PAGINA 1
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

DISENO DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO PARA EL SISTEMA DE PRODUCCION
EN LA EMPRESA “Zahara Shoes”

Modalidad: Fortalecimiento Empresarial

Karen Viviana Rincén Angarita
CC 1.102.378.270

Elkin Giraldo Vesga Saavedra
CC 1.095.830.627

UNIDADES TECNOLOGICAS DE SANTANDER
Facultad de Ciencias Naturales e Ingenieras
Tecnologia en Produccion Industrial
Bucaramanga, (18 de marzo de 2023)

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 2
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

DISENO DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO PARA EL SISTEMA DE PRODUCCION
EN LA EMPRESA “Zahara Shoes”

Modalidad: Fortalecimiento Empresarial

Karen Viviana Rincén Angarita
CC 1.102.378.270

Elkin Giraldo Vesga Saavedra
CC 1.095.830.627

Trabajo de Grado para optar al titulo de
Tecnologo en Produccion Industrial

DIRECTOR
Docente. Fabio Adolfo Velasco Sossa

Grupo de Investigacion de Soluciones Operativas, Logisticas y Desarrollo
Organizacional — SOLYDO.

UNIDADES TECNOLOGICAS DE SANTANDER
Facultad de Ciencias Naturales e Ingenieras
Tecnologia en Produccion Industrial
Bucaramanga, (18 de marzo de 2023)

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 3
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Nota de Aceptacion

Aprobado en cumplimiento del requisito exigidos por las Unidades Tecnoldgicas de
Santander para optar al titulo de tecnologo en produccion industrial, segun el acta 137-
01-07 del 24 de marzo del 2023

Evaluador Anggy Alexandra Gomez Ramirez

Firma del Evaluador

Firma del Director

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 4
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

DEDICATORIA

Dedico este proyecto a todas las personas que me apoyaron de una u otra forma a
culminar un logro méas en mi vida, en especial a mi familia, mi compafiera de trabajo
de grado, que estuvieron presentes en este proceso a la formacion profesional,
brinddndome su apoyo incondicional y motivAndome cada dia a cumplir mis suefios.
Este solo es el comienzo en un largo camino hacia el éxito que compartiré con cada
uno de ustedes.

Elkin Giraldo Vesga Saavedra

Este proyecto es dedicado a mis padres, hermanos y seres queridos por creer en
mis capacidades y depositar su confianza en la realizacion de mis metas, de igual
manera dedico este proyecto y el resultado obtenido del sacrificio de una
investigacién académica a mi compafiero de trabajo de grado, agradeciendo todas
sus ayudas, dedicacion y esfuerzo en este logro de mi vida profesional, de muchos
que quiero alcanzar.

Karen Viviana Rincén Angarita

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 5
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

AGRADECIMIENTOS

Principalmente quiero expresar mi gratitud con Dios por darme la sabiduria y fuerza
para lograr culminar este proyecto. A mi madre Maria Gladys Angarita y mi hermana
Laura Daniela Rincén Angarita por apoyarme incondicionalmente y darme una voz
de aliento en este proceso de mi etapa universitaria.

Mi respeto y profundo agradecimiento a mi directora de trabajo de grado Fabio
Adolfo Velasco Sossa por brindarme sus conocimientos y capacidades de su largo
ensefar en el area de produccion industrial, por su paciencia, perseverancia y su
sincera amistad.

Asi mismo, agradezco a la empresa Zahara Shoes por darnos la oportunidad de
realizar este proyecto de grado basado en un plan de mejoramiento con las
herramientas Lean Manufacturing permitiéndonos la informacion, tiempo y
disposicion en su proceso de produccion en la fabricacion de calzado.

Karen Viviana Rincén Angarita

A mis queridos padres Georgina Saavedra y Giraldo Vesga que me han brindado
su apoyo y esfuerzo para lograr este suefio en mi vida profesional, a mi compafiera
de trabajo de grado Karen Rincén por su paciencia y compromiso adquirido para
poder realizar este proyecto con amor y perseverancia.

Quiero expresar mi agradecimiento con mi tutora de grado Fabio Adolfo Velasco
Sossa, por creer en mis capacidades y por el apoyo incondicional en este proceso
acompafandonos con sus conocimientos en produccion industrial.

De igual manera, le agradezco a todos los administrativos, directivos y docentes
que pertenecen a la Institucion educativa de las unidades tecnolégicas de Santander
por permitirme realizar mi proceso académico y brindarme la ensefianza de sus
valiosos conocimientos.

Elkin Giraldo Vesga Saavedra

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 6
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

TABLA DE CONTENIDO

RESUMEN EIECUTIVO ...ttt ettt et e e e et et et e e e e s e e e enaannes 12
INTRODUGCCION ..ottt e et e e e et e e e e et ee e e e e e e aareeeesaeieeeeaas 13
1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION ....c.vvoeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 14
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ..ot e e 14
1.2, JUSTIFIC A CION . ettt ettt ettt et et et e e e e eenaanes 16
I T O 1 = TN 1 I AV 1 TP 17
1.3.1. OBJETIVO GENERAL ....................................................................................... 17
1.3.2.  OBJIETIVOS ESPECIFICOS ...ttt eaaaas 17
2. MARCO REFERENCIAL ..ottt e e 18
2.1, IMARCO CONTEXTUAL ntettettee et e e et e e et et e e e e e e e et et e e e e e e e e e e e eenaenees 18
20t O O |V 1 T P 18
2t O ¥ 1 [ N P 18
2.2, IMARCO TEORICO ..ttt ettt e e et ettt et et e e e e e e e enaanaens 20
2.2. 1. LEAN MANUFACTURING ... .ttuttntttttts e es e eaaes e easese s e s easea e s sasesa st st renrenaernees 20
P Y | = 0] 5@ TR 1P 22
2.2.3. SISTEMA DE PRODUGCCION ...cuieiieeee et e e et e e e e e e e eenaans 24
A S Y N N U] =Y o 1 U] = PP 25
2.2.5.  IMEJIORA CONTINUA .t ttttttttttttt et et st et et e ea et et e s e s e st s ea e ea e s easasasen st s e renaernees 25
2.2.6. DIAGRAMA DE ISHIKAWA ..ottt ettt e et et et e e e e e e e enaanaes 26
2.2. 7. POKA YOKE .euiiuti ettt ettt ettt 27
R < T AN 1V | P 27
P S TR (Y N1 =7 N [P 28
2.2.10. ESTANDARIZACION .. ettt ettt et et e e et e e e e e e e eneen 28
3. DISENO DE LA INVESTIGACION ...ttt e aeen e, 29
3.1, TIPO DE INVESTIGACION .ttt ettt ettt et et e et e et et ea e et e ea e e ea e ea e raenreaneeneenenss 29
G I O T 5 1= Y0t = = Y7 NP 29
3.2. ENFOQUE DE INVESTIGACION. ... ctuiiiiie et et e et e e e et e e e e et e e et e et e e et e e et e e eaanas 29
3.2.1. 1Y/ 7 29
IR T I 1=To N o] = =Sy U] 0] [ TP 30
G I T T I = NN FS YV = = 1YY TP 30
4. DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO ... ..o 32
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién

Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 7
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO

F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

4.1. DIAGNOSTICO SITUACION ACTUAL DE ZAHARA SHOES .....ccvvviieiiiiiiieeretiineeeesineeeennnns 32
4.2. IDENTIFICACION DE LAS FUENTES DE DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE PRODUCCION
SANDALIAS et tett e ettt ettt ettt e e et e e e et e e e et e e e e —t e e e et e et et e eeert e aeeat e aearaaaaes 48
4.3. DISENAR DE UNA PROPUESTA CON BASE EN LAS HERRAMIENTAS DE LEAN

MANUFACTURING ...t s s a e e e e s e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaeeas 58
5. RESULTADOS ..ttt ettt e e e e e e et ettt e e e aaeeeannes 70
6. CONCLUSIONES ...ttt e et e et e e at e e e et e aaees 74
7. RECOMENDACIONES ... ..ottt eeeaa s 75
8. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ......ocuveeeceeete e 76
9. APENDICES ...t 79
1O, ANEXO S ..t 80
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién

Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 8
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

LISTA DE GRAFICOS

GrafiCo 1. DESPEITICIOS .. .uuveeiiieieee ettt e e e e e e e e e e e e e e annnneee s 21
GIAFICO 2. LOS 5S .iiiiieiiiiititte ettt e e et e e e e e e 23
Grafico 3. Sistema de ProduCCION ...........ueuiiiiiee i 24
Grafico 4.CiCIo PHVA ...t 26
Gréfico 5.Proceso de ProdUCCION ...........uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 32
Gréfico 6.Diagrama radial 5S........cooiiiiiiiiiiiiiee e 42
Grafico 7.RESUIATO 5S.......euiiiiiiiiiiiiei e 71
Grafico 8.Fuentes de deSperdiCiOS..........uuuiiiiieeiiiiiiiiiei e 71
Gréafico 9.NIirdel AMET ... ... e 73
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion

Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 9
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

LISTA DE TABLAS

Tabla 1.Ubicacion de la empresa zahara shoes..........cccccccvvvvviiiiiiiiiiiiiiieeiieeeeee, 20
Tabla 2. Fases del proyecto para dar cumplimiento a los objetivos especificos ... 30
Tabla 3. Listado de MAQUINGAS ........cooviiiiiiiiiiie e e e e 35

Tabla 4.Identificacion de las fuentes de desperdicios en el proceso de produccién

SANAAIIAS. ...ttt 48
Tabla 5. Descripcion de [0S deSPerdiCios ..........cuueeiuiiiiiiiiiiiiiiee e 49
TADIA 6. AMET ... 52
Tabla 7.POKa YOKE.......ccooee e 55
Tabla 8.Analisis de seleccion de herramientas lean manufacturing...................... 56
Tabla 9. Formato conformacion del comité 5’s..........ccccovviiiiiiiiiiie 59
TADIA 10, 58 SEI.eiiiiiiiieiiieet ettt e e e e 61
Tabla 11.Lista de chequeo de orden y limpi€za .........cccoeeeeeiiviiiiiiiiiiie e, 63
Tabla 12.Auditoria de orden, aseo y lImpi€za.........cccccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee 64
Tabla 13.Tablero Kanban ... 65
Tabla 14. Tarjeta Kanban ..........ccooiiiiiii e e 66
Tabla 15. Ejemplificacion de la tarjeta kanban .................cccooviiiiiii e, 67
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion

Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 10
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Tabla 16. Registro y control de mantenimiento de la maquinaria............ccc.c......... 68
Tabla 17. Retiro de materiales ... 68
Tabla 18. Ficha para estandarizar ProCESO0S .........cccuvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee 69
Tabla 19. Valores del NI ........oii e 72
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién

Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 11
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

LISTADO DE FIGURAS

Figura 1. Organigrama Departamento de producCion ..............cccevvvvvvveiiiieeeeeeeennnns 19
Figura 2. Diagrama de flujo de la producCion .............c.ouuuiiiiiiieeiiiiiiiiccee e, 37
Figura 3. Diagrama de IShiKawa................uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiees 38
o 18 o N S - U TN 43
T [0 = o T Y- N URPPRPN 43
1o 10 = WS TR - T USRS 44
FIQUIA 7. ATEB 4. 45
(o U =T S - T TN 46
T [ = B TR =T T G SRR 47
Figura 10. Analisis de valor agregado ..............ceiiiieeeiiiiiiiiiiie e 51
Figura 11. FOrmato de tarjetas l0JaAS ..........uuuuuuruuumrririiiiiiiiiiiiiiiiiiiaeieiieeeeneeeeanneaaeens 60
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion

Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 12
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

RESUMEN EJECUTIVO

La finalidad del proyecto es disefiar un plan de mejoramiento en la empresa “Zahara
Shoes” basado en las herramientas de Lean Manufacturing para la optimizacion del
proceso de produccion. Para cumplir el objetivo de la misma se aplicé una
metodologia descriptiva, ya que a través de ella se especifican los diferentes
desperdicios y fallas de la empresa, ademas en este proyecto se utilizaron técnicas
las cuales son Poka Yoke, Amef,5s, visita guiada, entrevistas que corresponden a
un enfoque mixto, este plan de mejoramiento se realizdé en un inico momento.

Se determind que la empresa presenta ausencia de sefializacion y elementos de
proteccion personal (EPP), desorganizacion de materias primas e insumos también,
no cuentan con métodos de control y seguimiento. Con el propésito de disminuir o
eliminar las falencias encontradas se escogieron las siguientes herramientas de
Lean Manufacturing: Tarjeta 5°s, Kanban y Estandarizacion.

Se establecen estrategias o0 procedimientos a partir de las herramientas de Lean,
con el fin de aumentar la productividad en la empresa Zahara Shoes, que permitan
alcanzar la mejora continua a través de la implementacién del tablero Kanban con
sSus respectivas tarjetas, listas de chequeos, tarjetas rojas 5°s, programas de
capacitacion y es fundamental que se fomente una cultura de habitos en los

trabajadores, para que la aplicacion del lean Manufacturing sea exitoso.

PALABRAS CLAVE: Lean Manufacturing, produccion, desperdicios, Kanban,

proceso.
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INTRODUCCION

Dado que, en la actualidad el sector calzado a nivel regional esté teniendo un mayor
crecimiento en la industria manufacturera y el mundo actual estd en constante
evolucion, se busca que las empresas opten por una filosofia de trabajo basados en
lanzamientos constantes de sus productos, que garanticen utilidades al reducir
costos e incrementar la eficiencia en los procesos de produccion, para posicionar
Sus marcas y optimizar sus recursos. A si mismo, se demostro en la Gltima edicién
de la feria internacional del cuero realizada por Acicam, donde se establecieron
nuevas oportunidades a las pequefias empresas al ser elegidas como potenciales
exportadores de calzado, siendo Santander uno de los principales polos productivos
(La opinion,2023)

La microempresa Zahara Shoes, es una organizacion que se dedica a la produccion
de calzado para dama, se evidencia en sus diferentes actividades del proceso, la
presencia de desperdicios, desorganizacion, focos de suciedad y carencia de
controles, por estas razones este trabajo esta enfocado en el disefio de un plan de
mejoramiento basado en las herramientas lean Manufacturing para el sistema
productivo, el cual impactara en la disminucion de pérdidas econdémicas, tiempos de
entrega e identificacion de aquellas actividades que no agregan valor al producto.
Con respecto, a la metodologia se desarrollé una investigacion de tipo descriptiva
con enfoque mixto, ya que se integran dos métodos que permiten un estudio mas
detallado, lo cual contribuye a la solucion de la pregunta problema planteada en este
proyecto adicionalmente, se ejecutan tres fases, inicialmente se realiza un
diagnostico con la ayuda del diagrama causa-efecto y el diagrama de flujo para
definir la situacion actual de la empresa y comprender los procesos en la fabricacion
del calzado. Seguidamente en la fase dos se identifican los puntos criticos y fuentes
de desperdicio. Posteriormente, se seleccionan las herramientas del Lean que se
ajusten a las problematicas encontradas, las cuales se incluiran en el plan de

mejoramiento.
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1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En Colombia, segun el director del Departamento Administrativo Nacional de
Estadistica (DANE) informa que para el mes de febrero del 2022 aumento la
manufactura un 11,3%, sus ventas un 13,5% por consiguiente, se logré 4,6% de
contratacion en este sector (Pérez,2022). Aparte, la industria del calzado en el afio
2021 precisamente de enero a noviembre incremento la produccion a un 42,2% y

demanda de 38,6% estas cifras indican una cercana restauracion (Estrada,2022).

Por otra parte, los procesos de produccion manufacturera principalmente en
Colombia estan compuesto por las pequefias empresas que equivalen al 99% de la
industria, en este sector se evidencian algunas fallas como lo son, no cumplir con
los estandares de calidad de los productos, desperdicios de materias primas y
tiempo, poca planeacion y no ejecutar el mantenimiento preventivo de maquinaria
industrial (Semana,2018).

En el caso de Zahara Shoes es una empresa dedicada a la manufactura de calzado
y venta al por mayor de sandalias para dama, situada en el municipio de
Piedecuesta, con un punto de principal fabricacion y tres sucursales en el mismo
municipio. Para efectos de este proyecto se estudiara solo el punto principal de
fabricacion que cuenta con treinta empleados en el area de produccion y varios
departamentos: troquelado, repujado, empalmado, doblado, costura, etiquetado,
chulos, decoracién, armado, empacado, ademas, los principales proveedores de

materia prima son “futurmoda”, “Harrys suelas”.
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Con relacion a la empresa Zahara Shoes esta presenta fallas en el sistema de
produccion, las cuales son; desorganizacion de materias primas e insumos, falta de
sistematizacién, contaminacion auditiva y odorifera, puestos de trabajo
inadecuados, ausencia de proceso documentados, no existen métodos de control

de medicion y seguimiento; por Gltimo, no tienen establecido un control de calidad.

Por consiguiente, se origina la pregunta problema ¢Qué estrategias de mejora se
deben plantear en el proceso de produccién de Zahara Shoes, basado en las

herramientas de gestién del lean Manufacturing?
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1.2. JUSTIFICACION

La presente investigacion se desarrolla debido a las fallas encontradas en la
empresa Zahara Shoes, para lo cual es necesario el disefio de un plan de mejora
en el &rea productiva, ya que es evidente la presencia de desorden, desperdicios
de materias primas, ausencia de metas y objetivos, como consecuencia de ello es
un sistema de produccion y un desempefio operativo deficiente.

Por otro lado, los procesos industriales se caracterizan por desechar grandes
cantidades de residuos, por eso al implementar las herramientas de lean
Manufacturing en la organizacion contribuiria beneficiosamente al medio ambiente,
ademas, al efectuar acciones estratégicas y conductas estas evitaran despilfarros.
También en el impacto econdmico reduce costos, optimiza los recursos, disminuye
la inversibn en mano de obra, gastos administrativos, costos de operacion y se
obtienen mayores ingresos.

El proyecto implica un reto académico y personal para los autores, implementando
todos los conocimientos adquiridos a través del proceso de formacion profesional
en las Unidades Tecnolégicas de Santander a una realidad presente en una
empresa, se aspira que el plan de mejoramiento sea utilizado de modelo para
préximas investigaciones relacionados con la industria del calzado y su proceso de
produccion, ademas generar aportes al Grupo de Investigacion de Soluciones

Operativas, Logisticas y Desarrollo Organizacional — SOLYDO.

Finalmente, este proyecto de fortalecimiento empresarial se alcanzara a través de
un documento electrénico ,la propuesta del plan de mejoramiento en el area de
produccion de la empresa Zahara Shoes, en el cual se reflejara las acciones
estratégicas y mejoras; ademas la propuesta se orientara principalmente en los
procesos al interior de la organizacion vinculados con la fabricacion del calzado, de
acuerdo con lo anterior se aplicaran las herramientas mas pertinentes del lean

Manufacturing las cuales aumentaran la produccién en masa, mejora la calidad del
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producto, disminuye el tiempo de entrega de los lotes de produccion y ajustara el

estado actual de la empresa.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefar un plan de mejoramiento en la empresa “Zahara Shoes” basado en las
herramientas de Lean Manufacturing para la optimizacion del proceso de

produccion.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar el estado actual de la empresa Zahara Shoes por medio de la
lista de chequeo, visitas a planta de produccién y entrevistas, para la
contextualizacién de los problemas que se presentan en el proceso de
produccion.

e Identificar los puntos criticos o fuentes de desperdicio en los que sea
necesario aplicar las herramientas de Lean Manufacturing, para mejorar los
procesos.

e Disefiar un plan de mejora por medio de la seleccion de técnicas que generen

soluciones a los puntos criticos de la cadena productiva.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1. Marco Contextual

Generalidades de la empresa Zahara Shoes es una marca Santandereana que
desde hace 5 afios se incursiono en el sector del calzado y comercializacion de
zapatos para damas basadas en tendencias y contando con proveedores
nacionales e internacionales siendo asequible para todo tipo de cliente debido a sus
diversos precios al por mayor, ademas cuenta con cinco lineas econémica, dinamic,
class, promo y tipo cuero, sus precios al por mayor oscilan en 5.000 a 13.000 pesos

colombianos.

2.1.1. Mision

Fabricar y comercializar calzado para satisfacer las necesidades y expectativas de
los consumidores con una éptima calidad, de esta manera ser una empresa lider en
el mercado nacional y proyectarse en el internacional. Sin olvidar ser responsable

social y ambientalmente con su entorno.

2.1.2. Vision
Ser una empresa comprometida con el Pais, con sus empleados y la comunidad,
lograr niveles de calidad y eficiencia que le permita ser reconocida como una

empresa lider en produccién y comercializacion de calzado.

