Los accidentes.

e Los niveles de inventario.

e Los accidentes.

e Los movimientos y traslados inGtiles.

e Eltiempo para localizar herramientas y materiales. (Joe, 2016).
Con el orden y la limpieza se consigue un mejor lugar de trabajo ya que se consigue:

e Maés espacio y mayor bienestar.

e Mas seguridad en las instalaciones.

e Mas orgullo en el lugar que se trabaja.

e Mejor imagen ante los clientes causando una sensacion de confianza.
e Mayor cooperacion, aportes y conocimiento.

e Mayor trabajo en equipo.

e Mayor compromiso y responsabilidad personal.

e Mayor conocimiento del puesto. (Joe, 2016).

1.6.3. Empresas que a nivel internacional han aplicado la metodologia 5S:

e Enlaactualidad en la empresa Nestlé servicio al cliente es un area de alto impacto dentro

de la cadena de abastecimiento. Es la encargada del total procesamiento de los
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pedidos, del acompafiamiento y trabajo absoluto con la fuerza de ventas, centro de
distribucion y con los mismos clientes. Por ende, el reproceso, la pérdida de tiempo en
busquedas, la baja eficiencia, las perdidas en material fisico y respuestas a los clientes
internos (centro de distribucion y fuerza de ventas) y externos (clientes) puede

evidenciarse. (Sanchez,2015)

(Hernandez, 2013). Realizaron un papel relacionado con el impacto de las 5S en la
productividad, calidad, clima organizacional y seguridad industrial en una empresa en
Bogota, Colombia. Esta investigacion da a conocer el impacto del principio de las 5S en
las variables de: calidad, seguridad industrial y el clima laboral, el estudio se realizé en
una micro empresa ubicada en la capital de Colombia, Santa Fe de Bogota, con la
finalidad de evaluar si el principio de las 5S’s es una herramienta de mejora en las

empresas man ufactureras.

Los resultados de este trabajo demostraron la relacion positiva entre las variables de
estudio y la metodologia de las cinco S, teniendo como evidencia las mejoras en el clima

laboral y la reduccion de los riesgos que se presentaban a diario en la empresa

Otro caso de estudio de la implementacion de las 5S°s es el que se llevo a cabo en la
empresa dedicada a la elaboracién de pinturas en la ciudad de ecuador PINTEC, la
empresa presenta problemas tales como acumulacion de materiales innecesarios tanto
como productos en proceso, desperdicios e insumos, desperdicios en tiempo de
busqueda de material y herramientas. Esos problemas han traido consigo el retraso de
pedidos e incluso perdidas de ventas. A fin de dar solucion a sus problemas la empresa
decidi6 implementar un proceso de mejora en aquellas areas criticas del proceso. Con
la implementacién de las 5S’s se identificd los desperdicios que existian dentro del
proceso y se utilizd métodos de reduccion de desperdicios, a fin de eliminarlos o
minimizarlos al méximo, también se alcanz6 un ambiente de trabajo seguro y con mayor
eficiencia, en donde se genera la menor cantidad de desperdicios y se hace entrega a los

clientes de sus productos en el tiempo establecido. (Zapata & Buitrago, 2012.)
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e Otra empresa que opto por la implementacion de dicha metodologia tras sufrir
problemas de desorden en el almacén de colorantes, en donde sus empleados perdian
tiempo y se les dificultaba la ubicacion de estos, es la empresa ubicada en la ciudad de
Guayaquil que elabora productos plésticos , luego un andlisis preliminar, se identifico
que aparte del problema de desorden que tenia en el almacén, también tiene problemas
con el transporte del producto a través del proceso y se hace complicado por el poco
espacio que se tiene para ello, ademas los elementos y herramientas que son necesarios
para la produccion se encuentran ubicados lejos del proceso lo que hace que se deban
hacer grandes recorridos para tomarlos, también tiene problemas de desorden y limpieza
en cada una de sus areas. Luego de la implementacién de las 5S’s se mostr6 como las
diferentes areas tuvieron una mejora significativa, en donde no hubiese elementos que
obstaculizaran la circulacion de material por las diferentes &reas, se disminuyo los
esfuerzos para realizar diferentes actividades y se promovid el trabajo en equipo entre
los trabajadores. (Zapata & Buitrago, 2012).

e Otra empresa gque decidié implementar las 5S”s en sus procesos con el fin de aumentar
su productividad es INDUSTRIAL DULCERA S.A.S , méas conocida con el nombre de
INDULSA, fundada en el 2003 en la ciudad de Guatemala, para la implementacion de
esta metodologia la empresa utilizo diferentes métodos de analisis de su situacién
actual, en donde identifico los principales problemas que la empresa tenia en sus
diferentes areas, con estos métodos se vio cuales son las areas mas afectadas por el
desorden y que factores hacen que estas se encuentren en tal estado. Generalmente todas
las areas de la empresa presentan problemas de limpieza, organizacion y orden, con la
implementacidn de esta metodologia la empresa obtuvo beneficios para cada area a fin
de que cada una trabaje en las mejores condiciones y asi poder aumentar su nivel
productivo y eliminar todas aquellas actividades que no agregan valor alguno al
proceso. (Zapata & Buitrago, 2012).

1.6.4. Empresas que a nivel nacional han implementado la metodologia 5S
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e La empresa “Alumex” dedicada a la extrusion de aluminio implementd la metodologia
5S’s con el objetivo de recolectar informacion sobre la cultura organizacional de la
empresa y asi establecer la situacion y el nivel en cada &rea dentro de ella. Se realiz6 un
cuestionario con el fin de observar que area tenia un nivel 5’s bajo, el cual determiné que
el area de matriceria no tenia un habito de limpieza de sus maquinas, no poseia
documentacién de los procesos, no tenia un plan de mejora y su disciplina no era

constante. (Zapata & Buitrago, 2012).

Se utilizaron indicadores con el objetivo de observar el mejoramiento que tuvo el area
después de la implementacion y la mejora fue evidente. Dichos indicadores mostraron
que; se redujo el tiempo de busqueda de matrices en un 12.6%, se aumento la cantidad
de matrices pulidas en 20.2%, se redujo el tiempo de limpieza en el tanque en un 25% y
se redujo el porcentaje de desperdicios en un 5.77% ahorrando con esto un total de
$2.923.08 por mes. (Zapata & Buitrago, 2012).

1.7  MARCO DE REFERENCIA

Segun Niebel y Freivalds (2014). “Los encargados de la distribucion y asignacién de espacios
deben darle al trabajador condiciones de trabajo favorables, seguras y comodas. Estudios
anteriores han demostrado que las plantas con una adecuada distribucién generan mayor
productividad y mejor ambiente laboral en la empresa. Cuando se decide invertir en un mejor
ambiente laboral los resultados son significativos y beneficiosos a nivel econémico. Esto

genera mayor motivacion a los trabajadores.”

El éxito de un buen disefio en plantas industriales depende de lograr combinar la mano de
obra, los materiales y el transporte de éstos dentro de las instalaciones de una manera
eficiente, es decir si se tiene la ordenacion de las areas de trabajo y del equipo que sea la mas
econdmica y que sea a la vez la mas segura y satisfactoria para los empleados, de tal manera
gue se contribuya a un proceso productivo eficaz que se vera reflejado en el costo de la

produccion. (Cruz, 2011).

Tras presentar el panorama internacional del sector, es importante destacar que a nivel

nacional también se observa una dinamica interesante en el sector automotor, en especial
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porque ha registrado un crecimiento vertiginoso en los ultimos afios, ubicandolo como un

sector estratégico para la economia del pais.

Segun cifras del Ministerio de Comercio, Industria y Turismo MCIT (2010), el sector
automotor representa el 6,2% del PIB y emplea aproximadamente el 2,5% de la poblacion
ocupada, lo que le ha permitido tener una dinamica de crecimiento importante y ha
posicionado al pais como el quinto productor de automdviles en Latinoamérica. (Cantor.
2012)

Pero el sector no solo registra una dinamica de produccion importante, sino que las ventas a
nivel nacional revelan un crecimiento significativo, en especial en el periodo 2010-2011
presentando una recuperacion importante con respecto a los niveles registrados tras la crisis

financiera internacional. (Cantor, 2012)

En particular desde finales de 2007 tras el inicio de la crisis financiera mundial, las ventas
cayeron en un 26% pasando de 253.034 unidades en el afio 2007 a 185.129 unidades en el
afio 2009. No obstante, debido a diferentes factores exdgenos y enddgenos de la economia
nacional, que se expondrdn a continuacion, la venta de vehiculos nuevos se reactivo,
alcanzando las 324.570 unidades en el afio 2011, lo que representa un aumento de cerca del

63% desde el comienzo de la crisis. (Cantor, 2012)

Especificamente, entre las diferentes condiciones enddgenas y exdgenas de la economia
colombiana que explican las condiciones favorables para una mayor produccion y venta de
vehiculos ensamblados nacionalmente, asi como la venta de vehiculos importados, se

encuentran las siguientes:

e Crecimiento de la economia colombiana

e Disminucidn de las tasas de colocacion de los créditos, y la subsecuente tendencia al
alza de créditos colocados

e Elincremento de la confianza de los consumidores colombianos

e Larevaluacién del peso frente al délar, lo que ha impulsado la compra de vehiculos
importados

e Los acuerdos para la firma de tratados comerciales con otros paises tradicionalmente

productores de vehiculos.(Cantor. 2012)
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La industria automotriz colombiana representa el 6,2% del PIB y emplea el 2,5% del personal
ocupado dentro de la industria manufacturera convirtiendo a Colombia en el quinto productor

de automoviles en Latinoamérica. (Salgado y Rodriguez, 2010)

Esta industria en Colombia comprende la actividad de ensamblaje (vehiculos ligeros,
camiones, buses y motocicletas) y la fabricacion de partes y piezas utilizadas en el ensamblaje
para OEM y como repuestos, lo que involucra a proveedores de insumos de otras industrias
como la metalmecanica, la petroquimica (plasticos y cauchos) y la de textiles. (Salgado y
Rodriguez, 2010).

Figura 1. Cadena logistica de produccion automotriz en Colombia.
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La industria automotriz Colombiana cuenta con un parque local cercano a los cinco millones
de unidades, ademas tiene acuerdos comerciales que le proveen acceso preferencial a un
mercado automotor regional ampliado de 34 millones de vehiculos (México, 28 millones de
unidades; Chile, 3 millones de unidades; Perd, 1,5 millones de unidades y Ecuador 1,1
millones de unidades). (Salgado y Rodriguez,2010).

El parque automotor incluye vehiculos, camiones, vehiculos comerciales de pasajeros y de
carga. Estas Cifras en Colombia no incluyen motocicletas el parque automotor es de 3,8

millones de unidades.
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Figura 2. Cifras del parque automotor
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Fuente: INEGI, México. CIDATT, Per(. AEAD, Ecuador. INE, Chile.2008

La industria ha mostrado una dinamica positiva en los ultimos 6 afios, con una tasa de
crecimiento promedio anual del 11%. En total Colombia produjo en el afio 2008 116 mil
unidades aproximadamente, cifra que redujo a 88 mil unidades en el 2009. Las ventas de
vehiculos en el pais ascendieron a 245 mil unidades en 2008 y 185 mil para el cierre del
2009; y en los ultimos siete afios el consumo aparente de vehiculos se incrementd casi en
110% pasando de 90.392 unidades a 180.472 unidades. (Salgado y Rodriguez,2010).

Figura 3. Mercado doméstico de vehiculos 2002-2009, unidades
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Fuente: Asociacion Colombiana de Fabricantes de Autopartes (ACOLFA) 2009.

General Motors y HINO: reconocidas ensambladoras ya tienen operaciones en

Colombia

General Motors y HINO ya cuentan con operaciones en el pais para ensamblajes de camiones
ligeros. La primera ensamblo alrededor de 4.500 unidades en el afio 2008. En el caso de
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HINO, que inicio la produccién a finales del 2008, para el afio 2009 ensamblo 2.130 unidades

de camiones. (Salgado y Rodriguez,2010)
Alta demanda de vehiculos de carga en el mercado colombiano

El comportamiento del sector de vehiculos comerciales de carga en el pais ha sido muy
positivo. Cerca del 95% de la carga colombiana se mueve por carretera, representando 125
millones de toneladas al afio, generando un uso frecuente y continuo de camiones ligeros,

medios y tracto mulas. (Salgado y Rodriguez,2010)

En los ultimos cuatro afios las ventas de vehiculos comerciales de carga han alcanzado 62.008
unidades, de las cuales el 38% son ensambladas en Colombia y el 62% son vehiculos

comerciales importados. (Salgado y Rodriguez,2010)
Actualmente, cerca del 48% de las 285.661 unidades tiene mas de20 afios circulando.

La edad promedio en total de este tipo de vehiculos comerciales en el pais esta en 23 afios,
incluso hay alrededor de 33 mil vehiculos de carga con méas de 50 afios en uso, se ve la
necesidad imperante de renovacion por lo que se ha gestionado un proceso de chatarrizacion
de este 48% cerca de 136 mil unidades con modernizar el parque y convertir el sector en uno

de los mas competitivos. (Salgado y Rodriguez,2010).

Figura 4. Crecimiento sostenido en el volumen de unidades en Colombia.
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Fuente: Estadisticas Libro Anual 2008, Ministerio de Transporte.

En 6 afos el parque automotor en Colombia aumento en un 56%.
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Colombia una oportunidad para invertir en la industria automotriz

La cadena autopartes-vehiculos ha sido identificada por el Estado y el sector privado como

un sector de talla mundial a ser promovido y potencializado. (Salgado y Rodriguez,2010)

El Sector de Autopartes y ensamble de Vehiculos ha sido identificado como uno de los 8
sectores que hace parte del Programa de Transformacion Productiva de Colombia; esta
iniciativa busca que hacia el 2032 Colombia sea reconocida como un pais lider exportador
en el mercado de autopartes, generando ingresos por USD 10 mil millones con un
posicionamiento de campedn regional en segmentos especificos. (Salgado y Rodriguez,2010)

Para lograr esto se ha estructurado un plan de negocios con 25 iniciativas cuya ejecucion

buscara:

e Desarrollar alternativas sélidas de ensamble, con una propuesta especializada y
competitiva a nivel regional, que le permitira enfocarse en la exportacién de
vehiculos.

e Consolidar la presencia en nichos exportadores de autopartes.

e Enfocar esfuerzos en partes especializadas distintivo para ciertas tecnologias

emergentes.

Calidad de la Industria Automotriz y presencia de multinacionales en el desarrollo de

la cadena.

Colombia cuenta con empresas tanto nacionales como extranjeras certificadas de acuerdo a
los mas altos estandares internacionales bajo la norma TS 16949, que tienen experiencia en
manejo de las tres tecnologias: americana, europea y asiatica. Entre las empresas extranjeras
se destacan Good Year, Michelin, Yazaki, Saint Gobain, Vitro, Dana, Dupont, entre otras.
(Salgado y Rodriguez,2010)

La oferta de Autopartes permite a los ensambladores cumplir con un contenido minimo

regional para acceder a preferencias arancelarias exigidas en los acuerdos.

Las empresas locales de autopartes y el interés de nuevas compafias en el mercado
automotriz colombiano hacen mas facil alcanzar el contenido minimo regional exigido y

permitira ampliar la oferta y la variedad de productos. (Salgado y Rodriguez,2010)
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Cdmo se encuentra el transporte del tipo de cargar automotor
¢Debo afiliar mi camioneta de servicio publico a una empresa de carga?

En el decreto 173 de 2001, por el cual se reglamenta el servicio publico de transporte terrestre
automotor de carga, en el paragrafo del articulo 22 determina: las empresas de transporte
publico y los propietarios de los vehiculos podran vincular los equipos transitoriamente para
movilizacion de la carga, bajo la responsabilidad de la empresa que expide el manifiesto de

carga. (Orozco,2018)

¢El peso autorizado en la matricula de un camién es la cantidad de peso que puede cargar o
lo que debe pesar el vehiculo con todo y carga?