El area de produccién de la empresa Zahara Shoes, esta conformada como se

representan en la siguiente imagen:
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Figura 1. Organigrama departamento de produccion
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Fuentes: Autores del proyecto
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Tabla 1. Ubicacion de la Empresa Zahara Shoes

AREA DEPARTAMENTO UBICACION
Planta de produccion Manzana C casa 14 Etapa 1
Barrio Bariloche 0

Piedecuesta-Santander

O

!

Fuente: Autores del proyecto

2.2. Marco Tebrico

2.2.1. Lean Manufacturing

El surgimiento del lean Manufacturing se da en la empresa Toyota en Japén
especificamente en el area de produccion, que tiene como propadsito la eliminaciéon
de los desperdicios y el aumento de los porcentajes de produccion, recurriendo a
multiples herramientas y métodos (5s, kaizen, jidoka, etc.). Anteriormente se habia
utilizado el termino esbelto 0 ajustado para referirse a lo que hoy se conoce como
“lean” y como resultado manufactura esbelta o lean Manufacturing, sin embargo, es
comun la utilizacion de la version en inglés. Por otra parte, dentro de la filosofia lean
Manufacturing se encuentran dos pilares que es la mejora continua y el respeto a la
gente asi mismo, existen siete principios los cuales son: trabajo en equipo,
reduccion de desperdicios, prevencion de defectos, control continuo, pequefios
lotes de produccion, flujo de trabajo continuo con minimos inventarios y produccién

sincronizada basada en la demanda.
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Por otro lado, existen el “desperdicio” en el lean manufacturing el cual se puede
denominar, como alguna parte de la produccién que no aporta al producto, Toyota

lo define en japonés como “muda”. (Mufioz et al.,2022)

Gréfico 1.Desperdicios

DESPERDICIOS

Movimientos Sobreproduccion
innecesarios

Productos

defectuosos Talento Humano

Sobreinventario
S

Tiempo de
espera

Procesos

Transporte innecesarios

innecesario

Fuente: Autores del proyecto
A continuacion, se explican cada uno de los desperdicios segun (Mufioz et al.,2022)

e Sobreproducciéon: es la creacion excesiva del producto que no equivale a la
demanda, pérdida de tiempo, uso de materias primas, bodegas de almacenamiento
al 100% de ocupacioén y baja automatizacion.

e Tiempo de espera: Es el tiempo en el cual no se realizan actividades en pro de la
produccion, consecuencia de esto se refleja en operarios en el lugar de trabajo sin
actividades o sobrecarga laboral para algunos colaboradores.

e Movimiento innecesario: son esas acciones 0 posiciones corporales que lleva a
cabo un operario que no proporciona valor a los productos, por lo regular se
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presentan por desorganizacion en el lugar de trabajo, materiales distribuidos por
toda la planta, levantamiento de cargas excesivas.

e Transportes innecesarios: es el movimiento de los materiales, sin orden lineal
debido a la mala ubicacion de los puestos de trabajo o maquinaria muy distanciada
haciendo més largos los trayectos, en este desperdicio es frecuente el desmedido
movimiento de los empleados.

e Sobre inventarios: es el resultado de grandes cantidades de productos terminados
0 en proceso, ademéas produce el uso de mas equipos para la manipulacion,
espacios para almacenar, deterioro de las materias primas.

e Procesos innecesarios: someter a los productos a muchos procesos que afiaden
valor no requerido por el cliente, ya que provoca invertir mas tiempo y esfuerzo.

e Productos defectuosos: es el desperdicio mas aceptado comunmente en las
industrias, sin embargo, equivale a grandes pérdidas econémicas y de produccioén
porque es necesario mas horas de trabajo para lograr el objetivo y ejecutar las
actividades nuevamente pero correctamente.

e Talento humano: Dentro de las organizaciones un factor importante es el personal,
minimizar su papel solo a seguir ordenes o actuar como maquinas desperdicias las
ideas, creatividad, motivaciéon que tienen los colaboradores en cambio se debe
otorgar la oportunidad de realizar mas actividades que busquen la mejora continua

en los procesos.

2.2.2. Método 5s

Hace mas de cuarenta afios William Edwards Deming incluye en la teoria de la
mejora continua la técnica 5s que a través de ella busca eliminar el desorden en el
puesto de trabajo y suprimir las barreras que impiden un trabajo eficiente, no solo
se refiere a maquinaria industrial, artefactos, planta fisica si no también al orden y
mantenimiento que se encuentra en las instalaciones de una empresa por medio de
la cooperacion de los colaboradores. Algunos beneficios de la aplicacion de la
técnica 5s son disminuir la presencia de accidentes laborales, introduce elementos
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visuales para que predomine el orden de las herramientas, genera un entorno

laboral adecuado y reduce costos. (Nava et al.,2017)

Gréfico 2. Las 5s

Shitsuke Seiri

Seiketsu Seiton

Seiso

Fuente: Autores del proyecto.

e Seiri: Se basa en clasificar los elementos necesarios, en el lugar adecuado y
cercano, reduce espacio de almacenamiento, disminuye compra de herramientas
de trabajo que no se requieren y menor cansancio fisico.

e Seiton: Organizacion de los elementos de acuerdo a su uso, se deben ubicar de
manera estratégica, que sea sencillo de identificar en un menor tiempo, que no
genere malas posturas en el trabajador.

e Seiso: Cada colaborador en su lugar de trabajo ademas de realizar sus actividades
tiene la responsabilidad de mantener limpia la zona, antes y después de las tareas
eliminando todo tipo de suciedad que pueda producir un riesgo para su integridad a
su vez previniendo perdidas y dafo de los productos.

e Seiketsu: Es la combinacion de higiene y visualizacion, por medio de elementos
visuales como tarjetas, codigos de colores, luces, notas en las areas que se debe
mejorar la limpieza, las cuales deben ser sencillas de entender por el personal y a
una distancia visual adecuada.
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e Shitsuye: La Ultima y mas importante etapa de esta técnica, ya que por medio de la
disciplina se logra ese constante entrenamiento de las otras cuatro etapas, implica
la voluntad de los colaboradores por desarrollar la técnica y su compromiso por estar

en un entorno laboral saludable.

2.2.3. Sistema de Produccion

Un sistema de produccion engloba todos los elementos los cuales estan
conformados por insumos, procesos, productos y flujos de informacion, que se
relacionan con los consumidores y los factores externos de la empresa. Los insumos
comprenden talento humano (colaboradores y gerentes), capital (maquinaria e
instalaciones), bienes fisicos, servicios comprados, locacién y energia. Un proceso
es alguna actividad o multiples tareas por medio de las cuales uno o varios
materiales son modificados y obtienen un valor agregado, como resultado un

producto para un usuario. (Carro y Gonzalez, 2012)

Grafico 3. Sistema de produccion

/= O\

e Procesos

. (o
(o Capital * Bienes
e Colaboradores e Transformacion e Servicios
e Materia prima de insumos.

e Insumos B e Productos

N

Fuente: Autores del proyecto
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2.2.4. Manufactura

El proceso de manufactura es la transformacion de las materias primas en un
servicio o producto a través de técnicas industriales los cuales posteriormente seran
vendidos y como resultado es la actividad econOmica de una empresa.
Generalmente en la manufactura las organizaciones incluyen el disefio, ensamble,
montaje, comercializacion de los productos, aunque lo comun es la implementacion
de maquinarias industriales hay empresas que aun producen de forma muy
artesanal o manual.

El nacimiento de la manufactura se remota a varios siglos cuando se relaciona la
manufactura solamente en procesos artesanales, sin embargo, en el siglo XVIII con
la llegada de la revolucién industrial en Inglaterra se establece mas el concepto
gracias a los cambios tecnolégicos, sociales, econdmicos y el reemplazo de la mano
de obra por maquinas. Por otra parte, algunos beneficios de la manufactura son:
menor costos de la produccién, mayor uso de maquinaria industrial, menor tiempo

de fabricacion y favorece el manejo de las materias primas. (Sdnchez,2018)

2.2.5. Mejora Continua

El proceso de mejora continua o CIP(Continual improvement process) es un
conjunto de operaciones indispensable en el desarrollo de una empresa, que busca
la calidad de los productos, por medio de la observacion y analisis de los
procedimientos de manera gradual, asi mismo contribuye a que las organizaciones
pueden detectar y reestructurar cuales son los procesos 0 subprocesos que
componen la etapa de produccion, recurriendo al enfoque de mejora continua se
aplican controles, monitoreos, revisiones y multiples técnicas que contribuyan a los
propésitos planteados.

Una técnica implementada para la mejora continua es el ciclo de Deming o ciclo
PHVA por sus siglas en inglés, las cuales se explicaran a continuacion, Plan

(planificar)es primera fase del ciclo la cual detecta el problema y se establecen las
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metas, Do (hacer) los colaboradores inician a trabajar para alcanzar las metas por
medio de indicaciones dadas anteriormente, es fundamental supervisar los
procesos, Check (verificar) se corroboran los resultados a través de las técnicas de
control como check list o diagrama de Pareto, Act (Actuar) se determina si el plan
de mejora continua fue exitoso y resuelve el problema, de serlo se ejecutara

constantemente (Hernandez,2020).

Gréfico 4.Ciclo PHVA

Planificar

Verificar

Fuente: Autores del proyecto

2.2.6. Diagrama de Ishikawa

Fue creado en Tokio en 1943 por el profesor Kaoru Ishikawa, también denominado
espina de pescado, es una herramienta visual para recolectar informacion
especificamente las causas y un problema como resultado el efecto, permite la
agrupacion de ideas en un formato grafico por medio de seis elementos: maquina,
hombre, entorno, material, método y medida, generalmente las personas que se
encuentran inmersas en la problematica tienen establecido opiniones acerca de la

causa principal.
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Su estructura esta conformada por una recta horizontal y al final se ubica el
problema principal, seguidamente acompafada de lineas diagonales donde se sitla
cada uno de los elementos con las respectivas ideas, las cuales se pueden clasificar
segun su importancia o gravedad, al enfocarse la organizacién en los problemas es
mas sencillo visualizar soluciones, por ultimo, para lograr reunir mas datos es

relevante recomendar el empleo de hojas de chequeo. (Leobn et al.,2021)

2.2.7. Poka Yoke

El ingeniero Shingeo Shingo, crea la técnica Poka yoke (error- evitar) en los afios
50 en la empresa Toyota, aunque anteriormente ya habia surgido el concepto de
otras formas, solo fue Shingo quien la desarrollo en su totalidad para conseguir el
minimo de defectos en el &rea de produccién y equivocaciones del talento humano
o de las maquinas, ademas, comunmente traducido como “a prueba de errores”.
Para lograr el proceso del poka yoke, se debe identificar el problema, analizar el
proceso e investigar las causas, también, es fundamental el papel de los operarios
y su disposicion para determinar fallas.

Uno de los beneficios de la aplicacién de esta herramienta es disminuir los errores
gue se presentan en las actividades reiterativas, genera mayor calidad de los
productos o servicios, las soluciones que otorgan son sencillas y de bajo
presupuesto. Existen cuatro tipos de poka yoke el primero denominado secuencial
indica desarrollar las actividades en orden, informativo suministrar datos claros a los
operarios, agrupado es un conjunto de herramientas necesarias para la tarea y fisico

son algunos cambios en las maquinas para reducir falencias. (Chicaiza,2019)

2.2.8. AMEF

El andlisis de métodos y efectos de falla, se aplica para reconocer las fuentes que
esta causando dificultades en la calidad de los productos y los posibles efectos,
pretende disminuir el riesgo en el disefio de los servicios y en el proceso de
fabricacion evitando los desperdicios. Para desarrollar el analisis de métodos y
efectos de falla, se realiza una serie de pasos: seleccionar e identificar un proceso,
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determinar las fallas y su gravedad, identificar efectos, reconocer causantes de las
fallas (talento humano, software), establecer formas de deteccidn, cuantificar el
namero prioritario de riesgo (alto, medio, bajo, no existe) y ejecutar mejoras.

El AMEF estd compuesto por tres tipos en la manufactura, el disefio AMEF se
implementa cuando el cliente desea un disefio nuevo o redisefar, proceso AMEF
detecta dificultades en el proceso de producciéon del servicio, software AMEF se
ejecuta a través del software. Para mayor compresion se desglosa la sigla AMEF,
el andlisis es una inspeccion minuciosa de los componentes de un proceso, el modo
es la manera que causa una falla, el efecto es el resultado de la falla y por dltimo la

falla son los desperfectos que producen consecuencias adversas. (Luna et al.,2019)

2.2.9. Kanban

Es un sistema de visualizacion de informacion, inicialmente empleado por Taiichi
Ohno con la finalidad de ejecutar seguimientos en los procesos productivos para
disminuir la acumulacion de materias primas innecesarias e impidiendo que suceda
la sobreproduccion. El principal beneficio del Kanban es cuantificar el flujo de trabajo
siendo una herramienta de facil utilizacién, optimiza el tiempo de una tarea, que
genera mejoras sin realizar grandes cambios en la organizacion, ademas,
implementa el uso de tarjetas las cuales son asignada a un tablero que puede ser
fisico o digital sin embargo se establece un limite de actividades que se deben
desarrollar en una jornada de trabajo por todo el equipo de produccion. (Gaete et
al.,2021)

2.2.10. Estandarizacion

Por medio de la estandarizacion se logra aplicar una gran mayoria de elementos del
Lean Manufacturing, fundamentada en la excelencia operacional esta permite
garantizar que las actividades para el desarrollo de los productos siempre sea la
misma. La documentacion del trabajo genera los siguientes beneficios; se establece
un soporte visual que tiene como finalidad hallar falencias, ratifica que todas las
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acciones desempefiadas por el colaborador que conllevan a los procesos sean
repetible, contribuye a verificar la documentacioén con los procesos existentes y se
compila informacion que se puede indagar toda vez que se requiera, ademas este
método se puede modificar cuando se presenta acontecimientos importantes en la
produccion con el objetivo de capacitar a los trabajadores en los nuevos

procedimientos. (Socconini,2019)

3. DISENO DE LA INVESTIGACION

En este apartado se hace referencia al disefio de investigacion del presente plan de
mejoramiento, haciendo alusion al tipo de investigacién, enfoque de investigacion,
los instrumentos de recoleccién y herramientas que se utilizaran de base para
elaborar la investigacion; permitiendo asi obtener cada uno de los objetivos

planteados.

3.1. Tipo de investigacion

3.1.1. Descriptiva

Se selecciond este tipo de investigacion, ya que tiene como finalidad especificar e
identificar las caracteristicas mas relevantes de una problemética, es decir en el
presente proyecto se analizaran las fallas o desperdicios que se producen en la

empresa para determinar las técnicas que mejoraran la situacion actual.

3.2. Enfoque de investigacion

3.2.1. Mixta

Por consiguiente, el enfoque de investigacion es mixto, ya que integra dos métodos
el cualitativo y cuantitativo asimismo sus respectivas técnicas, puesto que el
presente proyecto se llevard a cabo por medio de listas de chequeo, entrevistas,

visitas a la planta de produccién que permitiran un analisis completo de la empresa.
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De igual forma es una investigacion transversal, porque es aquella donde se

recogen los datos en una uUnica oportunidad analizandolos en un momento dado,

los hallazgos se recolectan a través de los instrumentos aplicandolos una sola vez

durante el desarrollo del plan de mejoramiento de la empresa “Zahara Shoes”, este

tipo de estudio puede analizar diferentes variables. (Hernandez et al.,2014)

Instrumento de recoleccidon de informacién

Para la realizacion del plan de mejoramiento para el sistema de produccion en la

empresa “Zahara Shoes”. se establecieron los siguientes instrumentos:

e Visita a la planta de produccion

e Lista de chequeo 5s (Apéndice A)

¢ Registro fotografico

e Entrevista

e Lista de chequeo de AMEF

Tabla 2. Fases del proyecto para dar cumplimiento a los objetivos especificos

Objetivos
Especificos

Actividades

Entregables

Diagnosticar el estado
actual de la empresa
Zahara Shoes por medio de
la lista de chequeo, visitas a
planta de produccion y

entrevistas, para la
contextualizacion de los
problemas que se

presentan en el proceso de
produccion.

ELABORADO POR:
Oficina de Investigaciones

e Visita de campo

e Elaboracién del diagrama

Causa - Efecto para la
contextualizacion de los

problemas o fallas que se
presentan en el proceso de

produccion.
e |dentificacién de

procesos actuales de

empresa.
e Disefio de

de produccion.

REVISADO POR:
soporte al sistema integrado de gestion

la entrevista
estructurada al gerente y jefe

Diagrama causa y efecto.
Diagrama de flujo de los
procesos.

Aplicacién y resultados de la
entrevista estructurada.
Aplicacién y analisis de lista
de chequeo - herramienta de
las 5s.
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e Disefio de Ila lista de
chequeo. (5S)

Identificar los puntos

critcos o fuentes de o |dentificar los e Matriz de Andlisis de
desperdicio en los que sea despilfarros y Valor ARadido
necesario aplicar las herramientas de Lean e Listado de herramientas
herramientas de Lean aplicables a la de Lean seleccionadas.
Manufacturing, para organizacion. e AMEF
mejorar los procesos. ¢ Metodologia AMEF. e Poka Yoke.

e Lista de Controles de

Desperdicios con

Herramienta Poka Yoke.

Disefiar un plan de mejora e Propuesta de Mejora e Disefio de las 5s con tarjeta

por medio de la seleccion mediante la herramienta de roja.

de técnicas que generen las 5s. e Formatos de
soluciones a los puntos e Definir los lineamientos y estandarizacion de los
criticos de la cadena formatos para la procesos.

productiva. estandarizacion de los e Kanban

procesos (en compra de
materias primas, inventarios,
hoja de verificacion)

Nota: Autores del proyecto.
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4. DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO

4.1. Diagnostico situacion actual de Zahara Shoes

A continuacion, se describe de forma detallada los procesos involucrados en la
fabricacion de calzado para dama, de la empresa Zahara Shoes. Este proceso se

lleva a cabo en las siguientes areas:

Grafico 5. Proceso de produccion
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Fuente: Autores del proyecto

Maquinas
Dentro de los procesos mencionados anteriormente en la linea de produccién que
se lleva a cabo, se construye la siguiente matriz de las diferentes maquinas

utilizadas, debido que estas son fundamentales en la trasformacion de las materias
primas.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion EECHA APROBACION:



PAGINA 35
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Tabla 3. Listado de maquinas

LISTADO DE MAQUINAS

Troqueladora Repujadora
Termo-dobladora Etiquetadora
Empalmadora Maquina de
costura
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Perforadora Grabadora
Laser
Remachadora Cortadora

Estufa _' ) Flechadora

VERSION: 1.0

"
3 .

-~

Fuente: Autores del proyecto
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Figura 2. Diagrama de flujo de la produccion
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IMICID SE|EC.Eiﬁ~n Recepcidn Telas, | Recepcion de Eiquetado  de Costurz de Medicidn y Enzamble Diseffe  de
- | | deldissfia " Farros, y plantillzs plzntillas y forros Plantila parte [{7 ‘talones cortede || [detodaslas [1—»f Figuras e
1 + 1 T superior l tiraz piezas impresiones
Comprz de Realizar — l _.l l, en Core Draw
materia prima musstra Revisidn metraje U"”?"' prezas Costura de
@ insumos por tarea {plantilla y farro] || Pictogramas en suelas Perforacidn se pega con l
; T T Con pegamento la plzntillz T v agregar bﬁ:lerplall'lf:i llz, =
| susla ytaldn igurazs
— Extander en la .Ccstum .de remaches decorativas en
Recep_cwn. de mesa las telas tiras y evillas 1 maguinz
materia prima N0 i
P 2E1 dissfio T Emplantillzdora f; Martills para grabadora
v es Trazo de corte unidn de asegurar  la laser.
e ] piezas  de unign
Orden de apropiado? con maguina _ l
Senviciodels | | troquelzdara sandalias con
maquina  de Empaczado
nlzntilla L * ~
Doblado coser. 12 pares por
¥ Corte de paguete  de
forros y talon 1 sandaliaz.
Entrega del
dizefioy + b T
molde Doble de bordes
. de la plantilla con
Repujado termodobladora | !
v
Estampadoy
texturas en las
plantillas

Fuente: Autores del proyecto

Diagrama de causa y efecto

El diagrama de causa y efecto o Ishikawa es una técnica de andlisis que permite la

visualizacion de las distintas causas que llevan a un efecto, en este caso las fallas

o desperdicios que existen en el sistema de produccion de la empresa Zahara

Shoes.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa
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Se puede evidenciar en el gréfico, los elementos que afectan el &rea de produccién,
como causas relacionadas con los métodos en el manejo inadecuado de sonidos
ajenos a la maquinaria, para lo cual se recomienda establecer una politica de
trabajo. Adicional se presenta ausencia de sefializacion y mala distribucion de los
puestos de trabajo debido a los espacios reducidos, se tiene una carencia de
codificacion para un control de inventario de las materias primas e insumos, ademas
la causa en métodos la empresa no cuenta con un presupuesto preciso que sea
acorde con las metas de produccion de acuerdo a cifras anteriores, también en la
causa de medicion se evidencia ausencia de medicién de tiempos en cada una de
las actividades establecidas en las areas, falta de formatos. Por ultimo, la ausencia
de elementos de proteccion personal (EPP) en sus trabajadores adecuados para
cada actividad.
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Aplicacion de entrevista al Gerente y Jefe de Produccién

Se disefaron dos entrevistas de manera presencial a las personas de la fébrica,
teniendo en cuenta que tiene mayor relacion con el proceso de produccion. En la

siguiente tabla se expone las respuestas de los entrevistados.