El ministerio de transporte homologa el prototipo de vehiculo, mediante una (1) ficha técnica
de homologacidn, cuando viene provisto de chasis y carroceria o, a través de dos (2) fichas
de homologacidn diferentes cuando ingresa primero el chasis y posteriormente se le ensambla
la carroceria. el propietario del vehiculo, al momento del registro inicial ante el organismo
de transito, debe aportar junto con los demas requisitos exigidos la o las fichas de
homologacion debidamente aprobadas, dependiendo si el vehiculo tuvo una o dos
homologaciones que reposaran de ahi en adelante dentro de su hoja de vida. Es pertinente
aclarar que la capacidad de carga de un vehiculo (carga atil o neta) esta calculada a partir de
la diferencia entre el peso bruto vehicular y el peso del vehiculo vacio (chasis mas carroceria).
Asi las cosas, para su registro inicial deben presentarse las fichas de homologacion tanto del
chasis como de la carroceria, siendo ésta Gltima la que determina la capacidad de carga real
que puede transportar. Asi las cosas, debe revisar en el organismo de transito donde matriculo
el vehiculo la ficha de homologacién de la carroceria que debid presentar para su registro
inicial y verificar la capacidad de carga que fue autorizada. sin embargo, para el control en
bascula debe tener en cuenta lo establecido en la resolucion 2888 de octubre 25 de 2005, por
la cual se modifica parcialmente la resolucion 4100 del 28 de diciembre de 2004, en su
articulo 5 determina: para el control de peso en bascula de los vehiculos automotores rigidos

de dos (2) ejes, cuyo peso bruto vehicular fijado por el fabricante en la homologacién es
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menor o igual de 8500 kilogramos, se tomar como referencia de control maximo 8.500
kilogramo de p.b.v. para el control de peso en bascula de los vehiculos automotores rigidos
de dos (2) ejes, cuyo peso bruto vehicular fijado por el fabricante en la homologacion es
mayor de 8500 kilogramos, se toma como referencia del control maximo 16.000 kilogramos
de p.b.v, segln lo establecido en el articulo 8 de la resolucién 4100 de 2004, en todo caso,
las modificaciones a las especificaciones originales del vehiculo determinadas por el
fabricante y consignadas en la ficha técnica de homologacion, son responsabilidad exclusiva

del propietario del vehiculo.(Orozco,2018)

El éxito de un buen disefio en plantas industriales depende de lograr combinar la mano de
obra, los materiales y el transporte de éstos dentro de las instalaciones de una manera
eficiente, es decir si se tiene la ordenacién de las areas de trabajo y del equipo que sea la mas
econdmica y que sea a la vez la més segura y satisfactoria para los empleados, de tal manera
que se contribuya a un proceso productivo eficaz que se vera reflejado en el costo de la

produccién. (Serna,2011)

El éxito de una distribucién de planta depende de la optimizacion de los costos de produccion
y una flexibilizacion de los procesos que permita hacer frente a un entorno cambiante. Por
ello la distribucién de las diferentes actividades del proceso productivo en la planta cobra

mas importancia. (Serna, 2011)

El beneficio no solo es econdmico. Una distribucion ajustada contempla entre sus criterios el
bienestar, las condiciones laborales y la salud de los trabajadores. Ademas, la disminucion
de los costos productivos suele deberse a un menor consumo de energia en procesos de
manutencion y acopio de materiales, lo que supone un menor costo medioambiental.
(Serna,2011)

VENTAJAS DE TENER UNA BUENA DISTRIBUCION DE PLANTA

e Disminucién de las distancias a recorrer por los materiales, herramientas y
trabajadores.
e Circulacion adecuada para el personal, equipos moviles, materiales y productos en

elaboracion, etc.
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e Utilizacidn efectiva del espacio disponible segtn la necesidad.

e Seguridad del personal y disminucion de accidentes.

e Localizacion de sitios para inspeccion, que permitan mejorar la calidad del producto.
e Disminucién del tiempo de fabricacion.

e Mejoramiento de las condiciones de trabajo.

¢ Incremento de la productividad y disminucién de los costos

Una buena distribucion en planta debe cumplir con seis principios, los que se listan a

continuacion:

1. Principio de la Integracion de conjunto. La mejor distribucion es la que integra las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el compromiso

entre todas las partes. (Cerro, Garcia, Pérez, Sanchez y Serrano.2013)

2. Principio de la minima distancia recorrida a igual d condiciones, es siempre mejor la
distribucion que permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones sea mas

corta. (Cerro, Garcia, Pérez, Sanchez y Serrano.2013)

3. Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es mejor
aquella distribucion o proceso que este en el mismo orden a secuencia en que se transforma,

tratan o montan los materiales. (Cerro, Garcia, Pérez, Sdnchez y Serrano.2013)

4. Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo
el espacio disponible, tanto vertical como horizontal. (Cerro, Garcia, Pérez, Sanchez y
Serrano.2013)

5. Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igual de condiciones, sera siempre mas
efectiva la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para los productores.

(Cerro, Garcia, Pérez, Sanchez y Serrano.2013)

6. Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre serd més efectiva la
distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes. (Cerro,
2013).
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Por lo general, la mayoria de las distribuciones quedan disefiadas eficientemente para las
condiciones de partida; sin embargo, a medida que la organizacion crece y/o ha de adaptarse
a los cambios internos y externos, la distribucion inicial se vuelve menos adecuada, hasta

Ilegar el momento en el que la redistribucién se hace necesaria. (Cerro,2013).

Los motivos que justifican esta ultima se deben, con frecuencia, a tres tipos basicos de

cambios:

e En el volumen de produccion, que puede requerir un mayor aprovechamiento del
espacio.

e En latecnologia y en los procesos, que pueden motivar un cambio en recorridos de
materiales y hombres, asi como en la disposicion relativa a equipos e instalaciones.

e Enel producto, que puede hacer necesarias modificaciones similares a las requeridas

por un cambio en la tecnologia. (Cerro, 2013).
Mejoramiento de una empresa a partir de la metodologia 5s

Las 5S’s incluyen métodos para gestionar los activos (personal, instalaciones y equipos)
que brindan soporte a las operaciones (flujo de informacion). Los principales logros que

puedes obtener con la implementacion de las 5S’s en una empresa son:

e Mejora la productividad a traves de la eliminacién de la Muda (desperdicio).
e Garantizar la seguridad y satisfaccion de los empleados.
e Contribuir a la satisfaccion del cliente.

e Incrementar la rentabilidad. (Cerro, 2013).

Entre los beneficios mas relevantes de la aplicacion de la metodologia al sector
metalmecanico se cuenta la imagen empresarial proyectada a los clientes, eliminacion de
desechos de produccion como fuentes de suciedad, delimitacion de las areas para el debido
aprovechamiento del espacio de la organizacion generando a su vez reduccion de tiempos de
transporte, orden de las herramientas de trabajo, bien ubicadas y al alcance del operario,
higiene durante todo el proceso, maquinas en buen funcionamiento, ambiente agradable para

el personal de la organizacion, seguridad y salud ocupacional. (Burgos y Ciendua,2016)
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Las 5S”s mantienen una empresa ordenada y limpia; partir de la normalizacion de procesos
que conlleven el trabajo en conjunto de toda la organizacion en lo que confiere a la
organizacion del puesto de trabajo, delimitacion de areas y limpieza de la misma, la cual

genere una imagen positiva por parte de sus clientes. (Burgos y Ciendua,2016)

La implementacién de esta metodologia proporciona beneficios a la empresa brindandole
ambientes de trabajo limpios, agradables y seguros, eliminado diversas clases de equipos u
objetos innecesarios haciendo que el trabajo sea mas facil y menos agotador para el
trabajador. Ayuda a que los empleados se preparen y acepten las 5S”s y de esta manera
adquieran autodisciplina, destacando los problemas que se presentan durante el proceso que
es importante para la eliminacion de pérdidas y desperdicios, identificando los productos
defectuosos, el exceso de inventarios y el porcentaje de reproceso que se realiza durante la
produccién, mejorando de esta manera la eficiencia y la efectividad en el trabajo, aumentando

asi el nivel de produccion. (Zapata y Buitrago, 2012.)

La implementacién de esta metodologia es aplicable a empresas que se dedican a la
prestacion de servicios o la produccion, esta trae consigo beneficios considerables en donde
la empresa se ve beneficiada por los cambios en su nivel de produccidn, en su disminucion
de costos, riesgos y en la eliminacion de desperdicios y suciedad. La implementacion vy el
buen funcionamiento de esta metodologia traen consigo un compromiso por parte de los
empleados, ya que son estos los involucrados para que haya una cultura laboral de excelencia

y quienes deben trabajar en pro de la mejora. (Zapata y Buitrago, 2012).

Distribuir las secciones de una fabrica y sus instalaciones de produccién de costosos. Si esa
distribucion estd mal hecha, la direccion se enfrentara constantemente con costosas
ineficientes o con redistribuciones muy caras. La primera instalacion deber ser buena, para
minimizar los costes de posteriores modificaciones. Para lograrlo, los cambios de situacion
de las maquinas deben realizarse en la etapa de la planificacién y con tiempo suficiente para
hacer pruebas que es el principal componente de esta actividad. En muchos aspectos, la
distribucion de planta es un arte que ha resistido con exito a los intentos de convertirlo en
una ciencia. Hay por supuesto, un objetivo principal en los criterios de la distribucion de

planta; la minimizacion de los costes. Pero los factores de costes implicados en la distribucion
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de una gran planta son tan numerosos y complejos y se relacionan de maneras tan distintas

que a menudo hacen dificil un ataque sistemético. (Vaughc,1988)

La disposicion ideal de una planta deberia minimizar los costes totales o los costos de

funcionamiento a largo plazo. Esto incluye no solo los costos obviamente afectados por la

distribucion, como el movimiento de los materiales, por ejemplo, si no también gran cantidad

de costos que es muy probable que no sean tomados en cuenta. Algunos de los mas

importantes costos que debemos considerar son los siguientes:

Movimiento de materiales: Este es con toda seguridad el mayor coste afectado
directamente por la disposicion de la planta. Para minimizarlo, la planta debe estar lo mas
mecanizada posible, evitando manipulaciones manuales, tanto como lo permitan la propia
planta y los productos afectados. El flujo de los materiales debe discurrir de manera
regular desde la recepcion y el almacenaje de las materias primas y semielaboradas hasta

la entrega, pasando por las operaciones de produccion. (Vaughc,1988)

Redistribucion y ampliacion: Si razonablemente puede preverse una ampliacion o un
cambio de la distribucion en el futuro, el plan deberia tener en cuenta estos cambios
disponiendo linea de electricidad, agua y alcantarillado que en principio no se utilizaran,

pero que aumentarian sensiblemente la flexibilidad. (Vaughc,1988)

Utilizacion economica del espacio disponible: Los ingresos que se obtengan del
funcionamiento de la planta deben pagar las inversiones, la calefaccion, la iluminacion y
el mantenimiento de cada metro cuadrado de terreno disponible. Esto se refiere tanto a
los que se utilizan para la produccion como a los que no se utilizan. Debemos minimizar
las distancias entre maquinas y partes del equipo, y hacer el mejor uso de la altura de
techo disponible. (Vaughc,1988)

Seguridad: Si las condiciones de trabajo no son seguras costaran a las empresas mucho
dinero, pues sera mas caro el seguro de los trabajadores y habra mas quejas de los

sindicatos. Si se adquiere la reputacion de que se trabaja en condiciones arriesgadas
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pueden tenerse problemas a la hora de contratar personal. Al estudiar una distribucion
en planta, debe tenerse permanentemente en cuanta las condiciones bajo las cuales van a
trabajar los obreros y los empleados. Debemos hacer todo lo posible para eliminar las
proyecciones de las maquinas o de los equipos que puedan molestar o lesionar a la gente.
La maquinaria ruidosa debe ser aislada. Deben ser evitados los cruces peligrosos en los

que puedan ocurrir colisiones entre los empleados. (Vaughc,1988).
Costos al implementar la metodologia 5s

La implementacién de la metodologia 5S se puede hacer con el presupuesto que se adapte a
cada industria, ciertamente, requiere de recursos para convertirse en una herramienta
eficaz. Como minimo, la mayoria de las empresas deben tomar tiempo para capacitar a sus
empleados, limpiar, organizar sus instalaciones vy utilizar el equipo necesario.
(Grainger,2017).

2. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.

2.1. TIPO DE INVESTIGACION: ENFOQUE DESCRIPTIVO, ANALITICO Y
EXPLORATORIO
e Descriptivo porque a partir del disefio de distribucion de planta y el diagnostico de
proceso se dara a conocer del antes y el después.
e Analitico ya que se realizara el analisis del disefio y propuesta de la nueva
distribucion de planta.
e Exploratorio porque a partir de la recoleccién primaria por el método de

observacién y entrevista directa.

Para el desarrollo de esta investigacion se contemplara las siguientes fases y actividades:

Fase 1: Diagnostico en el cual se realizara la caracterizacién de cada uno de los procesos de

transformacion siguiendo las actividades siguientes:

e Disefio y caracterizacion de procesos

¢ Diligenciamiento y caracterizacion de procesos
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Fase 2: En el cual se seleccionara la metodologia més adecuada para obtener la nueva
distribucion de planta siguiendo las siguientes actividades:

e Andlisis y revision bibliografica de la metodologia de distribucién de planta
e Disefo de distribucion de planta

e Analisis y capacitacion de la nueva distribucion

Fase 3: Se proponen estrategias de implementacion de la metodologia de las 5S’s en la

empresa carpas Yy tapizados Caribe.

e Anadlisis y preparacion de la implementacion de cada S
e Levantamiento de informacién y evidencias
e Capacitacionde5 S

e Difusién de aplicacion de 5 S.

2.2.  FUENTES DE INFORMACION.

2.2.1. Fuentes de informacion primaria.

Para la realizacion del presente trabajo la fuente informacioén primaria proviene de la
observacion, preguntas hacia los trabajadores, al propietario de la empresa y visitas realizadas
a la misma para tener una vision y panorama del dia a dia, lo que permite detectar al detalle

las falencias dentro de la empresa.
2.2.2. Fuentes de informacion secundarias.

Para la recoleccion de la informacion secundaria, se acude a la consulta de libros, bibliotecas
virtuales, articulos académicos, investigaciones previas y seguimiento de autores cuyo

trabajo esta relacionados con el tema a desarrollar en este proyecto.
3. MARCO REFERENCIAL

3.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

40



Carpas y tapizados Caribe fue fundada el 15 de diciembre de 2004, es una empresa con mas
de 16 afos de trayectoria en el sector de la industria y legalmente constituida en la cuidad de
Duitama, cuyo fundador es Alirio Galindo Duarte, esta exactamente ubicada mas
exactamente en el kilometro 3 via Paipa, esta dedicada a la fabricacion y comercializacion
de todo tipo de carpas electro selladas disefiadas para: tracto mulas, camiones, camionetas,
furgones, volquetas y parasoles, con diferentes disefios y tamafios, se ofrece un servicio
integral, desde el asesoramiento en la eleccién del material y el disefio del producto hasta el

montaje e instalacion final.

La empresa cuenta con un area de 260 metros cuadrados los cuales son aprovechados en su
totalidad para llevar a cabo la fabricacién de las carpas donde se encuentra: la oficina, bodega,
el area de trabajo que consta de area de corte, sellado, troquelado, presillado, pinturas, y a un

costado se encuentran 2 bafios.
Esta empresa cuenta con 6 trabajadores a su disposicion los cuales estan compuestos por:

e Secretaria.
e Cinco operarios que se encargan con el cumplimiento de sus funciones en toda el area

operativa

Maneja un horario de atencidn de la siguiente manera: lunes a viernes de 8:00 am —12:00 pm
y 2:00 pm - 6:00pm, los dias sabados y festivos 8:00 am — 2:00 pm y dias domingos no hay

atencion al pablico.

Figura 5. Ubicacion empresa Carpas y tapizados Caribe
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Fuente: (Maps, 2019).

3.2.

MARCO CONCEPTUAL.

Filosofia de mejora continua: Puede ser entendido, como un elemento mas de la
Gestion por Calidad Total o como la plataforma bésica de Sistema de Produccion
caracterizado por la participacién de los empleados en la solucion de los problemas o
desperdicios que surgen en el trabajo cotidiano; la forma en que se ejecuta dicha
eliminacion es a traves de equipos de mejora o de la aplicacion de las 5S’s y la

estandarizacion. (Suarez, 2007).

5S’s: Es un método de gestion de procesos de origen japonés que se fundamenta en
cinco principios Cuyas iniciales son la letra
S: Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar)

y Shitsuke (mantener la disciplina). (Sandrine, 2015)

Distribucion en planta: Es la mejora mas importante que se puede hacer en una
fabrica mediante el cambio fisico de la planta, ya sea para una fabrica existente o
todavia en planos, y se refiere a la 6ptima disposicion de las maquinas, los equipos
y los departamentos de servicio, para lograr la mayor coordinacion y eficiencia

posible en una planta. (Richard,1970).
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Layout: Es el proceso de ordenamiento de los elementos que conforman el sistema
productivo en el espacio fisico, de manera que se alcancen los objetivos de
produccion de la forma més adecuada y eficiente posible. (Mejia, Dorado, y Cobo,
2016).

Meétodo: Es un procedimiento concreto que se emplea, de acuerdo con el objeto y
con los fines de la investigacion, para propiciar resultados coherentes. Es una serie

de pasos sucesivos que conducen a una meta. (Gordillo,2007).

Proceso: Un proceso es un sistema integrado por los elementos basicos del sistema:
entrada, procesos y salidas, condicionados por algun otro elemento circunstancial o
contextual como puede ser algun sistema de control y el alcance del proceso, incluso

su division en subprocesos (Cantdn, 2007).

Organizacion: Segun Agustin Reyes Ponce la organizacion es la estructuracion de
las relaciones que deben existir entre las funciones, niveles y actividades de los
elementos materiales y humanos de un organismo social, con el fin de lograr su

méaxima eficiencia dentro de los planes y objetivos sefialados. (organizacion, 2011)

Clasificacion: Es el ordenamiento o la disposicion por clases.
Basicamente, la clasificacion implicara la busqueda en un todo de todas aquellas
cosas que guarden o compartan algin tipo de relacion para asi agruparlas.
Generalmente, el objetivo primordial de la clasificacion es encontrar el mejor
ordenamiento posible, es decir, el mas claro, para que, llegado el momento de la
busqueda de determinado elemento que ha sido clasificado, éste resulte mas facil de

encontrar: ese es, primordialmente, el fin de toda clasificacion. (Ucha, 2008).

Estandarizar: Se conoce como estandarizacion al proceso mediante el cual se

realiza una actividad de manera standard o previamente establecida. El término
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estandarizacion proviene del término standard, aquel que refiere a un modo o método
establecido, aceptado y normalmente seguido para realizar determinado tipo de
actividades o funciones. Un estandar es un parametro mas o menos esperable para
ciertas circunstancias o espacios y es aquello que debe ser seguido en caso de recurrir

a algunos tipos de accion. (Bembibre, 2010).

3.3. MARCO TEORICO.

3.3.1. Distribucion en planta

La distribucion en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales. Esta
ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras
actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller. (Richard,
Distribucion en planta, 4° edicion , 1970)

Segun (Muther), Cuando usamos el término distribucion en planta, aludimos, a veces, a la
disposicion fisica ya existente; otras veces, a una nueva distribucion proyectada; y, a menudo,
nos referimos al &rea de estudio o al trabajo de realizar una distribucion en planta. De aqui
que una distribucion en planta pueda ser, una instalacion ya existente, un plan o un trabajo.
No obstante, el término se usa tan frecuentemente que rara vez podemos confundirlo en su

significado.

Tabla 1. Principios y factores de la distribucion de planta

Principios basicos de la distribucion en | Factores que influyen en la distribucién
planta de planta

Principio de satisfaccion y de seguridad de | Materiales (materias primas, productos en

los trabajadores curso, productos terminados).

Movimiento de material segun distancias Magquinaria

minimas .
Trabajadores
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Circulacion del trabajo a través de la planta | Movimientos (materiales y de personas)
Utilizacion efectiva de todo el espacio Espera (almacenes temporales,

Integracidn conjunta de todos los factores

que afectan a la distribucion Servicios (mantenimiento, inspeccion,

Flexibilidad en la ordenacion que facilite

ajustes posteriores.

permanentes, salas de espera).

control, programacion).

Fuente: (Dominguez, 1995).

Tipos de distribucion en planta

El proceso productivo es el encargado de clasificar los tipos de distribucion en planta los

cuales suelen ser:

Distribucion por posicion fija: Este tipo de distribucion se presenta cuando se
desarrollan propositos en el cual el material permanece quieto, y por otro lado los
operarios, maquinaria y equipos se trasladan a los puntos de operacion. Generalmente
se trata de productos de grandes dimensiones pero que se fabrican muy pocas
unidades. (Dominguez, 1995).

Distribucion por proceso: Elegida regularmente cuando la produccién se organiza
por lotes, en este tipo de distribucion las operaciones que presentan los mismos
procesos se conoce como “talleres”, cada tipo de producto consta de una secuencia
de operaciones diferentes por lo que se genera flujo diverso de materiales entre

talleres. (Dominguez, 1995).

Distribucion por producto: Se agrupa toda la maquinaria y equipos necesarios para
llevar a cabo la fabricacion de un determinado producto y en una misma zona
siguiente una serie de secuencias sobre el material, el producto recorre la linea de
produccidn de una estacion a otra sometiéndose a las operaciones necesarias para su
transformacion. Lo que permite reducir tiempos, trabajo en curso y manejo de

materiales durante la fabricacion. (Dominguez, 1995).
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e Células de trabajo o de fabricacién: Se pretende efectuar una combinacion de las
caracteristicas de la distribucion por proceso (flexibilidad) y la distribucion por
producto (elevada eficiencia), esta célula se conoce como agrupaciones de maquinas
y trabajadores los cuales realizan una serie de operaciones sobre un producto
determinado o un grupo de productos. Las salidas de estas células pueden ser
productos terminados 0 componentes de productos que se integraran al producto final

0 en otros componentes. (Dominguez, 1995).

3.3.2. Implementacién de la metodologia 5S’s.
La metodologia de las 5S’s es una filosofia para el mejoramiento continuo de una empresa,
adoptando un plan sistematico de gestion que nos ayude en la clasificacién, orden y limpieza

obteniendo una mayor productividad y un mejor lugar de trabajo. (Soler, 2016)

Esta metodologia estd formada por un conjunto de actividades sistematizadas, a las que
Hiroyuki Hirano denomind como 5S’s debido a las iniciales de: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke. Este método de mejora continua es muy importante dentro de cualquier
organizacion, puesto que ayuda a que una fabrica esté ordenada, organizada y limpia
produciendo menos defectos, mejoras en sus tiempos y es un lugar mas seguro para trabajar.
Las 5S”s son universales, se puede aplicar en todo tipo de empresas y organizaciones. (Soler,
2016).

El objetivo de las 5S’s es mantener y mejorar condiciones de clasificacion, limpieza y orden
en el lugar de trabajo. No se trata solo de estética, sino de mejorar la seguridad, el clima
laboral, la motivacion del personal, la calidad, la eficiencia y la competitividad de la
organizacion. Todo esto ayudara a que los colaboradores desempefien de mejor forma su
labor. (Soler, 2016)

Seiri (Clasificacion).

Es la primera S que se debe aplicar y consiste como su traduccion bien indica en eliminar
aquellos objetos que sean innecesarios y no aporten valor alguno al producto final. Para llevar
a cabo dicha tarea se deben clasificar los objetos del espacio de trabajo segun su utilizacion,
identificando y separando aquellos que son necesarios de los que no lo. De este modo, se
eliminan objetos innecesarios en el area de trabajo y se controla el flujo de objetos en la zona

de trabajo mejorando la capacidad del espacio. (Manzano y Gisbert,2016).
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Tabla 2. Métodos y resultados

METODO DE IMPLEMENTACION

RESULTADOS QUE SE OBTIENEN

Identificar los elementos

innecesarios.

Depuracion de las cosas inutiles.
Identificacion por medio de tarjetas
de color.

Plan de accion.

Control e informes.

Mas espacio.

Mejor control de inventario.
Eliminacion del despilfarro de
articulos.

Menos accidentes.

elementos

Menor cantidad de

perdidos.

Fuente: Recuperado de Manual para la Implementaciéon Sostenible de las 5S.

Seiton (Organizar).

El orden empresarial dentro del concepto de las 5S’s se podria definir como: la organizacion
de los elementos necesarios de modo que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberan
estar, cada uno, etiquetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion,
facilmente por los empleados. El orden se aplica posterior a la clasificacion y organizacion,
si se clasifica y no se ordena dificilmente se veran resultados. Se deben usar reglas sencillas
como: lo que méas se usa debe estar mas cerca, o mas pesado abajo lo liviano arriba, etc
(Lopez, 2001)

Tabla 3. Pautas para organizar articulos necesarios

FRECUENCIA DE USO DISPOSICION

Téngalo a la mano, utilice correas o cintas

Lo utiliza en todo momento .
que unan el objeto a la persona

Lo utiliza varias veces al dia Disponer cerca a la persona

Lo utiliza todos los dias, no en todo
momento

Téngalo sobre la mesa de trabajo o cerca de
la méaquina
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Téngalo sobre la mesa de trabajo o cerca de

Lo utiliza todas semanas A
la maquina

Lo utiliza una vez al mes Coloquelo cerca del puesto de trabajo

Lo usa menos de una vez al mes, | Coloquelo en el almacén, perfectamente
posiblemente una vez cada dos o tres meses | localizado

Fuente: Recuperado de ingenieria industrial online.com

Seiso (Limpieza)

Consiste en limpiar y eliminar todo rastro de suciedad, también consiste en identificar y
eliminar las fuentes que originan la suciedad, y de esta forma evitar que aparezcan en el
futuro. (Villasefior y Galindo, 2010.).

Cuando se cuenta con los elementos necesarios correctamente identificados y ubicados, se
requiere tomar las acciones para dejarlos en condiciones dptimas de uso. (Villasefior y
Galindo, 2010.).

Seiketsu (Estandarizacion)

La estandarizacion gira en torno a la necesidad de sefializar anomalias. Con la intencién de
prevenir que surja el desorden y la suciedad (ya eliminados mediante las técnicas anteriores)
en el lugar de trabajo, es necesario establecer estrictas normas y procedimientos. (Adriana,
2019).

Unicamente a través del establecimiento de consignas relacionadas con la estandarizacion de
los métodos de trabajo y favoreciendo la gestion visual se permitird un mantenimiento del
orden y limpieza; asi como de una mayor velocidad en la toma de decisiones. De este modo,

todo ello incidira positivamente en la productividad. (Adriana, 2019).

Shitsuke (Disciplina)
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La técnica de la disciplina se centra en el hecho de seguir mejorando. La situamos en el final
de la lista, precisamente porque ha de aplicarse después de las técnicas anteriores.
La disciplina rigida permite sacar el maximo partido al resto de elementos que conforman
las 5S, pues facilitan su aplicacion rigurosa y efectiva. EI mantenimiento de la disciplina ira
en estrecha relacion con la necesidad de aplicar un riguroso control del sistema en su

aplicacion; asi como un seguimiento continuo de la productividad. (Adriana, 2019).

4. DESARROLLO DEL PROYECTO

4.1. ANALISIS Y DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

La empresa carpa y tapizados Caribe, fabrican diferentes tipos de carpas y se pueden
clasificar segun sus caracteristicas y necesidades a continuacién se realizara una breve
descripcion de cada uno de ellos en la cual se da a conocer su funcion, procesos de fabricacion
de igual manera se evidencia una imagen de cada producto finalizado con el fin de

identificarlos.

Tabla 4.Tipos de carpas

DISTANCIAS REFEREN
TIEMPO DE RECORRIDAS CIAS DE

. EN EL LONAS
FABRICACION
TIPOS DE CARPAS PROCESO DE PARAEL | PRECIO

(Minutos) FABRICACION | PROCESO
(mts)
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CARPA PARA

TRACTOMULA

692

180

Dura lona de
grosor de 22
onzas por
2.50m de
ancho

2.400.000

CARPA PARASOL

180

59,14

Dura lona
fiesta de
grosor de 16
onzas por
1.50m de

ancho

350.000

CARPA SIDER

298

73,24

Dura lona para
impresion

digital de
grosor de 22
onzas por
2.50m de

ancho

9.000.000
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CARPA GRANEL

Lona PP por
196 4724 2mdeancho |4 45
CARPA
GEOTEXTIL
Tela
196 52.3 geotextil de |, - 19
3m de ancho

Fuente autores

4.2. PROCESO DE FABRICACION DE CARPA PARA TRACTOMULA -01
El proceso de fabricacion de la carpa incluye tres sub procesos los cuales se evidencian
en el diagrama de operaciones. Estos tres subprocesos son: Carpa tractomula (linea

principal del diagrama), cuerpo de la carpa y ribeteado.
e Se toman medidas al tracto mula

e Se extiende la lona y se cortan 5 pafios y 2 cufias para completar el largo de la

carroceria
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Se recogen los pafios del area de trabajo y se pasan al area de sellado el cual se unen
todos los pafios con un electrodo de 3 cm el proceso de sellado dura 10 segundos de
sellado y 5 segundos de enfriamiento.
Mientras otro trabajador empieza a cortar moldes de chapeteria en la troqueladora.
Los moldes que se cortan son los siguientes:

- Moldes de argolla

- Molde de hebilla

- Chapetas para amarrar los codos

- Arepas

- Atraque

- Guarda argollas

- Tacos

- Tacos dobles
Después se unen las cufias en la selladora de 3,5 voltios y se llevan para la selladora
de 6,5 voltios para unirlas al cuerpo de la carpa y de tal manera del largo de la
carroceria
Se extiende los pafios los sellados y se dobla por la mitad y se empieza a marcar el
cuerpo de la carpa lo cual se marca lo siguiente:

- Largo total de la carroceria

- Largo de los codos en las cuatro esquinas de la carpa

- Las distancias de las varillas (entre varilla y varilla)

- Distancia entre gancho y gancho
Otro trabajador hace el proceso de corte de las fajas que son tiras de 11 cm de ancho
por 6 metros de largo y son los refuerzos que van por dentro de la carpa donde se
apoyan las varillas de la carpa.
El cuerpo de la carpa se pasa a la selladora de 6,5 voltios para sellar las fajas, para
este proceso se utiliza un electrodo de 11 cm de ancho.
proceso de enmanillar y sellar se pone una manila de 5 milimetros de grosor alrededor
de toda la carpa y se hace un dobles de 1 cm de ancho de tal manera que la manila

quede por dentro y se sellar.
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Proceso de sacar guarda polvos los cuales son 4 tiras de la medida del codo de largo
(varias) por 35 cm de ancho. Luego se pasa a la selladora de 6,5 para hacer un dobles
por todo el borde con un electrodo de 2 cm de ancho.

Proceso de marcacion de fechas de fabricacion y también se marca la parte de
adelante y la parte de atrés.

Corte de ribetes: se corta una tira en lona tipo liviano de 9 cm de ancho por un largo
(varia en el ribete y en las fajas).

Después se pasa a la selladora de 6,5 para el proceso de ribetear con un electrodo de
9 cm de ancho alrededor de toda la carpa, y en los codos se pone el guarda polvos en
la parte de adentro de la carpa y el ribete por fuera para que se cumpla se propdésito
de guarda polvos.

Otro trabajador hace el proceso de cortar y marcar y cortar las cortinas. Se corta un
pafio de cierta altura (varia) por un ancho de 2,50 metros mas una cufia de 10 cm para
completar el ancho total de la cortina.

Luego se pasa a la maquina selladora de 6,5 y se unen con el pafio de la cufia.

Luego se hace el proceso de marcar la cortina, se marca el ancho de arriba, el ancho
de abajo, se marca el codo, se marca el centro, se marca la curva, se marca los ganchos
de abajo y los ganchos de arriba (donde ese envuelve la cortina).

Proceso de enmanillar y sellar: se enmanillar los codos y el ancho de abajo y se sella
en la maquina 6,5.

Proceso de ribetear con un electrodo de 9 cm.

Después se marcan las distancias de las chapetas de los 4 codos de las cortinas.
Proceso de coser las chapetas de los codos con la presilladora.

Se cosen las chapetas para los ganchos de envolver en la maquina industrial y también
se cosen las arepas que van en las 4 esquinas de la carpa y las 2 esquinas de las
cortinas.

Después se hace el proceso de colocar el herraje son hebillas, argolla, carcamos y se
remacha este herraje se pone en todas las chapetas que se le pone a la carpa.