Entrevista Gerente de la empresa
¢, Qué producto fabrica la empresa Sahara Shoes?

Fabricamos sandalias de dama planas, con un centimetro de grosor la suela.

¢, Se esta realizando constante innovaciones?

Si, las muestras se hacen cada tres meses, de acuerdo a la tendencia del mercado.

¢,Cuentan con un plan de control de calidad en sus procesos?

Si, debido a que es un trabajo en cadena, si algo sale mal en un area retrasa todo
el proceso, todos los trabajadores cumplen la funcién de revisar la calidad de las
sandalias en todas las etapas.

¢Aplican alguna técnica o herramienta de mejora continua?

No ninguna

¢ Los procedimientos son claros y concisos para programar los lotes?

En cada tarea de nuestros productos los procedimientos que manejamos son claros
y especificos, por ejemplo, manejamos varios moldes para plantillas que facilitan el
trabajo, se compra la lamina que ya viene con la espuma y el troquelador solo pone
la lamina y corta segun un molde, de igual manera realizamos una capacitacion
pequefia de una semana, se le indica como realizar el procedimiento de su

actividad.
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¢ Se realizan planes de control de calidad en sus productos antes de ser
despachados?

Si contamos con un control diario, es decir cada empleado se encarga de revisar su
trabajo para pasarlo al siguiente departamento, ya que al ser un proceso en cadena
si usted lo hace mal va a dafar todo lo que sigue, en nuestras sandalias el margen
de error es minimo por defectos ,en cada area hay una persona encargada de
revisar, sin embargo siempre estoy pasando a revisar y si se encuentra una falla se
corrige, por lo general, antes de ser despachado el empleado pregunta si pasa o no

pasa esa sandalia.

¢,Cumplen con los tiempos asignados y pactados para la produccién?

Nosotros manejamos un horario de trabajo de 7 am a 7pm, el rendimiento de
produccion establecido es de minimo 100 docenas por persona, aunque no siempre
se cumplen los tiempos, depende si el empleado es nuevo no rinde lo mismo que
un antiguo. Tenemos tablas de planificacion por persona del tiempo que se demora
por tarea, porque se cronometro el tiempo que se demora en la docena y se lleva
un control eso al multiplicarlo al tiempo que trabajan al poco tiempo que pueden
perder buscando materiales restandolo eso se puede calcular lo minimo son 100

docenas

Entrevista Jefe de Produccion

1. ¢ Esta relacionado diariamente con el area de producciéon?

Si, superviso la calidad de cada producto en proceso, la eficacia con la que usan
cada insumo, controlando que no haya perdidas

2. ¢ Cudl es la mejor ventaja con relacién a los productos que posee su empresa?
La mejor ventaja es que poseemos un producto de excelente calidad a un precio
para todo tipo de cliente.

3. ¢Realizan planes de mantenimiento a las maquinas y equipos?

La maquinaria se le hace mantenimiento 3 veces en el afio.
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4. ¢ Los procedimientos son claros y concisos para programar los lotes de calzado?
Cada empleado se le da su induccion en el area que van a trabajar, cada
procedimiento es muy rapido y a la vez sencillos.

5. ¢ Realizan algun procedimiento con los desperdicios de materia prima?

En algunos casos hay desperdicios que sirven para pequefas piezas que se usan
en la empresa, lo que ya no se puede usar se desecha o se llama a la empresa de
reciclaje.

6. ¢ Cuales factores cree que demoran o atrasan el proceso de produccion?

El espacio es uno de los factores, ya que el espacio se ha tornado pequefio, se ha
acomodado parte de la empresa en diferentes sectores, al estar trasladando de un

lado a otro atrasa los procesos.

Aplicacion de lista de Chequeo 5S

Para la aplicacion de la lista de chequeo 5S se realizé una segunda visita a la
empresa con el objetivo de identificar las condiciones actuales tanto fisicas como
productivas de la fabrica de produccién, se valoré el nivel de cumplimiento en un
rango de 1 a 5, donde 1 corresponde a la menor calificacién y 5 la mayor, ademas
se establece un orden para la aplicacion de las 5s por cada area y las actividades
que se encuentran inmersas ella, en otras palabras area 1 (troquelado, repujado)
area 2 (empalmado, doblado, etiquetado) area 3 (costura, cortado laser) area 4

(chulos) area 5 (Armado) area 6 (decoraciones y empaque).

Posteriormente de la valoracion se sumaron los resultados obtenidos, se calcula el
porcentaje de cumplimiento dividiendo por la maxima cantidad de puntos posibles 'y
multiplicandos por cien, los cuales arrojaron un porcentaje por cada aspecto

evaluado, es decir, organizar, orden, limpieza, estandarizacion y mantener.

A continuacion, se presenta un diagrama radial donde se evidencian los resultados

obtenidos de la aplicacion de la lista de chequeo.
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Grafico 6.Diagrama radial 5S

5§
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Organizar
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Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Tenido en cuenta el grafico, se evidencia el comportamiento mas bajo en el area 3
que corresponde costura, cortado laser y el area 6 de las actividades de
decoraciones y empaque especificamente en la etapa de orden y estandarizacion,
seguidamente el area 4 presenta el nivel mas bajo en la evaluacion de organizacion,
ademas el area 5 tiene méas falencia en la etapa de limpieza y por ultimo en la etapa
de disciplina o0 mantener todas las areas presentan un porcentaje similar entre un

60% y 68% de cumplimiento (Anexo 1).

Por lo tanto, se realizara el analisis detallado de cada area con los aspectos mas
relevantes y sus respectivos porcentajes de cumplimiento de la metodologia 5s
ademas apoyado por soportes fotograficos del area de produccion de la empresa

Zahara Shoes.
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Figura 4. Area 1

En esta area se presenta un 80% de cumplimiento en la etapa de organizacion,
evidenciandose que algunos de los objetos necesarios para el desarrollo de las
tareas no estan organizados, un 46,7% de desempefio de la evaluacion de orden,
en la etapa de limpieza un 68% se observa constante desperdicio del material en el
lugar de trabajo, seguidamente en estandarizacion un 45% solo se visualiza un
cartel con el horario de la semana y cada dia a que colaborador le corresponde la
limpieza, por ultimo en la etapa de disciplina 0 mantener un 68% aspectos relevante

los operarios no cuentan con elementos de proteccion de personal.

Figura5.  Area2
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Seguidamente, en esta area la organizacion cumple un 85% aunque se encuentran
objetos innecesarios en la zona no es una situacion constante, en la etapa de orden
se desarrolla en un 63% no se utiliza identificacion visual para los objetos, en la
evaluacion de limpieza se otorga un 52% aspectos importante no existen elementos
para disponer la basura, en la etapa de estandarizacion un 55% se resalta que no
se visualiza un cronograma de analisis de estados de los elementos aun cuando
existen tres maquinas en la zona para finalizar la evaluacion de mantener obtuvo un

68% y se resalta el cumplimiento del horario de trabajo.

Figura 6. Area 3

En este area se encuentran objetos dafiados y elementos necesarios para el trabajo
en distintas partes de la zona lo cual equivale a un 40% de la evaluacion de
organizacién, pese a que hay demasiado material se deben trasladar los operarios
a otras zonas por mas material lo cual indica que no hay la cantidad ideal para
desarrollar el trabajo como resultado de cumplimiento un 37% en la etapa de orden,
se presenta contaminacion auditiva debido al uso de parlantes de sonido con un
volumen elevado como consecuencia la etapa de limpieza arroja un 48% de
cumplimiento, seguidamente la etapa de estandarizacion con un 40% es la Unica
area que presenta un cronograma de analisis de utilidad y revision periédica del

estado de los elementos, en la dltima de etapa de disciplina se identifica un 64% de

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 45
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO

F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

cumplimiento y se destaca el desarrollo de jornada periddicas de limpieza las cuales

son 15 minutos todos los dias antes de empezar la jornada laboral.