Se pone el cuerpo de la carpa en la presilladora para coser todas las chapetas de las

argollas.
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Se coloca herraje, las argollas, guarda argollas y se remacha esto va por dentro de la
carpa.
Se marcan las cortinas con el nombre de la empresa si asi el cliente quiere. Esto se
marca ya sea adelante o atras de las cortinas y la pintura que queda alrededor del
nombre se retira con gasolina.
Colocar y sellar los reflectivos en la maquina selladora de 3,5: se toma un rollo de
cinta reflectiva al color que el cliente prefiera, la tira es de 2 cm de ancho por 20 cm
de largo son 3 reflectivos hacia la derecha y 3 reflectivos hacia la izquierda. Después
se pone un molde a las formas del reflectivo, se introducen los reflectivos y encima
se coloca un pedazo de lona transparente para que los reflectivos tengan mayor
durabilidad y por ultima se sella
Después las cortinas se pasan a sellar en la maquina 3,5 con el cuerpo de la carpa con
un electrodo se sella: (la curva 2cm de ancho y se sella del centro al codo derecho y
del centro al codo izquierdo, también se sella los atraques con el mismo molde de los
atraques)
Después se enmarca los codos para presillar las chapetas largas, se pasan a la maquina
de presilladora y se cosen las chapetas de los codos en las 4 esquinas
Otra persona se encarga de cortar las correas de envolver la carpa las cuales son:
- 8correas de envolver las cortinas (4 para la cortina de adelante y 4 para la
cortina de atras).
- Secorta 10 correas de 1 metro, llevan una hebilla las cuales van amarradas
a la carpa y estas se amarran a la varilla de la carroceria. De las 10 correas
4 se utilizan para amarrar los atraques, 3 se utilizan para ser remachadas a
un lateral de carpa y las otras 3 al otro lateral
Después de presillar se pasa a colocar el herraje (argollas y hebilla) y las correas de
envolver esto va remachado y este proceso se hace en el piso.
Después se pasa a la maquina industrial grande para coser las 4 arepas de las esquinas.
Se extiende la carpa al derecho, se revisa que no le falte nada, se trapea la carpa, se
dobla, se marca con el nombre del cliente y se lleva a la bodega.

Por ultimo si el cliente desea se le entrega instalada con garantia de 1 afio.
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Caracterizacion del proceso de carpa para Tractomula.

Tabla 5. Producto carpa tipo tractomula

Carpa Tipo Tractomula

Caracteristicas del producto:

Lona 100% impermeables.

Lona tipo pasado.

Dimension segun la necesidad del cliente.

Lona Grosor 22 de onzas.

Sellados por alta frecuencia.

Proteccidn de la materia prima o productos industriales.
Peso entre 100 kilos 110 kilos.

Resistencia de rasgados y a la tension.

Colores de alta resistencia a la decoloracion.

Errajes en metal niquelado.

Aprobacidn a procesos de estampacion por medios tradicionales; pistola, screen,

entre otros.
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e Durabilidad oscila entre 5 afios hasta 7 anos.

Fuente: Los autores

Para tener una idea mas clara sobre los procesos de fabricacion de los diferentes tipos de
carpas que realiza la empresa “Carpas y Tapizados Caribe” se disefio un diagrama de flujo
correspondiente a cada producto en donde se evidencia las operaciones, transportes,
inspecciones, demoras y almacenamiento con sus respectivos tiempos, distancia y nimeros

de trabajadores para ejecutar cada actividad.

4.2.2. Diagrama de flujo para carpa Tractomula.

Mediante el diagrama de flujo se evidencia que para el proceso de fabricacion de una carpa
para tractomula se obtuvo 35 operaciones, 11 inspecciones, 8 transportes y 2
almacenamientos, en un tiempo de 829 minutos y un desplazamiento total de 206,74 m por

los operarios.

Figura 6 .Diagrama de flujo para carpa Tractomula
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
METODO ACTUAL
ESTUDIO: 01
O O = D d Y4
A 35 11 8 2
EMPRESA: Carpas Caribe METODO PROPUESTO
ELABORO: Yesica Maoli Cuevas Duarte y Natalia O 0 = D ® \V/
Alejandra Gomez Solano
METODO: Actual(X) Propuesto( ) Objeto( ) unidad() MEIORA
PROCESO: Fabricacion de carpa para tracto mula © - = D U v
ACTIVIDAD
ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ;E’l\-‘:zs CN)lIiII:Z/lREA:I;)OEE RIES’:"AJI\JIC; Operacion |InspeccionfTransporte] Demora Ppera/Insp{ Amacenaje
O|0[=>|D |80 |V
1 Toma de medidas 15 1 0 [ ——
2 Recepcion de materia prima 0 0 16 ———
3 |Corte de pafios 20 1 16 o— " |
4 |Enviar a maquina de sellado grande 2 1 5 —e
5 |Sellar pafios 40 2 0 o]
6 |verificar proceso de sellado 5 1 0
7 Corte de moldes de chapeteria 20 1 14 q
8 Union de cufias en la maquina selladora 10 2 14 q
9 Union de pafios con cufias maquina de sellado 10 2 0 [
10 |verificar proceso de sellado 5 1 0
11 |Doblar por la mitad el cuerpo de la carpa 3 2 0
12 [Corte de fajas 30 1 16 [ .
13 |Enviar cuerpo de la carpa a sellar 2 1 5,84 —e
14 |Enmanilar y sellar 30 2 0
15  |verificar proceso de enmanilar y sellado 5 1 0
16  |Corte de guarda polvos 10 1 5,84
17  |sellar guarda polvos 15 2 5,84
18 |verificar proceso de sellado 5 1 0
19  |marcacion de fechas de fabricacion 10 1 0
20 | corte de ribetes 20 1 5,84 —_|
21 |enviar corte de ribetes a sellar 2 1 5,84 ——e
22 |sellar ribetes 40 2 0
23 |verificar proceso de sellado 5 1 0
24 |cortar pafios mas cufia para cortinas 10 1 5,84
25 |enviar pafios mas cufia a sellar 2 1 5,84 —
26  [sellar cortina mas cufia 10 2 0
27  |verificar proceso de sellado 5 1 0
28 |marcar cortinas 30 2 0
29 |enmanilar y sellar cortinas 15 2 0 L\
30 |verificar proceso de enmanilar y sellado 5 1 0
31 |enviar cortinas a la maquina de coser 2 1 6,30
32 |Ribetear 20 1 6,30 &
33 |verificar proceso de ribetear 5 1 0
34 |Marcacion de distancias de chapeteria de cortinas 20 2 5,84 e
35 |Presillar chapetas 50 1 7 L
36 |Coser las chapetas 30 1 4,50 L
37 |Colocacion de herraje 60 1 4,50 L
38 |Presillar chapetas de argolla 30 1 5,84 L
39 |verificar presillado 5 1 0
40 |Marcacion de horientacion 5 1 0

Figura 6. (Continuacion)
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41

Enviar a maquina de sellado grande

42

Colocacion de reflectivos y sellar

20

43

Sellar cortinas con el cuerpo de la carpa

40

5,84

44

Verificar proceso de sellado

45

marcar codos

5,84

46

Enviar a maquina de coser

47

Presillar codos de chapeteria

20

WA T

48

Colocar herraje

20

49

Coser arepas

15

50

Corte de correas

20

51

Limpiar carpa

10

’

52

Verificar el producto

15

53

Marcar carpa con el nombre del cliente

54

Transportar carpa a bodega

55

Almacenar en bodega

56

Instalar o entregar

40

N|o|[r|r[R|N[R|r|R|[RrR[R]R[N]| N~

T

TOTAL

829

[ea}
[}

| 206,74 |

35

11

Fuente: Los autores

4.2.3. Diagrama de operaciones.

El diagrama de operacion permite visualizar de una mejor manera en que parte del proceso
nos encontramos, donde empieza, donde se unen cada una de las partes y donde termina el
proceso de fabricacion del producto. Los simbolos de este diagrama se identifican de la
siguiente manera, las operaciones se representan con un circulo (Q), los transporte se
representan con una flecha (|f‘>), demoras con una (D), las operaciones/ inspecciones ([(J]las
inspecciones por un cuadrado (C]) 'y por ultimo los almacenamientos con un triangulo (V/).

También este diagrama presenta una numeracion que corresponde al tipo de actividad que

pertenece a cada proceso.

En la figura 6 se representa las actividades y su respectiva numeracion para el proceso de
fabricacion de una carpa para tractomula.

4.2.4. Diagrama de operaciones para carpa tractomula.
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Figura 6. (Continuacién).

Figura 7. Diagrama de operaciones para carpa Tractomula
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Figura 6. (Continuacién).

Fuente: Los autores
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Para el proceso de fabricacion de la carpa para tractomula se evidencian 58 actividades las

cuales se clasifican en: 37 operaciones, 8 transportes, 11 inspecciones y 2 almacenamientos.
4.3. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE PARASOLES - 02

En el proceso de fabricacion de parasoles se realiza dos sub procesos los cuales se evidencian
en el diagrama de operaciones. Estos dos subprocesos son: carpa parasol (linea principal del

diagrama) y cuerpo de la carpa.

e Tomar medidas de ancho, largo, de los codos, se marca el centro del techo, si traen
cortinas o es totalmente cerrado, se marca una diagonal y se toman las medidas de
las 4 esquinas.

e Depende del material que el cliente escoja si es tipo liviano o tipo pesado.

e Seescoge el rollo se extiende en el piso, se toman las tiras dependiendo de la medida
del parasol se marcan, se cortan las distancias y se pasa a la maquina selladora de 3,5
y se unen las 4 caras.

e Se hace un doble y se sella de 1 cm de ancho.

e Sielcliente lo desea se le pone el nombre de la empresa.

o Después de hacerle el cuadrado a la carpa, se dobla y se marca con el nombre del
cliente para la entrega.
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4.3.1. Caracterizacion del proceso de carpa tipo parasol

Tabla 6. Producto de carpa tipo parasol

Carpa Tipo Parasol

R

T @

Caracteristicas del producto:

e Lalonaes 100% impermeable

e Lonatipo liviano

e Lona Grosor de 14 onzas

e Posee proteccion a los rayos U.V.

e Dimension segun la necesidad del cliente.

e Posee proteccidn biosida en la capa superior frente a la mayoria de algas, hongos
y bacterias presentes en la zona.

e Colores expuestos a la decoloracion.

e Sellados por alta frecuencia

e Errajes en metal niquelado.

Fuente: autores
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4.3.2. Diagrama de flujo para carpa tipo parasol.

Figura 8. Diagrama de flujo para carpa Parasol

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
METODO ACTUAL
ESTUDIO: 02 o 0 = D 0 VA
EMPRESA: Carpas Carib — 1 - -
- (Larpas Laribe METODO PROPUESTO
ELABORO. Yesica Maoli Cuevas Duarte y Natalia o 0 = o Ve
Alejandra Gomez Solano
METODO: Actual(X) Propuesto( ) Objeto( ) unidad( ) MEIORA
PROCESO: Fabricacion de carpa parasol O O = D o vV
TEMPO NUMERO _ _ ACTIVIDAD :
. DE DISTANCI | Operacién | Inspeccion [Transporte] Demora [Ppera/InspdAimacenaje|
ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD EN oPErADORI A EN MTS
MINUTOS ES O D E> D D: v

1 Tomar medidas 15 2 0 r— |

2 Recepcion de materia prima 0 0 16 [ ——t—e

3 Escoger tipo de tela 10 1 0 — |

4 Extender rollo 5 1 16 b

5 Marcar distancias 20 2 0 b

6 Cortar tiras 10 1 0 |

7 Trasladar a la maquina selladora 3,7 kv 2 1 5 —e

8 Sellar las 4 caras del parasol 20 2 10

9 Verificar sellado 5 1 0

10 Marcacion de logos 15 1 0

11 verificar logos 5 1 0

12 verificar producto final 15 1 0

13 Limpiar carpa 10 2 5,84 =

14 Doblar carpa 10 2 0

15 Marcar con el nombre del cliente 5 1 0

16 Trasladar a bodega 3 1 6,30 e

17 Almacenar en bodega 0 0 0| I — )

18 Instalar o entregar 30 2 0| o—

TOTAL 180 22 | 59,14 11 [ 3 [ 2 ] [ 2

Fuente: Los autores

4.3.3. Diagrama de operacion para carpa tipo parasol

Para el proceso de fabricacion de una carpa tipo parasol se definieron las siguientes etapas, que se

evidencia en la figura 9.

Figura 9. Diagrama de operaciones para carpa tipo parasol
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Fuente: Los autores
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Para el proceso de fabricacion de la carpa para parasol se evidencian 18 etapas las cuales se

clasifican en: 11 operaciones, 2 transportes, 3 inspecciones y 2 almacenamientos.

4.4. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE CARPA TIPO
LATERALES PARA UN SIDER - 03

El proceso de fabricacion de la carpa tipo Sider incluye tres sub procesos los cuales se
evidencian en el diagrama de operaciones. Estos tres subprocesos son: Carpa sider (linea

principal del diagrama), disefio y movimiento la carpa.

e Se cortan dos tiras de 12,60cm de largo por 2,50cm de ancho, afiadiéndole una cufia
de 12mtr de ancho por 12,60 de largo.

e Se imprime en la lona color blanco el disefio o producto del cual va ser cargada la
tracto mula y se deja secar entre 2 0 3 dias.

e Se marca el largo y ancho total del sider, se marca la distancia de los rodachines en
la parte superior y la distancia de los ganchos en la parte inferior.

e Se enmanila la parte de adelante con un tubo de aluminio y para la parte de atras con
un riel en aluminio de ambos laterales.

e Seribetea la parte superior e inferior de ambos laterales.

e Se seleccionan 40 rodachines y 40 ganchos por cada lateral.

e Se gira la carpa al revés y a una distancia de 40cm se colocan los ganchos
acomparfiado de dos tornillos con su respectiva tuerca y arandela en la parte superior
e inferior del lateral.

e Se doblay se instala segun lo prefiera el cliente.

4.4.1. Caracterizacion del proceso de la carpa tipo Sider
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Tabla 7. Producto carpa tipo Sider

Carpa Tipo Sider

MAESTRIA CERVECERA
e

Caracteristicas del producto:

e Lonatipo pesado

e Dimensiones y disefio segun el cliente

e Impresion digital de logos

e Grosor de 22 onzas

e Variedad de colores

e Facilidad de limpieza

e Proteccion de la materia prima transportada
e Instalacion rapida

e Errajes en metal niquelado

Fuente: Los autores
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4.4.2. Diagrama de flujo de carpa tipo laterales para un sider.

Figura 10. Diagrama de flujo para carpa tipo Sider

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
METODO ACTUAL
ESTUDIO: 03
o O = D a \V4
. 13 4 2 1 2
EMPRESA: Carpas Caribe VETODO PROPUESTO
ELABORO: Yesica Maoli Cuevas Duarte y Natalia _
Alejandra Gomez Solano O = = D v
METODO: Actual(X) Propuesto( ) Objeto( ) unidad() VIEIORA
PROCESO: Fabricacion de carpa Sider © [ = D vV
NUMERO _ _ ACTIVIDAD i
A TIEMPO DE prsTANCI |LOperacion | Inspeccion [ Transporte] Demora_|pera/InspdAimacenaje]
ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD EN oPERADOR| A EN MTS
MINuTOS [Z7 0 O D I:> D ® V
1 Tomar medidas 20 2 0 — |
2 Recepcion de materia prima 0 0 16 | ————r—e
3 Extender rollo 5 1 16 — T |
4 Cortar los pafos mas la cufa 20 1 0 l\
5 Transportar pafios al plotter 5 1 6,30 [—e
6 Imprimir en lona el disefio 30 1 0
7 Verificar disefio 5 1 0 T~—]
8 Secar 20 0 6,30 —e
9 Marcar distancias 20 2 0
10 Enmanilar 15 1 5,84
11 Rebetear 15 1 4,50
12 Verificar enmanilado y ribeteado 5 1 0
13 Seleccionar rodachines, ganchos y tornillos 10 1 7
14  |Colocar rodachines 20 2 5
15 Colocar ganchos y tornillos 30 2 0 —__
16 Verificar colocacion de herraje 15 2 0
17 Verificar producto final 15 1 0
18 Doblar carpa 10 2 0
19 Marcar con el nombre del cliente 5 1 0 3\
20 Transportar carpa a bodega 3 1 6,30 |
21 Guardar en bodega 0 0 0 | e
22 Instalar o entregar 30 2 0 o]
TOTAL 298 26 | 7324 | 13 [ 4 [ 2 | 1 | [ 2

Fuente: Los autores

4.4.3Diagrama de proceso de carpa Sider

Como se puede evidenciar en la figura 11, para la carpa tipo sider, se realiza una secuencia

de pasos en su proceso de fabricacion con el fin de representar de manera mas idénea dicho

proceso.
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Figura 11. Diagrama de operaciones para carpa Sider
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Fuente: Los autores

Para el proceso de fabricacion de la carpa tipo sider se evidencian 22 etapas las cuales se clasifican

en: 13 operaciones, 2 transportes, 4 inspecciones, 1 demora y 2 almacenamientos.

4.5. PROCESO DE FABRICACION DE CARPA TIPO GRANEL

El proceso de fabricacion de la carpa tipo granel incluye dos sub procesos los cuales se
evidencian en el diagrama de operaciones. Estos dos subprocesos son: Carpa granel (linea

principal del diagrama), y cuerpo de la carpa. La carpa tipo granel viene en rollos por 100mtr
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de largo, es utilizada en camiones que transportan chatarra y Tractomulas que transportan

grano, azucar, arroz, abono, etc.

PARA CAMIONES O TRACTO MULAS QUE TRANSPORTAN GRANO, AZUCAR,
ARROZ, ABONO Y CHATARRA

e Se corta una tira del tamafio del trailer y aparte se cortan dos tiras para la hechura de
las cortinas.

e Se realiza unos dobles por todo el alrededor del granel y se cose en la maquina
industrial grande.

e A cada metro del granel se le cosen orejas del mismo material acompafiado de uno
MAs grueso.

e Secosen las cortinas al cuerpo del granel y se le afladen unas orejas a cierta distancia
lo que permite amarrar la carpa al tracto mula.

e Por ultimo, se dobla se marca y se entrega el producto.

4.5.1. Caracterizacion del proceso de fabricacion para carpa tipo Granel -04

Tabla 8. Producto carpa Granel

CARPA TIPO GRANEL- 04

Caracteristicas del producto:

e Facil instalacion.
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e Seguridad del producto.

e Durabilidad segun cuidado.
e TelaPV.

e Mitigacion de regar el producto trasportado.

e Medidas estdndar 32 m de largo x 2 metros de ancho.

Fuente: Los autores

4.5.2. Diagrama de flujo para carpas tipo Granel

Figura 12. Diagrama de flujo para carpa Granel

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
METODO ACTUAL
ESTUDIO: 04
O = D 4
i . 10 3 2 2
EMPRESA: Carpas Caribe METODO PROPUESTO
ELABORO: Yesica Maoli Cuevas Duarte y Natalia
Alejandra Gomez Solano © - = D o v
METODO: Actual(X) Propuesto( ) Objeto( ) unidad( ) VEJORA
FPROCESO! Fabricacion de carpa Granel para camiones
o tracto mulas gue transportan grano, azucar,arroz, abono O O = D @ vV
v/ carhan
TIEMPO ’ _ _ ACTIVIDAD :
ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD EN glél:i%% FI()éES TSLA[\L\%% Operacion | Inspeccion | Transporte] Demora :)pe/Ispe Aimacenaje]
MINUTOS O |:| |:> D ) v
1 Tomar medidas 15 2 0 o— |
2 Recepcion de materia prima 0 0 16 [—————
3 Extender rollo 5 2 16 |
4 Marcar distancias 15 1 0 1
5 Cortar pafios mas la cufia 20 1 0
6 Verificar cortes 10 1 0
7 Llevar pafios a la maquina cosedora 3 1 4,50
8 Doblar y coser por todo el alrededor 40 2 0 f/
9 Coser distancias de orejas 20 1 0
10 Verificar cosidos 5 1 0
11 Unir cortinas al cuerpo de la carpa 20 2 4,50
12 Verificar union total de la carpa 5 1 0
13 Doblar carpa 10 2 0
14 Marcar con el nombre del cliente 5 1 0 |
15 Transportar carpa a bodega 3 1 6,30 ——|
16 Guardar en bodega 0 0 0 —e»
17 Instalar o entregar 20 2 0 — |
TOTAL [ 196 ] 21 [ 473 10 [ 3 [ 2 ] [ 2

Fuente: Los autores

4.1.1. Diagrama de proceso de carpa tipo Granel
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Este producto cuenta con una serie de actividades diferente a los anteriores productos ya que
se maneja diferente materia prima y adicionalmente se realiza diferente proceso de

fabricacion, en la figura 13 se muestra las actividades que se realizan en la carpa tipo granel.

Figura 13 Diagrama de operaciones para carpa Granel
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Fuente: autores
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Para el proceso de fabricacion de la carpa tipo granel se evidencian 17 etapas las cuales se

clasifican en: 10 operaciones, 2 transportes, 3 inspecciones y 2 almacenamientos.

4.6. PROCESO DE FABRICACION PARA CARPA TIPO GEOTEXTIL EN

TELA.05

Se usa para las Tractomulas o camiones que transportan chatarra.

El proceso de fabricacion de la carpa tipo Geotextil incluye tres sub procesos los cuales se

evidencian en el diagrama de operaciones. Estos tres subprocesos son: Carpa geotextil (linea

principal del diagrama), tiras de refuerzo y por ultimo correas y argollas.

Se corta una tira de 12 metros de largo por 3mtr de ancho.

Se le hace uno dobles por todo el rededor de la tira y se cose en la maquina industrial
pequefa.

Se le colocan correas y argollas a cada metro para las cuatro esquinas.

Se dobla y se marca para su entrega.

Instalacion.

4.6.1. Caracterizacion del proceso de fabricacion de carpa tipo geotextil

Tabla 9. Producto carpa Geotextil

Carpa Tipo Geotextil
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Caracteristicas del producto:

Precios cémodos.

Tela delgada.

Cubrimiento de superficies.

Proteccion de la materia prima.

durabilidad segun el cuidado.

facil instalacion.

Fuente: Los autores

4.6.2. Diagrama de flujo para carpa tipo Geotextil

Figura 14. Diagrama de flujo para carpa Geotextil

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
METODO ACTUAL
ESTUDIO: 05
O O = D A \V4
. 10 2 3 2
EMPRESA: Carpas Caribe VETODO PROPUESTO
ELABORO: Yesica Maoli Cuevas Duarte y Natalia o .
Alejandra Gomez Solano = D = v
METODO: Actual(X) Propuesto( ) Objeto( ) unidad( ) VEIORA
PROCESO: Fabricacion de carpa Geotextil O U = D O V
NUMERO ACTIVIDAD
TEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEEP'/I“PO DE DISTANCI | Operacion | Inspeccion | Transporte] Demora Ppera/InspdAimacenaje
MINUTOS OPETElgDOR AEN MTS O I:' I:> D ‘ V
W—
1 Tomar medidas 15 2 0 — [ |
2 Recepcion de materia prima 0 0 16 [ ——t—e
3 Extender rollo 5 1 16 T |
4 Marcar distancias 10 1 0 ]
5 Cortar tiras 20 1 0
6 Llevar tiras de lona a la maquina de coser 5 1 4,50 —e
7 Doblar y coser por todo el alrededor 40 2 0
8 verificar cosidos 5 1 0
9 Cortar moldes de correas y argollas 20 1 4,50
10 Llevar moldes de correas y argollas 3 1 5 [—e
11 Colocar correas y argollas 30 2 0
12 verificar colocacion de correas y argollas 5 1 0
13 Doblar carpa 10 2 0 7/
14 Marcar con el nombre del cliente 5 1 0 —
15 Transportar carpa a bodega 3 1 6,30 ——
16 Guardar en bodega 0 0 0 —— )
17 Instalar o entregar 20 2 0 o
TOTAL 196 20 | 523 100 [ 2 [ 3 ] [ 2

Fuente: Los autores
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4.6.3. Diagrama de proceso para carpa Geotextil

Este producto de carpa tipo granel representa similitud al anterior producto ya que en su
proceso de fabricacion se realiza una serie de actividades iguales al de la carpa tipo granel,
por medio de la figura 15 se representa su proceso de fabricacion.

Figura 15. Diagrama de operaciones para carpa Geotextil
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Fuente: Los autores
Para el proceso de fabricacion de la carpa tipo geotextil se evidencian 17 etapas las cuales

se clasifican en: 10 operaciones, 3 transportes, 2 inspecciones y 2 almacenamientos.
4.7. FACTORES QUE AFECTAN LA EMPRESA.

Richard Muther enumera 8 factores o elementos que posibilitara la informacion necesaria
para poder ser estudiados en la empresa Carpas y Tapizados Caribe con el fin de brindar un
analisis del estado actual.
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4.7.1 Factor Material

Figura 16. Materiales y herramientas de trabajo

BREVE i
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carpa en forma de
refuerzos de

amarre (chapetas).

Herramienta

manual
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Constituida  por:
argollas media

luna, puentes o .
Son utilizadas

carcamos, hebilla
_ | como soportes de
Herraje de referencia,
_ amarre de las
remache, hebilla
carpas.

lengua de perro,

ganchos hembra y

macho.

Fuente: autores

4.7.2 Factor Maquinaria

Figura 17. Maquina selladora de alta frecuencia

‘ CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE \

MAQUINA CARACTERISTICAS Y USO

SELLADORA ALTA FRECUENCIA

Esta maquina es utilizada para sellar,

enmanilar y unir pafios y cuerpos de las carpas.

Se alimenta de corriente eléctrica. Esta

maquina cuenta con una frecuencia de 6,5

kilovatios

Fuente: Los autores
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Figura 18. Maquina Troqueladora.

CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE

MAQUINA CARACTERISTICAS Y USO

TROQUELADORA

Esta maquina en carpas y tapizados Caribe es

utilizada para la fabricacion de los moldes
como lo son: Hebillas, argollas, correas, tacos

dobles y sencillos, atraques y chapetas.

Fuente: Los autores
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Figura 19. Magquina Presilladora

‘ CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE \

MAQUINA CARACTERISTICAS Y USO

PRESILLADORA

Esta maquina en carpas y tapizados Caribe es
utilizada para coser los moldes de las, hebillas,
argollas. Correas largas y chapetas para
amarrar los codos, atraques y el guarda

argollas.

Fuente: Los autores
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Figura 20. Mdquina de coser y compresor

‘ CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE \

MAQUINA CARACTERISTICAS Y USO

MAQUINA DE COSER

Esta maquina en carpas y tapizados Caribe es
utilizada para coser las carpas de graneles o
geotextiles para carrocerias que cargan carbon

chatarra.

Este compresor de aire es utilizado en la
empresa carpas Yy tapizados Caribe para dar la
energia o potencia a las maquinas de sellado.

Fuente: Los autores

4.7.3 Factor Hombre

La empresa Carpas y tapizados Caribe cuenta con 6 trabajadores actualmente: la secretaria
en el area administrativa y 5 operarios en el area operativa todos bajo un contrato laboral de
ocho horas. En la empresa es el gerente quien supervisa y a su vez también cumple las
funciones de trabajador, estd atento a todos los procesos que se llevan a cabo y vigila las
posibles eventualidades que pueda surgir en estos. La secretaria, por su parte, maneja el
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inventario de la empresa, atencion al cliente, los pedidos con proveedores, entre otros. El
personal que labora actualmente esta totalmente capacitado para realizar las actividades que
incluyan reparacion y fabricacion de carpas.

Tabla 10. Cargos.

CARGO CANTIDAD TIPO DE CONTRATO
Gerente/Jefe de Produccion 1 Término indefinido
Secretaria 1 Término indefinido
Operarios 4 Contrato a término fijo

Fuente: autores

Caracterizacion factor hombre

En la tabla 11 se representa de forma simultdnea como esté constituida la empresa, en cuento
al nimero de operarios, el cargo, la edad, la experiencia, el nivel de formacion y cuantas

horas laboran diariamente.

Tabla 11. Como estd constituida la empresa

NOMBRE DEL CARGO EDAD EXPERIE NIVEL DE HORAS

PERSONAL (ANOS) NCIA FORMACION | LABOR
ALES
(DIA)
Alirio Galindo Duarte | Gerente/o 41 25 afos Bachillero 8 Horas
perario
Liseth Granados Zorro | secretaria 27 3 afos Tecnblogo en | 8 Horas
medios

audiovisuales

José Guillermo operario 46 1 afio Primaria 8 Horas
Monroy
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Jonathan Camilo | operario 22 2 afios Tecndlogo de | 8 Horas
Barrera mantenimiento
en mecanica

industrial
Alejandro Collazos operario 24 7 meses Técnico en 8 Horas

sistemas
Fabian Alexander | operario 28 6 meses Estudiante 8 Horas
Walteros administracion

industrial

Fuente: autores

4.7.4 Factor Movimiento

En la empresa carpas y tapizados caribe se observa que los operarios tienen que hacer
recorridos largos y algunos desplazamientos innecesarios debido a que algunas maquinas se
encuentran muy separada entre si. (Ver diagrama de recorrido distribucién actual) y a que la
disposicion de materias primas, materiales e insumos no es la mas adecuada en razén a la
dispersion de los mismos y a la falta de estandarizacion en este aspecto. De ahi la importancia
de complementar la distribucion en planta propuesta con una estrategia de implementacion
de 5S’s.

4.7.5 Factor Espera.

Este factor se evidencia en algunos momentos del proceso, como se dice anteriormente uno

de ellos es el tiempo que dura el trabajador en desplazase de una maquina cosedora a la otra.

Los diagramas de operaciones nos permiten visualizar las demoras en el proceso actual y su

estudio sera el punto de partida para eliminarlas o reducirlas.

83



4.7.6 Factor Servicio.

Se observa que la empresa carpas Yy tapizados caribe no cuenta con un control de desperdicios
o residuos de las carpas, lo que genera aumento masivo en el almacenamiento de las mismas
o0 de las que van hacer reparadas. Este material es guardado en la bodega, pero esto genera
acumulacion de los residuos los cuales no son desechados. De otra parte no se evidencia un

area de mantenimiento claramente definida ni un area de bodegaje ordenada y sefializada.

4.7.7 Factor Edificio.

EL factor edificio como se puede observar en los planos de la empresa, consta de dos areas
(administrativa y operativa) con un solo piso, y cuenta con los servicios primordiales para un
trabajo 6ptimo como lo son ventilacion e iluminacion. La edificacion cuenta con vias de
acceso peatonal y vehicular que permiten el acceso de mulas, tracto mulas camiones furgones
y camionetas, siendo Gtil para la empresa a la hora de instalar la carpa permitiendo que
puedan entrar sin ningtn problema hasta el sito de instalacion de la carpa. Asi mismo y como
ventaja competitiva cuenta con un area de expansion representada en un lote aledafio en el
costado oriental, el cual aun no ha sido aprovechado y que eventualmente permitird la

ampliacion de la planta de produccién.

Figura 21. Estructura de la empresa.
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Fuente: autores
4.7.8 Factor Cambio.

La empresa Carpas Yy tapizados Caribe, consciente de la importancia que tiene la flexibilidad de sus
procesos, permite y estd dispuesta a realizar los cambios que técnicamente soportados permitan
resolver su problemaética actual y responder con suficiencia las demandas de sus clientes. Aungue de
forma empirica, el Gerente de la Empresa ha realizado algunas modificaciones a lo largo de la
trayectoria de la misma y reconoce en el cambio una oportunidad enorme de mejoramiento de sus

procesos productivos y de la adecuacion de sus areas de trabajo.

4.2. PLANOS ACTUALES DE LA EMPRESA

A continuacion, se hara una breve descripcion de cada una de las areas de produccion de la
empresa como también se podra ver los planos actuales de los mismos y de esta manera

conocer los factores que se deben mejorar en el nuevo disefio de planta que se desea obtener.