Figura 7. Area 4

En la evaluacion de las 5s, se evidencia en esta area que existen objetos dafiados
y otros obsoletos como resultado un 35% de cumplimiento en la etapa de
organizacion, en la etapa de orden un 57% no hacen uso de herramientas como
cddigos de colores o sefalizacion, no se percibe el lugar totalmente limpio por lo
cual se establece un 76% de cumplimiento, en la etapa de estandarizacion se
cumple en un 50% se evidencia la inexistencia de herramientas estandarizadas para
mantener el orden, y por ultimo la evaluacion de disciplina con un 68% se indica que

no se desarrollan jornadas de capacitacion sobre accidentes laborales.
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Figura 8. Area 5

En la evaluacion de organizacién se presenta un 90% de cumplimiento se observan
objetos dafiados, personales e innecesarios en la zona, seguidamente en la etapa
de orden un 63% no se dispone de sitios para elementos poco utilizados, en la
evaluacion de limpieza un porcentaje de logro de 48% por las condiciones de las
actividades no se perciben a los operarios limpios, en la etapa de estandarizacién
un 45% no hacen uso de plantillas para conservar el orden, y para finalizar la
evaluacion de disciplina obtuvo un 64% sin embargo se percibe una cultura de

respeto por los estandares establecidos de limpieza.
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Figura9. Area6

En el area 6 en la evaluacion de organizacién existe un cumplimiento de 85%
siendo evidente solo que existe algunos elementos que no son necesarios para las
tareas, en la evaluacion de orden un 40% no se utiliza identificacion visual de
elementos, en la etapa de limpieza tiene como resultado un 64% aspecto relevante
no cuenta con un contenedor de basura, en la evaluacion de estandarizacion se
otorga 30% se observan algunos carteles de estandarizacion que indican la
limpieza, y por ultimo en la etapa de disciplina un 60% de cumplimiento se percibe
al personal muy comprometido con el respeto del horario de trabajo y de las
jornadas de limpieza.
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Tabla 4. Identificacion de las fuentes de desperdicios en el proceso de produccidon sandalias

Actividade TOTA

s de Movimient L
proceso de Tiemp o] Transporte Sobre Procesos Productos
produccié Sobreproduccio o de innecesari innecesari inventario innecesario Defectuoso

n n espera 0 0 S S S

Troquelado X 1
de suelas
Repujado X 1
Empalmado X X 2
Doblado 0
Costura X 1
Etiquetado X X 2
Chulos X X 2
Corte de X X 2
Laser
Empacado 0
TOTAL 1 3 2 4 1 0 0 11
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F-DC-125 VERSION: 1.0

Tabla 5. Descripcion de los desperdicios

Procesos Troquelado Repujado Empalmado  Etiquetado Costura Corte  de Chulos
laser
Sobreproduccién En el areade
repujado se
evidencia
mucha
produccién
de suelas a
repujar en
cola
acumulada.
Tiempo de Maquina en Maquina Pérdida
espera pausa mientras detenida de tiempo
ubica las suelas mientras se en
en otra area por selecciona  busqueda
falta de los de
almacenamiento materiales  material
Movimientos Realiza Inclinarse
innecesarios movimientos debajo de
hacia la maquina
adelante vy a sacar
atras para material

recoger cajas
con suelas.

Transporte
innecesario

El trabajador
se desplaza
a una mesa
hacia atras

Se desplaza
en varias
ocasiones a
otros lugares

Se inclina al
suelo a recoger

suelas para
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para buscar a buscar los luego colocarlas transportarse
la tela para el cortes de sobreunamesa. a la bodega
corte de plantillas cruzando la
plantillas. calle a 4min
de distancia.
Sobre En el
inventarios puesto de
trabajo
tiene
mucha
materia
prima en
exceso
como tiras
y
remaches.

Andlisis Valor Agregado

Es una herramienta para identificar las actividades de valor afiadido y no valor afiadido, ademas de clasificar los
desperdicios en: Sobreproduccion, Tiempo de espera, Movimiento innecesario, Transporte innecesario, Sobre inventarios,
Procesos innecesarios y Productos Defectuosos; el objetivo es evaluar las actividades de acuerdo con los atributos

nombrados anteriormente y definir si se deben; eliminar, simplificar, entregar o automatizar.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



Figura 10.

F-DC-125

DOCENCIA

PAGINA 51
DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO
DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA,
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Analisis de Valor Agregado

VERSION: 1.0

ANMALISIS DE ¥YALOR AGREGADDO

Objetivo:

Analizar las actividades del proceso de produccion de calzado en la empre=sa zahara shoes para

la =atisfaccion del cliente final.

Frozeoro: Frodusz<zion de Calzado RESLUMER
sinwsrs | .l [ Emmm.
Fecka: 15M2/22 10
Praudwuctm: Sandaliar 4c Mujer =
HMitmdm: Frapucrta il | | 1
Elaborado por: Karen Rincony . z
l 1
Tokal de A<tividaders realizadar 1¥
o SIMEOLOS PROCESOS
= DESCRIFCION DELAS ACTIVIDADES DEL FROGESO) = .._:' D -
1 Troquelado deruclar: zorke de telarruclar, Farror ¥ by by
talaner de larandalia,
trakajadarre derplaza aunamerahasia atrdrpara
Elkrak-ajad derpl ha=i &r
2 laburquedade kelapara carke. A b
Ficpujado:Froceromaleable on el cualre creadirefior #
3 oFiqurar en ol cucro que refleje unrelicuerobre la
randalia. "
i 4 i lad
4 Ed-hd-no-un-\:culq:dd-pr deruclar u %
enclarecade repujada.
F reonr ar dor piczar Farro
5 E Imad Elan lard i P
plantillaparmedinde pegamenta (Enxer] i h
Daklada:Srdablanlan bardradr lanarlapar mrdin dr ana
? 1 dnhlad lamsalrusnleanrnanics clidnhlad :K: :'.\\'.:
erpucr del peqado de lar kalonerar, reinteqranlar
o u] del do de | 1 i 1
hebillarre coren con maquinar lar piczar dela = %
Eni : amibin dundr ar rulablrars pislagrams non na
9
- # R
Ear srprraralasnapannadrlirmparala
10 magmina,miralrsnnrlrsnnpnrlosales pranras pur malerial.
* * H
ular:En erka aztividadre miden y sarkan lar kirar de
Chular:E ividad id lartirar 4
11 larrandaliarre perforan ¥ aqreganremazher.
" b
12 Enlabangardadr malrrialdrbide s lugras saslidad,pirrdr lirmps
alrn bo b b
tirramablanladanlas parlrnanlrrisrmralr rralinadas,
13 sraplisa pryamrals g or marlillas. H
Druasramins! Farlirsdadrl diarandr landroarasiners, ralas ar
L rralinsmalesnrndr Lo magming arabadurs lanee Far allimaar pras | 5 =
5 Empaque: Se empasan 12 parcr par
Faqueke yreckiquekan. u :H:
TOTAL 10 4
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AMEF, Andlisis del modo y efecto de falla del proceso productivo de calzado

Tabla 6. Amef

PAGINA 52
DE 94

VERSION: 1.0

Controles/
Modos de falla  Causa de falla Efecto de falla indicadores Acciones
Componente/actividad potencial potencial potencial actuales S F D NIR Recomendadas
Deterioro de
Exceso de No existen materia prima en Formatos de
compra de formatos de el proveedores e
Compra de material materia prima inventario almacenamiento Ninguno 1 3 2 6 inventarios
Capacitacion
del correcto
No hay lavado de
capacitaciones manos
Incorrecta en cargue 'y Capacitacion
Recepcién de la manipulacién del descargue de Materiales sucios cargue y
materia prima material material 0 dafio total Ninguno 3 3 3 27 descargue
No hay espacios Accidentes Una caneca
Residuos de paradepositar  laborales, limita el de basura por
Troquelado corte en el area  los desperdicios acceso al area area 4 5 2 40 5s
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion
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Sobreproduccion Planilla de Establecer
de corte de Retrasa la  control de metas de
Repujado Material en cola suelas produccién tareas 3 4 2 24 produccién
Se recomienda
Incorrecta ubicacion de
distribucion de Pérdida de los puestos de
Transporte los puestos de tiempo en la trabajo en
Empalmado innecesario trabajo actividad Ninguno 3 5 1 15 cadena.
No cuentan con Se sugiere
Postura y estanteria para capacitar al
movimientos el secado de las personal, sobre
Etiquetado inadecuados. etiquetas. Riesgo laboral Ninguno 5 4 2 40 la (PRL).
Escasez de Se detiene su
Desplazamientos material en el actividad en Lista de
Costura innecesarios  area de trabajo  cadena Ninguno 3 5 2 30 chequeo 5s
Pérdida de Atraso en la
tiempo en la Desorden de produccién, mas
busqueda de material en el tiempo por pieza Lista de
Chulos material. area de trabajo  elaborada. Ninguno 3 3 1 9 chequeo 5s
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Maquina se

detiene por Falta

busqueda de organizacibn en Costos Lista de

Corte con laser material. el material administrativos Ninguno 3 3 1 9 chequeo 5s
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Tabla 7. Poka Yoke
MATRIZ PARA LOS MECANISMOS A PRUEBA DE FALLAS Cédigo

Proceso: Producci

6n de calzado

Tipo de Control Tipo de falla
Actividad u Mecanismo a prueba de falla
operacion Sucesiva | Auto inspeccion | Fuente | Servidor | Cliente
Compra de | Formatos de proveedores e inventarios X X
material
Recepcién de la | Protocolo de recepcion materia prima X X
materia prima Capacitacion del correcto lavado de manos X X
Capacitacion cargue y descargue X X
Troquelado Lista de chequeo 5s X X
Establecer metas de produccion X X
Repujado Mejora del proceso-Kanban X
Se recomienda ubicacién de los puestos de X X
Empalmado trabajo en cadena.
Etiquetado Se sugiere capacitar al personal, sobre la (PRL). X X
Costura Lista de chequeo 5s X X
Chulos Disefio de tarjeta y lista de chequeo 5s X X
Cortes a laser Lista de chequeo 5s X X

ELABORADO POR:
Oficina de Investigaciones

REVISADO POR:
soporte al sistema integrado de gestién

APROBADO POR: Asesor de planeacion
FECHA APROBACION:




PAGINA 56
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Tabla 8. Andlisis de seleccidon de herramientas Lean Manufacturing

Soluciéon por medio de
Problema o Desperdicio a Analizar Causa Herramienta Lean Manufacturing

o Ingenieria Industrial

El trabajador se desplaza hacia una

mesa atras para buscar la tela y Desorden (Mesa mal ubicada) 5s

realizar el corte de plantillas.

En el area de repujado se evidencia

mucha produccion de suelas a Proceso mal disefiado Mejora de proceso - Kanban
repujar en cola acumulada.

Realiza movimientos hacia adelante

y atras para recoger cajas con Mal ubicacion de materias Primas 5s

suelas.

Se desplaza en varias ocasiones a

otros lugares a buscar los cortes de

plantillas para pegar las suelas y el Desorden (Ubicacion de cortes) 5s
forro.
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No se tiene organizacion en cadena.

Cuando se quedan sin material, No se tiene un stock de materiales Estandarizacion
tienen que transportarse a la bodega para no parar las actividades

cruzando la calle a 4min de distancia

Maquina en espera mientras ubica

las suelas en otra area por falta de Almacenamiento 5s
almacenamiento.

Operario se agacha al suelo a

recoger suelas para luego colocarlas Desorden 5s

sobre una mesa.

Busqueda de material Desorden 5s

En el puesto de trabajo tiene mucha Mala manipulacion de materiales

materia prima en exceso como tirasy Desorden 5s
remaches.
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4.2. Disefio de una propuesta con base en las herramientas de lean
Manufacturing

Para el cumplimiento del tercer objetivo se tienen en cuenta los descubrimientos
identificados en el diagndstico y la identificacion de los puntos criticos, basados en
las herramientas lean Manufacturing seleccionadas las cuales son: §’s (Tarjeta roja),
Kanban y estandarizacion, con el propésito de recopilar y controlar el inventario,
eliminar desperdicios e incrementar la productividad, a continuacion, se presentan

las propuestas de mejora para las fallas identificadas.

Respondiendo a la necesidad de una mejora continua se establece la propuesta por
medio de la aplicacion de 5’s; la organizacion y la higiene permite mejorar el lugar
de trabajo respecto a seguridad, confort, y trabajo en equipo, y principalmente para
evitar traslados innecesarios para buscar materiales, productos defectuosos y
tiempos que no agregan valor. Por tal razon se ejecutaran una serie de propuestas
por cada etapa de las 5’s, con el fin de indicar a la organizacioén en los factores que
deben realizar mejoras y acciones, para que creen una cultura de mejoramiento
continuo; aunque, el éxito de esta herramienta requiere compromiso por parte de
los colaboradores ya que ellos tienen la funcion de organizar, mantener y mejorar

sus lugares de trabajo permanentemente.

Primeramente, para la propuesta del programa de orden y limpieza 5'S, se
conformara un comité de liderazgo, quienes tendran que establecer

responsabilidades, programacion de actividades o jornadas de orden y aseo.
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Tabla 9. Formato conformacién del comité 5’s

CONFORMACION DEL COMITE

NOMBRE Y APELLIDO
DEL LIDER

AREA

FUNCION

Fuente: Autores del proyecto

A continuacién, se detallan las acciones de mejora propuestas de las cinco fases de

la herramienta 5’S y como se deben aplicar en las diferentes areas de produccion,

apoyandose con formatos, es importante que antes de la aplicacién la empresa

realice una capacitacion a los trabajadores del proceso de produccion, en la cual se

explicara la metodologia, los pasos e instrumentos necesarios a tener en cuenta.
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Figura 11. Formato de tarjetas rojas

Fuentes: Autores del proyecto.

Seiri — Clasificar
Se basa en clasificar los elementos necesarios, en el lugar adecuado y cercano, reduce

espacio de almacenamiento, a través de las tarjetas rojas se identifica en que area de
trabajo se observan elementos innecesarios y desperdicios, esta herramienta es reutilizable

y madificable.
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Tabla 10. 5s- Seiri

EVIDENCIA TARJETA ROJA MEJORA

Eliminar

aquellas
cajas que
generan
desorden,
establecer un
solo lugar
donde se
ubique las

[aminas.

Ordenar en el
area de la
bodega e
indicando el
nombre de
cada

accesorio

Eliminar
todos los
objetos que
generan
desorden vy
no hacen

parte del

proceso
productivo
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Organizar vy
etiquetar las
diferentes

herramientas
que se
utilizan segun
el  proceso.
Ordenar

segun el uso

los insumos.

Seiton - Organizar y ordenar: se basa en la organizacién de los elementos de acuerdo a su

uso, la propuesta en esta etapa se enfoca en la sefializacion.

Sefializar todas las &reas de trabajo y almacenamiento, maquinaria y pasillos, con el
objetivo de delimitar el espacio de trabajo y distribucion de materia prima, de los
colaboradores, debido a que los pasillos deben quedar libres para un desplazamiento
correcto, y asi se previenen accidentes con el producto y los trabajadores. Es indispensable
informar a cada trabajador en relacion con la adecuada organizacion del producto en el

proceso, de tal modo que no se obstaculice los movimientos propios de su trabajo.

Identificar y ubicar las rutas de evacuacion, almacenamiento, botiquines y extintores; a su
vez asignar numeracion y nombre a cada puesto de trabajo con el fin de reconocer cada
proceso y tipo de maquina. Ubicar estantes en cada piso de la planta donde la materia prima
como: suelas, pegantes, forros, plantillas de decoraciones estén al alcance de los
trabajadores, ademas, garantizar que los elementos necesarios para la costura se ubiquen
relativamente cerca de los trabajadores y su entrega sea rapida, con el fin de disminuir

tiempos muertos en la busqueda de los insumos.
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Seiso-Limpiar

Se evidencia en la empresa Zahara Shoes, una rutina diaria de limpieza de
aproximadamente 15 minutos donde el colaborador ordena y asea el puesto de trabajo, se
recomienda desarrollar jornadas de limpieza mas extenuantes cada dos semanas y
capacitar a los empleados en relacion con la manipulacién de los insumos inflamables,
ademas incorporar canecas de basura en cada area de trabajo, por ultimo, se disefia una

lista de chequeo a las falencias encontradas en la empresa.

Tabla 11. Lista de Chequeo de Orden y Limpieza

LISTA DE CHEQUEO DE ORDEN Y LIMPIEZA

Area: Fecha: Responsable:

SUELOS, PASILLOS Y VIAS DE CIRCULACION SI | NO
¢ El piso esta limpio, sin desperdicios ni materiales innecesarios?
¢Las vias de circulacién estan despejadas y delimitadas correctamente?
¢Las instalaciones estan sefalizadas?
¢Cuentan con canecas para depositar la basura?
¢ Realizan la clasificacion segun el tipo de residuo?

PUESTO DE TRABAJO Y MAQUINAS SI | NO
¢Los puestos de trabajo estan libres de alimentos, botellas y utensilios
innecesarios?
¢El puesto de trabajo esta ordenado?
¢ Se encuentran aseadas las maquinas?
¢, Realizan el lavado de manos?
¢ Los elementos de proteccién personal estan en buen estado?
¢Las maquinas estan despejadas de particulas de pegante?

HERRAMIENTAS E INSUMOS SI | NO
¢Los insumos y herramientas estan debidamente sefalizados?
¢JLas conexiones de cableado estan en buen estado?
¢Las maquinas estén funcionando correctamente?
¢Los insumos altamente inflamables estdn en un &rea restringida?

Fuentes: Autores del proyecto
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Shitsuke — Disciplina

Se sugiera a la empresa Zahara Shoes implementar un programa de capacitaciones con
los trabajadores donde se aborden temas: uso de elementos de proteccion personal,
manejo de estrés, protocolo de recepcién de materia prima, riesgo quimico enfatizando los
insumos a los cuales los trabajadores se encuentran expuestos, brindar pausas activas
iniciando la jornada laboral y finalizando, ademas educacién en higiene postural ,riesgo
psicosocial, riesgo publico debido a que en las instalaciones de la empresa se realiza
descargue/cargue de insumo y de productos.

Seiketsu — Estandarizar

A partir del establecimiento de las actividades en pro del orden y la limpieza, es fundamental
desarrollar una cultura de fomente los habitos en los trabajadores y el respeto por los
estandares de limpieza disefiados, para cumplir los objetivos se propone un formato de
auditoria por area que se implementara cada mes, en el cual se evalla las acciones
realizadas por los colaboradores, la presencia de otros focos de suciedad y aspectos por

mejorar.

Tabla 12. Auditoria de Orden, aseo y limpieza

AUDITORIA DE ORDEN, ASEO Y LIMPIEZA
AREA: FECHA:

Dentro de cada categoria explicar que se observd, mejoras a realizar,
sugerencias Y felicitaciones.

Condiciones de seguridad:

Manejo de sustancias o materiales peligrosos:
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Almacenamiento de materiales:

Orden y aseo:

Equipos y maquinaria:

Tabla 13. Tablero Kanban

Entrada Analisis WIP | Construccion | Revision WIP | Terminado
WIP () 0 WIP () 0
En Hecho | En Hecho | En
curso curso curso | Hecho
+
P
R
I
O
R
I
D
A
D
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Nota. Tabla tomada del libro Métodos Agiles por Lasa, C. Alvarez, A. & Heras del
Dedo, R. (2017). p. 363.

En el tablero Kanban se consignaran las actividades, se identifica ademas el estado
de la tarea, se observan cuales objetivos han alcanzado y cuales presentan mayor
dificultad en su realizacion, en la tabla se establece un parametro de prioridad en la
parte superior se agregan las tarjetas que su solucion se debe hacer prontamente y
en la parte inferior aquellas tarjetas que no son urgentes a dar una respuesta. En el
tablero escogido para la ejecucion en la empresa Zahara Shoes, esta conformado
por cuatro columnas entrada de tarea, el analisis de las mismas, construccién y
revision, por ultimo se asigna una casilla para adjuntar las tareas terminadas, en las
columnas también se estable el WIP (trabajo en proceso) el cual se debe establecer
en los paréntesis la cantidad de tareas por columnas, ademas en cada proceso se
agregan dos columnas: hecho y en curso para llevar un proceso mas detallado y se
observen las metas en cada etapa de la actividad, para conseguir su ejecucion se
debe trabajar en equipo y en constante actualizacion.

Tabla 14. Tarjeta Kanban

Identificador Persona Asignada

Titulo

Breve Informacién

Fecha Entrada Fecha de Salida

Nota. Tabla tomada del libro Métodos Agiles por Lasa, C. Alvarez, A. & Heras del
Dedo, R. (2017). p.366.
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Por otro lado, se establece el modelo de la tarjeta Kanban la cual se implementara
en el tablero anteriormente mencionado, donde se encuentra el identificador en el
cual se asignha una enumeracion para cada tarjeta, fecha entrada de la tarea, un
titulo acompafado de una pequefia descripcion de la actividad, nombre de la
persona asignada o trabajador responsable de la tarea, y por ultimo la fecha

estimada de salida.

Tabla 15. Ejemplificacion de la tarjeta Kanban

12E Empacadora (Leidy)

Empaque de sandalia

eco

Empacar 12 docenas de
sandalias
11/02/2023 11/02/2023
7:00 AM 9:00 AM

Fuente: Autores del proyecto

La estandarizacion, es la observacion, recolecciébn y documentacion de la
informacion de la ejecucion de las tareas dentro de una organizacion, de manera
concisa y clara, que sea de facil comprensién para todos los trabajadores nuevos o
antiguos. Es fundamental establecer un control y seguimiento de cada proceso,

medir los resultados e implementar acciones de mejora.