85



540

0

540

Figura 22. Planos actuales de la empresa

2.80

915

|

|

OFICINA |
5,64m2 de anch

por 5,80m2de_|

0.95 1

larao -
| // \\\\\
! A
L I
mesa de W |

BODFGA
4,36m2 de ancho
por 5,70m?2 de
largo

BI-] 2.70

Maquina de
Coser industrial

16.30

Maquina
anlladnra

|

|

|

|

|

|

|

| :
= | Maguina presilladora

AREA | DE TRARAIO

[~~~ 10m2dejancho por
20.3m2 Ae larao

Selladora alta
freciiencia

Mesa de
trabaio

Maquina
troqueladora

Mesa de
trabajo

Estanteria rollos

s

K
|

15

&

86

015

w |

200

2

1085

_un ]




4.8.1. Dimension de areas

La extension de las areas que conforman actualmente la Empresa Carpas y Tapizados Caribe,
puede verse en el plano anterior y se resume en la siguiente tabla. Vale la pena resaltar que
no son areas demarcadas, sefializadas y claramente definidas, pudiendo presentar variaciones
dependiendo de las circunstancias. Las tres grandes areas en las que se divide la Empresa

son:

Figura 23. Areas de la empresa

ZONA AREA EN M2 REGISTRO FOTOGRAFICO

Area administrativa
5,64m2 de ancho

por 5,80m? de
largo

10m2 de ancho
por 20,3m? de
largo

Area de produccion
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i 4,36m? de ancho
Area de Bodega por 5,70m2 de

largo

Fuente: autores

4.2.1. Area administrativa

El &rea administrativa cuenta con 5,64m2 de ancho por 5,80m2 de largo, actualmente cuenta

con un equipo computo y 2 escritorios, un plotter y la zona de archivo.
4.2.2. Areabodega

El area de bodega cuenta con 4,36mz2 de ancho por 5,70m2 de largo, esta area se encuentra la
mayoria de carpas terminadas y lista para su entrega, como también carpas que estan para
reparacion, se encuentran objetos adicionales que el duefio cree pertinentes guardar como
hebillas, correas y retazos sobrantes de las lonas, en parte superior se encuentra localizado

un compresor que es el aumenta la presion.
4.2.3. Area de produccion

El &rea productiva cuenta con 10m2 de ancho por 20,3m2 de largo, es donde se lleva a cabo
todo el proceso de produccién de todo tipo de carpas, a continuacion, se explicaran los
componentes que hacen parte e intervienen directamente en los procesos dentro de la empresa

en el area operativa. En esta zona se podran encontrar las siguientes maquinas:

- Maquina selladora de alta frecuencia de 6,5 kilovatios.
- Maquina selladora de media frecuencia de 3,7 kilovatios.
- Maquina Troqueladora.

- Maquina de coser industrial.
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- Maquina cortadora de correas.

- Maquina presilladora.

A continuacion, se dara a conocer las diferentes areas que se encuentran en la zona de

produccion:

- Banco de pinturas: Este banco esta elaborado en acero y es utilizado en la colocacién
de los tarros de pinturas y tarros de gasolina, en la parte inferior se encuentra
almacenados retazos de lonas que son utilizados para futuros arreglos o remiendos de

carpas.

Figura 24. Banco de pintura

| AREA DE
PINTURA %

Fuente:autores

- Banco de Corte: Este banco estid elaborado en madera y es utilizado para la
colocacion de herramientas de son utilizadas en la realizacion de la carpa, también se
utiliza para cortar material como los moldes para los reflectivos y la colocacion de

los moldes de chapeteria.
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Figura 25. Banco de corte

Banco de apoyo de electrodos: Elaborado en madera, en este se almacena todos los
electrodos que son utilizados para el proceso de sellado en la fabricacion de la carpa,
en dicho proceso se necesitan 2 operarios para procedimiento de sellado estos
operarios deben buscar el electrodo acorde a cada proceso y cuando termine se

volvera almacenar en dicho banco.

Figura 26. Banco de apoyo de electrodos

Fuente: Los autores
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Tabla 12. Medias de bancos de trabajo

N° Bancos de trabajo Ancho Alto
1 Banco de pinturas 196 cm 115cm
2 Banco de corte 200 cm 140 cm
3 Banco de apoyo de electrodos 147 cm 120 cm

Fuente: Los autores

Tabla 13. Medidas de las maquinas empleadas en Carpas y Tapizados Caribe

N° |Maquinas empleadas en Carpas y Tapizados Caribe Ancho Alto

1 |Maquina presilladora 120 cm 110 cm
2 |Magquina cortadora de correas 120 cm 80 cm
3 |Maquina troqueladora 71cm 195 cm
4 |Maquina de coser 110 cm 105 cm
5 |Maquina de coser industrial 145 cm 100 cm
6 |Maquina selladora de alta frecuencia 6,5 kilovatios 110 cm 193 cm
7 |Maquina selladora de baja frecuencia 3,7 kilovatios 73cm 190 cm

Fuente: Los autores

4.9. DIAGRAMA DE RECORRIDOS, PROCESO ACTUAL.

Figura 27. Diagrama de recorrido para el proceso de fabricacion de carpa para Tractomula. Proceso Actual
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Tabla 14. Tabla de recorridos para fabricacion de carpa para Tractomula. Proceso Actual

TABLA DE RECORRIDOS PARA FABRICACION DE CARPA PARA TRACTOMULA.(PROPUESTA ACTUAL)

RECORRIDO | SIMBOLO PROCESO TIEMPO DISTANCIA
(MIN) (M)
R1 v Recepcion de materia prima. 0 16 m
R2 O Corte de pafios y sellado. 20 5m
O Corte de moldes de chapeteriay 5m
R3 unién de cufias en la maquina selladora. 20
O Unidn de pafios con cuiias maquina de sellado y
R4 verificacion del proceso. 25 6,30 m
R5 O Doblar por la mitad el cuerpo de la carpa. 3 6.30m
O Corte de fajas y sellado de las mismas. 30 -
R6
R7 :> Enviar el cuerpo de la carpa para enmanilar y 32 5,84 m
sellar.
R8 O Verificar procesos de enmanilar y sellado y 5,84 m
proceder al corte de guarda polvos. 15
R9 O Sellar guarda polvos y su verificacion. 20 5,84 m
R10 O Corte de ribetes. 20 5,84 m
R11 :> Enviar corte de ribetes para sellarlos y se realiza 47 5,84 m
su verificacién
R12 O Cortar pafos mas cufia para cortinas. 10 5,84 m
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R13 :> Enviar panos de cortina mds cufia a maquina de 27 5,84 m
sellado para realizar el sellado y verificarlo
R14 O Marcar cortinas. 30 5,84 m
R15 O Enmanilar y sellar cortinas. 15 5,84 m
R16 :> Enviar cortinas a la maquina de coser para 5,84 m
ribetear con su respectiva verificacion. 27
R17 O Marcacion de distancias y presillado de chapetas. 70 9m
O Coser las chapetas. 30 9m
R18
R19 O Colocacion de herraje. 60 7m
R20 O Presillar chapetas de argolla 30 7m
R21 |:> Enviar a maquina de sellado grande. 2 6,40 m
R22 O Colocacion de reflectivos y sellar. 20 6,30 m
R23 Sellar cortinas con el cuerpo de la carpay 45 5,84 m
verificar su proceso.
Marcar codos y
R24 7 6,30 m

i O

Enviar a maquina de coser para presillar
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R25 O Presillar codos de chapeteria y colocar herraje. 40 11m
R26 O Coser arepas. 15 11m
R27 O Corte de correas. 20 4,50 m
R28 L.] Limpiar carpa y verificarla. 35 -
R29 |:> Transportar carpa a bodega. 7 6,30 m

Fuente: Los autores

4.9.1. Diagrama de relacion para proceso actual

Como se muestra en la figura 28, este diagrama de relacion de actividades se realiza para

definir la cercania que existe entre cada area de trabajo y asi poder evaluar su proximidad.

Figura 28. Diagrama de relacion para el proceso de fabricacion de carpa para Tractomula. Proceso Actual

Banco de pinturas

Banco de corte

Banco de apoyo de
electrodos

Selladora de alta
frecuencia

Troqueladora

Presilladora

Maquina de Coser

Selladora

Area administrativa

INDICADOR

CERCANIA

A

Absolutamente importante

Esencialmente importante

Importante

Ordinariamente importante

No importante

X|Cc|O|—|m

Indeseable

(ESTADO) COLORES

VERDE

CUMPLE

NARANJA

CUMPLE PARCTALMENTE

ROJO

NO CUMPLE

Fuente: Los autores
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5. PROPUESTA UNO.

Figura 29. Propuesta 1.
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Tabla 15. Tabla de recorridos para la fabricacion de carpa Tractomula. Propuesta 1

TABLA DE RECORRIDOS PARA FABRICACION DE CARPA PARA TRACTOMULA.

(PROPUESTA UNO)

RECORRI | SIMBOL PROCESO TIEMPO | DISTAN
DO e) (MIN) CIA (M)
R1 v Recepcién de materia prima. 0 16 m
R2 O Corte de parios y sellado. 20 5m

O Corte de moldes de chapeteria y 6,30 m
R3 . ~ . 20
union de cunas en la maquina selladora.
C union de panos con cufias maquina de sellado 6,30 m
R4 y verificacién del proceso. 25
R5 O Doblar por la mitad el cuerpo de la carpa. 3 5m
R6 O Corte de fajas. 30 5m
:> Enviar el cuerpo de la carpa
R7 O 32 5,84m
Enmanilar y sellar.
R8 O Verificar procesos de enmanilar y sellado, y 15 5,84 m
proceder al corte de guarda polvos.
R9 Sellar guarda polvos y su verificacion. 20 5,84 m
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O Corte de ribetes. 20 584 m
R10
R11 :> Enviar corte de ribetes a sellar ribetes. 47 5,84 m
R12 O Cortar pafios mas cuia para cortinas. 5,84 m
10
R13 :> Enviar cortinas a sellar mas cuia 27 5,84 m
R14 O Marcar cortinas. 30 5,84 m
R15 O Enmanilar y sellar cortinas. 15 584 m
R16 :> Enviar cortinas a la maquina de coser para 584 m
ribetear 27
R17 O Marcacion de distancias y presillado de 70 7m
chapetas.
R18 O Coser las chapetas. 30 7m
R19 O Colocacion de herraje. 60 4,50 m
R20 O Presillar chapetas de argolla 30 4,50 m
R21 : Enviar a maquina de sellado grande. 1 3m
R22 :> Enviar a instalacion de reflectivos y sellar. 10 4m
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R23 O Sellar cortinas con el cuerpo de la carpa y 45 584 m
verificar su proceso.

R24 O Marcar codos del cuerpo de la carpa 7 6,30

R25 :> Enviar a maquina de coser para presillar 30 3m
codos de chapeteria y colocar herraje.

R26 :> Enviar a coser arepas. 10 3m

R27 O Corte de correas. 20 4,50

R28 O Limpiar y marca carpa, y verificarla. 35 -

R29 |:> Transportar carpa a bodega. 7 6,30 m

Fuente: Los autores

5.1.DIAGRAMA DE RELACION PARA LA PROPUESTA 1

Al realizar este diagrama de relacion para la propuesta 1 se puede evidenciar una mejor

representacion visual ya que se realizé algunos cambios de maquinas con fin de disminuir

tiempos de fabricacion y desplazamiento innecesarios por parte de los trabajadores. Como se

puede apreciar en la figura 30.
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Figura 30. Diagrama de relaciones de actividades propuesta 1

Banco de pinturas !

Banco de corte

Banco de apoyo de
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NARANJA CUMPLE PARCIALMENTE

ROJO NO CUMPLE

5.2.ANALISIS PROPUESTA UNO

Tras realizar el analisis correspondiente para la PROPUESTA UNO se realiza el traslado de

la maquina presilladora y la maquina de coser al lado de la maquina industrial con el fin de

acercarlas al area de trabajo lo que permite una disminucion de tiempo y recorrido mas rapido

al reducirse las distancias a comparacién de la distribucion actual, para obtener una mejor

propuesta posible

Tabla 16. Andlisis de la propuesta 1

PROPUESTA ACTUAL PROPUESTA UNO
TIEMPO DISTANCIA TIEMPO DISTANCIA
692 180 666 150
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Fuente: Los autores

6. PROPUESTA DOS

Figura 31. Propuesta 2
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Tabla 17. Tabla de recorrido para la fabricacion de Carpa tractomula. Propuesta 2

6.1. DIAGRAMA DE RELACION PARA LA PROPUESTA 2

Para la propuesta 2 se realiz6 este diagrama con el fin de determinar la cercania de las
maquinas y bancos de trabajo que se cambiaron y de esta manera evaluar su proximidad y de

este modo verificar que cada proceso de produccion de realice de manera eficaz y eficiente.

Figura 32. Diagrama de relaciones de actividades. Propuesta 2.

Banco de pinturas INDICADOR CERCANIA
A Absolutamente importante
Banco de corte 0 E Esencialmente importante
Banco de apoyo d | Importante
electrodos 0 Ordinariamente importante
Selladora de alta u No importante
frecuencia
X Indeseable
Troqueladora
Beaiiiad (ESTADO) COLORES
resiiaaqaora
VERDE CUMPLE
aqsinmdetionsr 0 NARANJA CUMPLE PARCIALMENTE
0 ROJO NO CUMPLE
Selladora
Area administrativa

Fuente: los autores

6.2. ANALISIS DE PROPUESTA DOS

Tras realizar el analisis correspondiente para la propuesta tres se realiza el traslado de la
maquina presilladora al lado de la selladora de alta frecuencia y la mesa de trabajo al lado de
la maquina selladora con el fin de acercarlas entre si y asi mismo al area de trabajo para poder
lograr una disminucion en tiempos y recorridos a comparacion de la distribucién actual. Pero

la PROPUESTA UNO es la mas acertada para una mejor distribucion.

Tabla 18. Andlisis de la propuesta 2
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TABLA DE RECORRIDOS PARA FABRICACION DE CARPA PARA TRACTOMULA.

PROPUESTA 2
RECORRID |SIMBOLO PROCESO TIEMPO | DISTAN
O (MIN) | CIA (M)
R1 v Recepcion de materia prima. 0 16 m
R2 O Corte de parfios y sellado. 20 5m
O Corte de moldes de chapeteria y 2m
R3 - ~ . 19
union de cunas en la maquina selladora.
r.‘ Unidn de pafios con cufias maquina de sellado 2m
\
R4 < y verificacién del proceso. 25
R5 :> Enviar a doblar por la mitad el cuerpo de la 2 3m
carpa.
R6 O Corte de fajas. 30 3m
: Enviar el cuero de la carpa
R7 32 5,84m
Enmanilar y sellar.
R8 O Verificar procesos de enmanilar y sellado, y 584 m
proceder al corte de guarda polvos. 15
R9 Sellar guarda polvos y su verificacion. 20 5,84 m
R10 Corte de ribetes. 20 5,84 m

104




Enviar corte de ribetes

R11 47 5,84 m
Sellar ribetes y verificar proceso
R12 O Cortar pafios mas cuia para cortinas. 5,84 m
10
:> Enviar a maquina sellado
R13 27 5,84 m
Sellar cortina mas cufia con su verificacion.
R14 O Marcar cortinas. 30 5,84 m
R15 O Enmanilar y sellar cortinas. 15 5,84 m
:> Enviar cortinas a la maquina de coser y
R16 27 5,84 m
Ribetear con su respectiva verificacién.
: Enviar carpa a marcacion de distancias y
R17 Presillado de chapetas. 65 2m
R18 Enviar a coser las chapetas. 25 2m

Fuente: Los autores
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R19 :> Enviar a colocacién de herraje. 58 5m
R20 O Presillar chapetas de argolla 30 5m
R21 : Enviar a maquina de sellado grande. 2 9m
R22 O Colocacion de reflectivos y sellar. 20 6,30 m
R23 O Sellar cortinas con el cuerpo de la carpa y 45 584 m
verificar su proceso.
O Marcar codos
R24 . L 7 6,30 m
: Enviar a maquina de coser.
R25 O Presillar codos de chapeteria y colocar 38 7m
herraje.
R26 O Coser arepas. 13 7m
R27 O Corte de correas. 20 3m
R28 O Limpiar carpa, marcar y verificar. 35 -
R29 :> Transportar carpa a bodega. 7 6,30 m

7. PROPUESTA3

Figura 33. Propuesta 3

PROPUESTA ACTUAL

PROPUESTA DOS
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TIEMPO

DISTANCIA
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180
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154
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7.2. DIAGRAMA DE RELACIONES PARA LA PROOPUESTA 3

Para la propuesta nimero 3 igualmente se le realizo su respectivo diagrama de relacion de

actividades para poder evaluar su proximidad, el cual nos arrojo que no es conveniente ya

que al mover las maquinas el tiempo de fabricacion aumentaba y por consiguiente las

distancias también, lo que genera retrasos en la produccion.

Figura 34. Diagrama de relaciones de actividades
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7.3. ANALISIS DE PROPUESTA TRES

(ESTADO) COLORES

VERDE

CUMPLE

NARANJA

CUMPLE PARCIALMENTE

ROJO

NO CUMPLE

INDICADOR

CERCANIA

A Absolutamente importante

Esencialmente importante

Importante

Ordinariamente importante

No importante

< |c|lO|—|m

Indeseable

Tras realizar el analisis correspondiente para la propuesta cuatro se realiza el traslado de la
maquina selladora de alta frecuencia, la maquina presilladora, y la maquina selladora en la
parte derecha de la bodega exactamente a unos metros de la entrada de la bodega y la
estanteria de rollos al costado de la pared del bafio, con el fin de acercarlas entre si y asi
mismo al area de trabajo para poder lograr una disminucién en tiempos y recorridos a
comparacion de la distribucion actual. Pero la propuesta UNO es la mas acertada para una

mejor distribucion.

Tabla 19. Tabla de recorridos para fabricacion de carpa para tractomula. Propuesta 3
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TABLA DE RECORRIDOS PARA FABRICACION DE CARPA PARA TRACTOMULA.

(PROPUESTA 3)
RECORR | SIMBOLO PROCESO TIEMPO DISTANCIA
IDO S (MIN) (M)
R1 v Recepcion de materia prima. 0 7m
R2 O Corte de pafios y sellado. 20 5m
O Corte de moldes de chapeteria y 8,70
R3 - ~ . 20
union de cunas en la maquina selladora.
zz Unidon de pafios con cufias maquina de 8,70
R4 sellado y verificacion del proceso. 27
R5 O Doblar por la mitad el cuerpo de la carpa. 3 6,30 m
R6 O Corte de fajas. 30 6,30 m
|:> Enviar el cuerpo de la carpa
R7 32 450m
Enmanilar y sellar.
R8 Verificar procesos de enmanilado y sellado 15 4,50m
y proceder al corte de guarda polvos.
R9 O Sellar guarda polvos y su verificacion. 20 4,50 m
R10 Corte de ribetes. 20 4,50 m
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R11

Enviar corte de ribetes

47 450m
sellar ribetes y verificar proceso
R12 O Cortar pafos mas cuna para cortinas. 10 450m
:> Enviar a maquina de sellado 4,50 m
R13 O 27
Sellar cortina mas cuia con su verificacion.
R14 O Marcar cortinas. 30 4,50 m
R15 O Enmanilar y sellar cortinas. 15 4,50 m
R16 :> Enviar cortinas a la maquina de coser y
— 27 450m
o
Ribetear con su respectiva verificacion.
R17 O Marcacion de distancias y presillado de 70 3m
chapetas.
R18 O Coser las chapetas. 30 3m
R19 O Colocacion de herraje. 60 4m
R20 O Presillar chapetas de argolla 30 4m
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R21 :> Enviar a maquina de sellado grande. 2 3m
R22 O Colocacion de reflectivos y sellar. 20 4,50m
R23 O Sellar cortinas con el cuerpo de la carpa y 45 4,50m
verificar su proceso.
O Marcar codos y
R24 7 7m
Enviar a maquina de coser.
R25 O Presillar codos de chapeteria y colocar 40 7,30 m
herraje.
R26 O Coser arepas. 15 7,30 m
R27 O Corte de correas. 20 6,30 m
R28 O Limpiar carpa y verificarla. 35 -
R29 :> Transportar carpa a bodega. 7 6,30 m
PROPUESTA ACTUAL PROPUESTA TRES
TIEMPO DISTANCIA TIEMPO DISTANCIA
692 180 694 182

Fuente: Los autores

7.4. ANALISIS Y COMPARACION DE ALTERNATIVAS.
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Tabla 21. Andlisis y comparacion de alternativas

Propuesta actual

Propuesta 1

Propuesta 2

Propuesta 3

Precio Carpa Tractomula

Carpas realizadas (mes)

20

21.5

20.8

Mo aplica

Distancias recorridas(metros)

180

130

134

182

Distancias ahorradas{metros)

30

26

0

Tiempo de produccion
(minutos)

692

666

674

694

Tiempo ahorrado por cada
carpa (minutos)

26

18

Tiempo ahorrado en el mes
(minutos)

0

780

540

0

Ingresos al mes

48'000.000

51'600.000

45'920.000

Mo aplica

S 2'400.000

Comparacion propuesta
actual propuesta uno

48'000.000-51'600.000| $ 3'600.000

Fuente: Los autores

Como podemos observar en la tabla 21, se aprecia una disminucion de tiempo en la propuesta
uno con 26 minutos ahorrados y en la propuesta dos con 18 minutos ahorrados durante el
proceso de fabricacion de la carpa mientras que para la propuesta tres se incrementan los
tiempos para la fabricacion de la misma, a comparacion de la propuesta actual, lo que quiere
decir que la propuesta uno aporta mayor beneficio para la realizacion de la nueva distribucién

en planta y asi mismo mejorar la produccion.

8. ESTRATEGIA DE IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA 58’s AL
INTERIOR DE LA EMPRESA CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE

Una de las deficiencias que se evidenciaron al interior de la Empresa “Carpas y Tapizados
Caribe” y que fue re afirmada y reconocida por el Gerente, es un deficiente manejo de
materiales y herramientas y en un incipiente ordenamiento de sus &reas de trabajo. Se
observan problemas asociados al desconocimiento de la ubicacién de materiales y equipos,
al desperdicio y a la acumulacion de estos elementos, asi como a su inadecuada ubicacion.
Lo anterior se traduce en tiempos de blsqueda, desplazamientos excesivos, ambiente de
trabajo tensionante y pérdidas econdémicas por desperdicio, compras innecesarias,

desaprovechamiento de alguna parte del material o deterioro de los mismos.

Es por lo anterior que como complemento al trabajo que constituye este proyecto, se propone
una estrategia de implementacion de la metodologia conocida como 5S’s, ya que constituye
un complemento ideal para la adopcion de una nueva distribucion en planta. Experiencias
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organizacionales importantes, han reconocido el valor de esta herramienta como sinénimo

de productividad y de mejoramiento del entono laboral

Sakichi y Kiichiro Toyoda, asi como el ingeniero Taiichi Ohno inventaron esta
metodologia 5S, buscaban la alternativa a la cadena de montaje de Henry Ford, el

denominado método fordista, que en aquel momento empezaba

La productividad y la eficiencia son objeto de una busqueda constante por parte de las
empresas modernas, y su consecucion es la finalidad de la técnica japonesa de las 5 “S”. El
método de las cinco “S” para aumentar la productividad forma parte del conocido método
Toyota, cuyo origen se ubica en Japdn, durante las décadas de 1950 y 1960 a estar obsoleto
y a ser fuente de conflictos laborales y sociales. (Bortolotti, 2014)., en plena expansion
japonesa tras la Segunda Guerra Mundial. (Bortolotti, 2014)

Las 5S son bloques sobre los cuales se puede instalar la produccion en flujo, el control visual
y en muchos casos apoyar al justo a tiempo (jit). La aplicacion de las 5S en el puesto de
trabajo conlleva el realizar las tareas con seguridad tanto para el operario como para la
maquina y obviamente para el producto. EI mantenimiento de las 5S permite un mejor

desempefio y acatamiento de las instrucciones y reglas de seguridad. (Arrieta, 1990)
Aplicando la metodologia 5S’s se obtiene mayor productividad debido a que se reducen:

e Las actividades que no agregan valor.

e Los desperdicios y productos defectuosos.
e Los accidentes.

e Los niveles de inventario.

e Los accidentes.

e Los movimientos y traslados inutiles.

o El tiempo para localizar herramientas y materiales. (Joe, 2016).
Con el orden y la limpieza se consigue un mejor lugar de trabajo ya que se consigue:

e Mas espacio y mayor bienestar.
e Mas seguridad en las instalaciones.

e Mas orgullo en el lugar que se trabaja.
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e Mejor imagen ante los clientes causando una sensacién de confianza.
e Mayor cooperacion, aportes y conocimiento.

e Mayor trabajo en equipo.

e Mayor compromiso y responsabilidad personal.

e Mayor conocimiento del puesto. (Joe, 2016).

Figura 35. Metodologia 5S’s

* Clasificar * Organizar o Limpiar * Estandarizar * Mejorar

Seliro Seiso Shitsuke

Fuente: autores

8.1 DEFINICION DE LOS ELEMENTOS CLAVE DE LA ESTRATEGIA

Podemos definir una Estrategia Empresarial como la manera en que la Organizacion
establece los pasos para crear valor a través de acciones claramente definidas. Gracias a la
formulacién de una estrategia, se define que hacer, como hacerlo y los recursos para hacerlo.
Una estrategia permite dar cumplimiento con orden disciplina y asignacion de
responsabilidades a un objetivo que se considera crucial para el éptimo desempefio de so

organizacion.

8.1.1. Sensibilizacién
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La sensibilizacion es el trabajo que permite interiorizar los beneficios del objetivo que se
persigue y la importancia de la participacion y aportes individuales para su logro. Sensibilizar

implica cambiar paradigmas, contagiar entusiasmo y comprometer esfuerzos.

La estrategia considera que antes de entrar de lleno en un proceso de capacitacion sobre el
tema puntual de 5S’s y sus elementos, es necesario ambientar y generar expectativas al

trabajador para lo cual se proponen las siguientes acciones:

- Charlas de inicio de turno asociadas a la tematica

- Calcos o stickers de la tematica

Figura 36. Protectores de pantalla equipos de computo

Fuente: autores

- Protectores de pantalla de los equipos de computo con el disefio de los calcos o

stickers

Figura 37. Presentaciones equipos de computo

Fuente: autores.
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- Presentaciones, en los equipos de computo de la Empresa de casos exitosos a manera

de charla informal

8.1.2. Capacitacion
Una vez el personal ha tenido un acercamiento previo al término 5S’s, se define una jornada

de capacitacion que permita al personal conocer los principios basicos de la metodologia.

Figura 38 .Muestra parcial de la capacitacion inicial 55’s

5 Acciones I @
Gribe

CLASIFICAR: Es separar las cosas necesarias de la
innecesarias, para luego retirar del sitio todos aquelios
objetos que no requerimos y asi quedarnos sélo con lo
indispensable para trabajar.

ORDENAR: Es organizar los objetos que son necesarios para
realizar el trabajo, de acuerdo a un criterio establecido.

“Soy parte de la solucion: hago de
mi ambiente de trabajo un lugar
seguro y agradable”.

LIMPIAR: Es eliminar la suciedad (foco de suciedad y/o perdida)
que hay en nuestro ambiente de trabajo.

®0®

5 Acciones | LQUE QUEREMOS LOGRAR?| @
Gribe Gribe

¥ Garantizar la integridad personal de nuestros trabajadores.

ESTANDARIZAR: Es crear patrones y rutinas a seguir /' Una mayor satisfaccién de las personas en su lugar de trabajo.

@ Ej. Demarcacion de dreas de transito y sitios de disposicion de 7 Wiencxiciduntes v bigaies ks segirs pare trabala
elementos.

Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido.

i6n de los

7 Elcreci yel dela

MEJORAR: Es cada dia superar nuestros propios logros, i
siendo conscientes de que siempre hay algo por mejorar. Tener ¥ Generar un lugar y espacio propicios para el trabajo.
un lugar Seguro y para di .

/' Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas, papeles o problemas
con equipos por suciedad y mantenimiento.

Fuente: autores

8.1.3 Limpiatén

Debido al deficiente estado de orden y aseo presente en la planta, se sugiere la realizacién de
una limpiatén inicial que permita eliminar el exceso de material particulado, grasas,
lubricantes, de todas las instalaciones locativas (paredes, ventanas, pisos, techos,). Se sugiere
la realizacion de la actividad como una jornada de trabajo colaborativo informal, donde
mediante el empleo de herramientas como la lidica, el condicionamiento positivo, la musica

y la confianza se desarrolle de forma diferente a una jornada laboral normal.
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Con anterioridad a la realizacion de la actividad, deben asignarse areas a los participantes,
con el fin de hacer seguimiento a su desempefio durante la jornada, asi como evidenciar con

registros fotogréficos el avance (antes y después). Para tal fin se disefia el siguiente formato:

Figura 39. Formato de asignacion de dreas para la Limpiaton

CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE
PRIMERA LIMPIATON - FECHA:

AREA LUGAR ESPECIFICO ACTIVIDADES ESPECIFICAS REGISTRO FOTOGRAFICO RESPONSABLES
ANTES DESPUES

ADMINISTRACION Oficinas

ADMINISTRACION Unidades Sanitarias

OPERACION Materias Primas
OPERACION Proceso
BODEGA Oficinas
AREAS
Oficinas
PERIMETRALES

Fuente: autores

Antes de la limpiaton se debe dar a los trabajadores una charla de seguridad que permita la

ejecucion de las actividades de forma segura.

Figura 40 . Charla de seguridad Limpiaton
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Utilice guantes y gafas de seguridad. Las sustancia empleadas en labores de aseo, generalmente estdn
compuestas por elementos que pueden causar desde una leve imitacidn hasta quemaduras graves,

Alterne los movimientos repefitivos con ambas manos. Esto evitara que se sobrecarguen algunos miembros y
sus efectos se hagan evidentes el dia siguiente

Y

RECOLECCION MANUAL DE BASURAS

CHARLA DE SEGURIDAD

LIMPIATON CON PREVENCION
Doble las pienas, no la columna

ANTES DE INICIAR
Haga montoncitos utilizando comectamente la escoba, para minimizar el nimero de veces que debe
¥ Sométase a una leve sesion de calentamiento, es decir prepare su cuerpo para una serie de tareas a agacharse
las que no estd Rote 5us arti i

Si no es posible hacer montones debido a que el viento los dispersa, ulilice una vara aguzada para recoger
¥ Use ropa de trabajo adecuada y no olvide usar los EPP's los papeles y demds residuos sélidos de mener tamafio. No levante mds carga de la que pueda. Actle de
manera segura.
+  Apliquese protector para evitar quemaduras por radiacion solar

BARRER/TRAPEAR

alcance el suelo sin gue se incline. Si no es asi, cambie el instrumento porque le serd imposible
utilizarlo sin sobrecargar su columna.

v
<1
Al barrer y trapear el suelo, asegirese de que la longitud de Ia escoba o trapero es suficiente como para que EJ

Las manos deben poder sujetar la escoba o el trapero manteniéndose entre la altura de su pecho v la de su No sebrecargue las cametillas. No exceda sus limites. Transite con la cametilla por senderos regulares que
cadera. Al barrer o frapear, mueva la escoba o rapero lo mds cerca posible de sus pies (1) y hagalo tan solo reduzcan |a vibracian y los impactos sobre sus brazos y su cuerpo, ya que esto también se verd reflejado al
por €l movimiento de los brazos, sin seguirlos con la cintura, asegurandose de que su columna vertebral se dia siguiente.

mantiene constantemente vertical y no inclinada (2).

8 x &

LIMPIEZA CON TRAPOS
OTROS TIP'S
Aseqgurese que la superficie a limpiar no tiene esquinas, bordes, superficies o contornos que puedan lastimar
sus manes al efectuar la limpieza Utilice guantes para evitar contacto accidental con sustancias peligrosas o contaminantes.

Fuente: autores

8.1.4. Implementacion de las 5S’s (Seiri — Clasificar)

Fuente: autores

Diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios en el lugar de trabajo y descartar los

innecesarios.
Beneficios:

» Sitios libres de objetos innecesarios o inservibles.
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* Remueve basura/obstaculos.

» Controla lo que esta en el area.
» Eliminacion del despilfarro.

* Prepara para simplificar.

La limpiaton mencionada en la accion anterior, permitira avanzar en esta primera “S”. Una
vez retirado el mayor volumen de residuos y evacuados los elementos inservibles, y teniendo
en cuenta la opinion de los operarios, se estableceradn grupos de elementos para cada puesto
de trabajo, los cuales incluiran materiales, herramientas, insumos que son necesarios para
dicha parte del proceso. Estos grupos de elementos seran llamados los “minimos requeridos”
y garantizaran no sélo que siempre estén disponibles, evitando que se generen pérdidas de
tiempo por badsqueda de los mismos, sino que no se acumulen en los puestos de trabajo

elementos que no se requieren para esa parte del proceso.

Este paso se puede representar mediante el siguiente diagrama:

Figura 41. Metodologia de seleccion de elementos necesarios e innecesarios

|
Objetos Si
danados "’ - Repararlos
No
v
iedeadnity — = Separarlos f— Descartarlos
obsoletos

Objetos
necesarios

Vender,
Objetos de mas [— transferir o

Fuente: autores
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8.1.5 Implementacién de las 5S’s (Seiton — Ordenar)

Poner en orden todos los elementos necesarios (un sitio para cada cosa, y cada cosa en su

lugar.)

Beneficios:

Reduce el tiempo de localizacion de herramienta, equipo, etc.
Elimina la frustracion causada por buscar.

Mejora la seguridad.

Incrementa la productividad personal.

Reduce tiempos de preparacién de la maquina.

Facilita la limpieza.

Prepara el area para el proceso de estandarizacion.

Dentro de las acciones que se recomiendan para cumplir esta fase y obtener los beneficios

arriba mencionados se encuentran las siguientes:

Definir frecuencia de uso.

Asignar e identificar un lugar para cada cosa.

Determinar la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.
Asegurarse que cada articulo esté listo para usarse.

Crear los medios para que cada cosa regrese a su lugar.
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La siguiente grafica sugiere como trabajar la ubicacion de los articulos, dependiendo de su
frecuencia de uso.

Figura 42. Ubicacion y frecuencia de uso de los articulos

Colocar junto a la
persona

Colocar en almacén
o archivo lejano

Es posible
que se

A cada
momento

Archivo, papeles,

Colocar en mobiliario, .
almacén o equipo, Varias Colocar
archivo materiales, vecc:‘t-?‘s al cerca de
herramientas, etc. = la
persona

Varias
veces por
semana

Algunas
veces al
mes

Colocar en areas Colocar cercano al
comunes area de trabajo

preestablecidas

Fuente: autores

8.1.6 Implementacion de las 5S°s (Seiso — Limpiar)

Cazpas
(azZbe

Mantener limpias las maquinas y los ambientes de trabajo.

Beneficios:

» Alargamiento de la vida Util de los equipos e instalaciones.

« Crea un mejor ambiente de trabajo.
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» Mejora la percepcion del cliente.

* Menos accidentes.

* Reduce posibles defectos por contaminacion.
* Ayuda al proceso de estandarizacion.

Con el fin de facilitar el cumplimiento de esta etapa se sugiere dar trdmite a las siguientes

acciones:
+ Identificar los focos de suciedad y perdidas (fugas, derrames goteos)

» Asignar un lugar adecuado y funcional a cada articulo utilizado para mantener

limpia el area de trabajo.
» Establecer métodos de prevencidn que eviten que se ensucie el area.
* Implementar las actividades de limpieza como rutina.

Las labores de limpieza deben estar enmarcadas dentro de protocolos de seguridad y las
personas involucradas en esta accion deben estar acompafiados de los lideres o “duefios” de
cada &rea, con el fin de validar la correcta ejecucion de dichas tareas. En el siguiente

gréfico se ilustra el protocolo para el proceso de limpieza de las areas
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Figura 43. Protocolo de limpieza

Utilizar EPPS y consignar.
Consultar al equipo de seguridad Lo que sirve. Tirar/
en caso de ser necesario 3o Separar lo que no sirve
Clasificar
Papeles, mobiliario,
De la tarea y lugar. equipos, materiales, 4o Eliminar polvo,
Preg.unta‘; al herramientas, LIMPIAR y/o pintar basura, derrames,
supervisor de ser i pérdidas, etc.
e escaleras, pasillos,
etc.
6° 50
Tirar la basura Ubicar lo util
Disponer la basura en Destinar area. Colocar
bolsas o contenedores cerca de la persona y/o
adecuados drea segulin su uso

Fuente: autores

8.1.7 Implementacion de las 5S°s (Seiketsu — Estandarizar)

Uso de procedimientos estandares y listas de verificacion para mantener un area ordenada,

limpia, segura y eficiente
Beneficios:

* Provee el plan de 5S’s.

124



» Asegura que no se deteriore el programa.
» Hace de las 3’s anteriores un habito.
* Inicia la resolucion de problemas/actividades de mejora.

» Promueve disciplina, mantiene el proceso.

Las acciones que se recomiendan para cumplir con éxito la implementacion de esta fase son

las siguientes:

 Definir estdndares y hacerlos visibles. Ej. Colores, carteles.

» Aplicar las practicas establecidas

» Compartir toda la informacién sin que tenga que buscarse o solicitarse.
* No ensuciar, Mantener

* Que sea identificable lo correcto e incorrecto

8.1.8 Implementacion de las 5S°s (Shitseku — Mejorar)
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Implementar sistemas para monitorear/evaluar las 5°s y asegurar que es mantenido
correctamente. Un buen seguimiento debe ser logrado a través de la auto-disciplina, no

implementado la “policia 5°s”
Beneficios:
» Establecer estandares para poder medir.
* Mejora nuestra eficacia
» Mantiene siempre el area siempre lista para cualquier tour.

» Promueve orgullo y respeto en el area de trabajo.

Las actividades tendientes a mantener las condiciones alcanzadas, no deben ser ajenas a los
lineamientos asociados a la mejora continua. Las 5 S’s se basan en este ciclo en el que

todos es susceptibles de mejoramiento.

Figura 44. 55’s bajo enfoque de mejora continua

)

Seiri Seiton

1

Seiketsu Seiso

<

Fuente: autores
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8.1.9. Seguimiento y Control

El éxito de un programa de 5S’s radica entre otras cosas en el poder medir de forma periodica
el desempefio y el compromiso que con él tienen las personas que hacen parte del mismo.
Las auditorias periddicas del desempefio permiten identificar a tiempo desviaciones y ajustar
conductas, disparando acciones que permitan corregirlas y lograr un mejoramiento
progresivo para hacer de la implementacion del programa un logro que se mantenga en el

tiempo.

Para tal fin se definen los criterios de evaluacion y se disefian un formato de auditoria de 5S’s

y un formato de informe donde se reflejen los resultados de dicha auditoria.

Las auditorias se llevaran a cabo con frecuencia semanal mediante el sistema de “Auditorias
cruzadas” en la cual el padrino de una de las tres grandes areas (Administracion, operacion
y almaceén) visitard una de las dos areas restantes y luego de aplicar el formato de auditoria
emitird un informe a la Gerencia de la Empresa para, de acuerdo a dicho informa, definir
junto con el padrino del area auditada un plan de accidn que permita eliminar las condiciones

sub estandar encontradas.

Figura 45. Formato de auditoria 55’s
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CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE Caédigo:

Documento 5 5's Revision: 1.0
) Area:
Titulo: FORMATO EVALUACION DE AUDITORIA 5's
Péginas: ldel
DIRECTOR:
FECHA AUDITOR:
PARTICIPANTES:
ITEM A EVALUAR VALORES ASIGNADOS
(PLANTA INDUSTRIAL) 1]2[sfals]
CLASIFICAR / SEPARAR
1. ¢Existen objetos innecesarios, chatarra y basura en el piso?
2. ¢Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?
3. ¢En armarios y estanterias hay cosas innecesarias?
4. iHay cables, mangueras y objetos en dreas de circulacién?
PUNTAJE TOTAL

ORDENAR
1. ¢{Como es la ubicacion/devolucion, de herramientas, materiales y equipos?

2. ¢{Los armarios, equipos, herramientas, materiales, etc., estan identificados?

3. ¢{Hay objetos sobre y debajo de armarios y equipos?

4. ¢Ubicacién de maquinas y lugares?

PUNTAJE TOTAL

LIMPIAR
1. ¢Grado de limpieza de los pisos?

2. ¢El estado de paredes, techos y ventanas?

3. éLimpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas?
4, éLimpieza de maquinas y equipos?

PUNTAJE TOTAL

ESTANDARIZAR
1. ¢Se aplica las 3 primeras “S"?

2. ¢COomo es el habitat de la planta?

3. ¢Se hacen mejoras?

4. ¢Se aplica el control visual?

PUNTAJE TOTAL

AUTODISCIPLINA
1. ¢Se aplica las cuatro primeras “S"?

2. ¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo?

3. ¢Se usa uniforme de trabajo?
4. ¢Se cumple con la programacion de las acciones “5577?

PUNTAJE TOTAL
CALIFICACION

| ANOTAR LAS OBSERVACIONES AL RESPALDO |

9. IMPLEMENATCION PARCIAL DE METODOLOGIA 5S’s EN LA EMPRESA
CARPAS Y TAPIZADOS CARIBE.

Como resultado de la comunicacion permanente con el personal de la Empresa y el interés y
voluntad manifestados por su Gerente, se lograron algunas mejoras en las condiciones de

orden y aseo, las cuales se generaron tomando como punto de partida algunas de las
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recomendaciones establecidas en la estrategia de implementacion propuesta. Entre estas

mejoras podemos mencionar:

Figura 46. Area de corte

AREA DE CORTE.

ANTES DESPUES

Fuente: Los autores

En la figura 46 se muestra el antes y después del area de corte en donde se aplico las
metodologia 5S, con el prop6sito de mantener el &rea de trabajo méas limpia, mas organizada

y mas segura. A continuacién, se hara una breve explicacion del proceso:

En primer lugar, se identificaron los objetos y materiales que eran necesarios mantener en
esta drea y que no eran necesarios por consiguiente los que no eran necesario fueron
eliminados con esto se consiguié ganar mas espacio. Los objetos y materiales que quedaron
en esta area fueron ubicados ordenadamente de tal forma que los trabajadores los puedan

identificar mas rapido y al momento de ya ser utilizados dejarlos en el mismo sitio. Se puede
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evidenciar una apariencia agradable ya que se elimino la suciedad en esta area, como también

se elimind el banco de trabajo y se cambid por uno elaborado en metal.

Seiketsu (Estandarizacion): Para mantener esta limpieza se debe establecer jornadas de
limpieza y definir el método de limpieza a utilizar, como también evitar colocar articulos en

el lugar equivocado.

Shitsuke (Disciplina). Se tiene que estar verificando las acciones tomadas para no caer
nuevamente en lo mismo, realizar breves reuniones recordando la importancia de mantener

las areas de trabajo en orden.

Figura 47. Area de pinturas

AREA DE PINTURAS

ANTES DESPUES

AREA OE ¢
PINTURA

AREA DE
.‘I’h'llnt\ 1

Fuente: Los autores

Como se puede evidenciar en la figura 47 se muestra el antes y el después del area de pinturas
en donde se aplico la metodologia 5S’s.
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(Seiri) Se separaron los materiales y objetos innecesarios de los necesarios, los innecesarios
se desecharon como los retazos de lonas muy pequefios, los retazos de lona més grandes se
doblaron y se llevaron al area de bodega el cual son utilizados para remiendos o para
venderlos a empresas que se dedican solo al arreglo de carpas. (Seiton) se disefiaron unas
repisas para la colocacion de estas pinturas de forma que el trabajador tenga mas visibilidad
al momento de seleccionar las pinturas y las herramientas de trabajo a utilizar. Para facilitar
esta operacion, toda la estanteria donde se ubiquen materiales va a estar etiquetada con el fin
de estandarizar la ubicacion de cada elemento y familiarizar al operario con la misma. Asi
mismo, se considera el etiquetado del tablero de herramientas complementado con la pintura
de siluetas lo cual facilitara la ubicacion de las herramientas que alli se dejen (Seiso) se
eliminaron las fuentes de suciedad y de esta forma se asegure que el area se encuentre siempre
en perfecto estado, como también se elimind el banco de trabajo el cual generaba desorden y

desaseo ya que los trabajadores tiraban todo alli.

Figura 48. Area de vestuario

AREA DE VESTUARIO

ANTES DESPUES

131



Fuente: Los autores

Como se evidencia en la figura 48, se hace una comparacion del antes y el después del area
de vestuario ya que era una de las area en donde mas se encontraba desordenada, se
implemento el orden (Seiton) y la seleccion (Seiri) ya que se encontraba el herraje, algunas
manilas, plotter y demas elementos de trabajo que no debian estar alli por eso se disefiaron
unas repisar para que los trabajadores dejen la ropa, almuerzo u onces, se saco el cajéon donde
era guardado el herraje para el rea de produccion donde el trabajador puede acceder con mas

facilidad y rapidez a ellos.

Figura 49. Area de bafios

AREA DE BANOS

ANTES DESPUES

Fuente: Los autores
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Como se muestra en la figura 49, se hace una comparacion del antes y el después del area de
bafios en donde se hicieron arreglos de mejora y una organizacion (Seiton) adecuada para
obtener un espacio pertinente y lograr utilizarlo en el depdsito de elementos y materiales, y

esta forma ayudar a despejar las areas y bancos de trabajo.

Figura 50. Area de bodega

AREA DE BODEGA

ANTES DESPUES

Como se puede evidenciar en la figura 50 el area de bodega tuvo una gran mejoria ya que
selecciono (Seiri) lo que no servia y se elimind lo que son carpas guardadas de hace varios
afios que se encontraban en mal estado y elementos personales que correspondian al duefio.

Se implementaron estibas de madera de tal manera que se puedan colocar las carpas encima

133



y asi tener orden (seiton) de las mismas asi mismo se realizd una fumigacion y limpieza

(Seiso) para mitigar la llegada de insectos a causa de la humedad.

Figura 51. Area apoyo de electrodos

AREA APOYO DE ELECTRODOS.

PR |
(__NIPOR IJINEFf(gJ S

Fuente: Autores.

Como se evidencia en la figura 51 el area de apoyo de electrodos tiene un cambio
significativo en cuanto a la organizacion (seiton) y limpieza (seiso), se disefiaron dos repisas
para reemplazar el banco de trabajo que estaba lo cual les brinda a los trabajadores una mayor
rapidez a la hora de realizar su trabajo en esta area y asi encontrar con mas facilidad los

electrodos.
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10. CONCLUSIONES

El anélisis detallado de los procesos y del disefio de productos, al interior de “Carpas y
tapizados Caribe”, permitié realizar una evaluacion y diagndstico de la situacion actual de la
Empresa, lo cual ayudo a identificar oportunidades de mejora susceptibles de ser

aprovechadas bajo el enfoque del “Disefio de Plantas”

La actual distribucion de Planta con la que cuenta “Carpas Caribe”, ha sido adoptada de
acuerdo a necesidades del momento y al incremento progresivo de la demanda. Aun cuando
hay aspectos para resaltar, la distribucion no obedece a un anélisis riguroso de procesos ni a

la implementacion de un método pre establecido.

Se propusieron tres disefios de planta y se compararon con el actual, evidenciando mejoras
en cada uno de ellos. Se seleccion6 la propuesta uno (1), la cual representa menor recorrido
o distancias y en consecuencia menores tiempos de operacion. Lo anterior permite la
fabricacion de una cantidad mayor de carpas al mes, incrementando de esta manera los

ingresos de la Empresa.

Una vez estudiada y propuesta para “Carpas y Tapizados Caribe”, es evidente que la
implementacion de una herramienta de mejoramiento continuo como 5S’s, redunda e
beneficios para la Empresa, asociados a temas de seguridad, imagen de la Empresa,
productividad, bienestar y sentido de pertenencia por parte de sus trabajadores. Es por lo
anterior que se orienta a la Empresa en el sentido de seguir una metodologia 5s, ya que es la
base de la filosofia del mejoramiento continuo y al ser base se realiza: seleccion, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina, y asi mismo estrategias de disefio y de como se deben

aplicar.
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11. RECOMENDACIONES

Implementar la distribucion de planta identificada en la propuesta No. 1 ya que,
siendo la que representa mayor beneficio permite disminuir tiempos, distancias,
recorridos y movimientos innecesarios por parte de los trabajadores. Su aplicacion

evidencia en el analisis una mejoria el en proceso

Se recomienda la implementacion de la metodologia 5S’s siguiendo la estrategia
propuesta, la cual ofrece herramientas que ademas de contribuir a hacerla parte de la
cultura organizacional, propone acciones para garantizar su permanencia en el

tiempo.

Se recomienda realizar puntos de verificacién para evaluar si se estd cumpliendo

correctamente con esta metodologia por parte del duefio y sus trabajadores.

Se recomienda compartir la nueva propuesta de distribucion de planta con todos los

trabajadores y socializar el avance con el nuevo método de trabajo.
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