Como resultado de la herramienta de estandarizacion se plantea una ficha, que
tiene como propodsito ser una guia para el desarrollo de las actividades de

fabricacion de calzado y para la mejora continua. En esta guia se debe detallar de
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forma secuencial cada procedimiento, de una manera ordenada y clara. Cabe
destacar que las fichas de estandarizacion estan sujetas actualizarse cuando se

realicen mejoras, cambios o alguna variacion en el proceso.

Tabla 16. Registro y control de mantenimiento de la maquinaria

REGISTRO Y CONTROL DE MANTENIMIENTO
DE MAQUINARIA'Y EQUIPO

Responsable:

Area: Periodo:

Tipo de Tipo Descripcién del

. i C Observaciones
maquina Mantenimiento mantenimiento

Fecha

Aprobado por:
Fuente: Autores del proyecto

Tabla 17. Retiro de Materiales

FICHAS DE PROCESOS ESTANDARIZADOS | Cod:
DEL AREA PRODUCCION EMPRESA Version:001
ZAHARA SHOES Fecha:

Proceso: Retiro de material de la bodega

Objetivo: Cuantificar el retiro del material

Responsable:

Material Cantidad Firma
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Fuente: Autores del proyecto
Tabla 18. Ficha para estandarizar procesos
FICHAS DE PROCESOS ESTANDARIZADOS Cod:
DEL AREA PRODUCCION EMPRESA Version:001
ZAHARA SHOES Fecha:
Proceso:
Objetivo:
Alcance:
Responsable:
Actividad Descripcion Maquina

Documentacion
del Proceso

Recursos

Indicadores

Fuente: Autores del proyecto

ELABORADO POR:
Oficina de Investigaciones

REVISADO POR:
soporte al sistema integrado de gestion

APROBADO POR: Asesor de planeacién
FECHA APROBACION:



PAGINA 70
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO ]
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

5. RESULTADOS

El desarrollo del plan de mejoramiento, se da inicio con el diagnostico de la empresa
a través de distintas técnicas de recoleccion de informacion, primeramente, en la
visita guiada es evidente el desorden de materia prima, pasillos obstruidos y poca
limpieza. Ademas, se plasma por medio del diagrama de flujo cada uno de los
procesos que se lleva a cabo en la elaboracion del producto acompafiado de una
breve descripcion e ilustrado con una imagen y sus respectivos equipos industriales
gue contribuyen en el ensamblaje del calzado.

Por otro lado, se emplea el diagrama de causa y efecto para identificar las fallas
presentes las cuales son; falta de sefalizacion, ausencia seguimiento de inventarios
de materias primas, insuficiencia de estandarizacion de los procesos. Incluso, en la
participacion del gerente y el jefe de produccion por medio de la entrevista se obtuvo
informacion sobre el proceso de fabricacion de las sandalias, en sus respuestas
indican que los principales problemas son; que no existen parametros para la
calidad de los productos, nula implementacion de técnicas de mejora continua y no
se definen metas.

En cuento a la evaluacion de las cincos fases del método 5s llevadas a cabo en seis
areas las cuales se delimitaron en el presente proyecto, a continuacion, se
representa con un grafico el nivel de cumplimiento de cada area en relacion a todo
el método 5s, se interpreta que el area 1 (troquelado, repujado) 2 (empalmado,
doblado, etiquetado) y el area 5 (Armado) son aquellas que logran un porcentaje
mas alto y el area 3 (costura, cortado laser) area 4 (chulos) y el area 6
(decoraciones y empaque) un indice menor, sin embargo en general todas las areas
de produccion deben realizar una mejora en organizar, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacién
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 71
DOCENCIA DE 94

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO

F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Grafico 7. Resultado 5s
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En continuidad del proyecto, se analizé cuales son las fuentes de desperdicios de
la empresa Zahara Shoes y en qué areas hay mayor presencia, mediante la
siguiente grafica se representa que el area con mas mudas es el etiquetado con
43% de desperdicios, seguidamente corte de laser, empalmado y chulos con un
29%, y por ultimo troquelado, repujado y costura con un 14%,siendo los
desperdicios encontrados el tiempo de espera, movimiento innecesarios, sobre
inventarios, transporte innecesarios y sobreproduccion ademas se observd que

algunas areas no presentaban desperdicios.

Gréfico 8. Fuentes de desperdicios
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FUENTES DE DESPERDICIOS

Troquelado @i
Corte de Laser 14%

29% Repujado ‘5-‘\”
14% Empalmado
-Jl- 29%
. 5
b Etiquetado ~
43%

Costura
14%

Con respecto al analisis del modo y efecto de falla (AMEF) del proceso productivo
de calzado, se define un limite de aceptacion de numero de impacto del riesgo (NIR)
el cual se realiza a partir de (severidad x frecuencia x deteccién) este indica la

prioridad con la que se debe actuar ante un modo de falla potencial.

Tabla 19. Valores del NIR

VALOR PROBALIDAD DEL INCIDENTE
125-100 Alto
75-100 Moderado
25-75 Bajo
0-25 Muy bajo
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Grafico 9.NIR del AMEF
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En este grafico se determina que la probabilidad del incidente en relacion con los
modos de falla potencia es bajo o muy bajo presenta valores desde 6 a 40 con un
promedio de 22 (Anexo 2) en los valores establecido del nUmero de impacto de
riesgo, siendo la actividad de recepcién de materia prima, troquelado, etiquetado y
costura las areas donde es evidente un nivel bajo de NIR.A partir del desarrollo del
AMEF, se establecen algunas acciones recomendadas enfocadas a capacitar a los
trabajadores, crear estrategias de limpieza y orden por medio de las 5s,disefio de
formatos, ademas definiendo si son actividades de control tipo sucesivas, fuente o
autoinspeccion, por ultimo a través del analisis de los datos y problematicas
encontradas en la empresa Zahara Shoes se seleccionan las herramientas del lean
Manufacturing que contribuyen a la mejora continua las cuales son; 5s, Kanban y

estandarizacion.
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6. CONCLUSIONES

En el diagndstico inicial esta basado en visitas guiadas, entrevistas y aplicacion de
lista de chequeo se logré concluir que se necesitan fortalecer algunos aspectos
como: ausencia de proceso documentados, falta de capacitacion, no se implementa
los elementos de proteccion personal, frecuentes paradas en las maquinas. Por otra
parte, a través de las listas de chequeo 5s se capto los aspectos que no agregan
valor al producto por la desorganizacion en las areas de trabajo, asi mismo,
materiales en los pasillos, desperdicios en la zona de trabajo, insumo de uso

constante ubicados en bodegas y falta de limpieza.

El proceso de produccion del calzado se ve afectado por tres fuentes de desperdicio;
tiempo de espera, transporte innecesario y movimiento innecesario, siendo el area
de etiguetado la que presenta mas falencias, sin embargo, se observo que el area
de empacado y doblado no presenta desperdicios. Por medio del diagrama de
Ishikawa, del analisis de las principales causas-problemas y las herramientas del
lean Manufacturing, se logro6 asignar las acciones de mejoras mas adecuada a cada
problema como propuesta en el mejoramiento del sistema de la produccion de
sandalias “eco” de la empresa Zahara Shoes, segun los resultados las estrategias
mas iddéneas basado en la revision de la literatura son: 5s (tarjetas rojas), Kanban y

estandarizacion, que lograran incrementar la productividad de la empresa.

Se considera que la aplicacion de las 5s influiria en el orden de los elementos segun
Su uso, limpiezas programadas y capacitaciones del personal, por otro lado, en el
Kanban se establecen los procesos activos segun su prioridad para su ejecucion y
asi reducir el tiempo de entrega de un lote, por ultimo, en la estandarizacion se
proyecta que por medio de los formatos se consignen con precision los procesos

productivos lo cual se lograra a través de la participacion activa de los trabajadores.
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7. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la poblacion estudiantii de las Unidades Tecnoldgicas de
Santander del programa de tecnologia en Produccion Industrial, continuar con los
estudios de proyectos de grado de la modalidad de Fortalecimiento Empresarial en
acompafamiento con las pequefas y medianas empresas de la region. Ya que se

observa un incremento de la creacién de PYMES en el departamento de Santander.

Es fundamental, que se designe roles, responsabilidades y cargos en cada una de
las areas de la empresa y que sean socializadas con sus trabajadores, para poder
identificar las falencias y acciones de mejora en los procesos de produccion. De
igual manera se recomienda tener una comunicacion constante entre operario, jefe
de produccion y gerente para que se conozcan las fallas, cambios y seguimientos

al calzado, que aporten en la toma de decisiones de la organizacion.

Teniendo en cuenta los hallazgos, se sugiere a la empresa Zahara Shoes establecer
un plan de capacitaciones sucesivos, enfocados a los riesgos laborales, seguridad,
salud en el trabajo y se hace un llamado urgente para instaurar una politica de
trabajo que adopte medidas sobre la exposicidn a la contaminacion acustica que se

produce en el lugar de trabajo.

Finalmente, es recomendable que se implementen los formatos disefiados en este
trabajo de grado, realizando un adecuado control y seguimiento de los mismos, que
sirvan como una herramienta en la mejora del proceso, estableciendo metas de
produccion, organizacion de inventarios, identificacion de fallas y fomentar

estrategias de limpieza en los puestos de trabajo.
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9. APENDICES
Apéndice A

Modelo de entrevista al Gerente de la empresa Zahara Shoes

Sefiora Maira Alejandra Rodriguez, Gerente de produccion de la empresa Zahara
Shoes, con el objetivo de conocer los procesos del area de produccion, se realizaran
las siguientes preguntas.

¢, Qué producto fabrica la empresa Sahara Shoes?

¢, Se esta realizando constante innovaciones?

¢,Cuentan con un plan de control de calidad en sus procesos?
¢Aplican alguna técnica o herramienta de mejora continua?

¢Los procedimientos son claros y concisos para programar los lotes?

o gk wpn R

¢, Se realizan planes de control de calidad en sus productos antes de ser
despachados?

7 ¢ Cumplen con los tiempos asignados y pactados para la produccién?

Apéndice B

Modelo de entrevista al jefe de produccion de la empresa Zahara Shoes

Sefiora Israel Rodriguez, jefe de produccion de la empresa Zahara Shoes, con el
objetivo de conocer los procesos del area de produccion, se realizaran las siguientes
preguntas.

. ¢ Esta relacionado diariamente con el area de produccion?
. ¢,Cual es la mejor ventaja con relacion a los productos que posee su empresa?
. ¢, Realizan planes de mantenimiento a las maquinas y equipos?

. ¢, Los procedimientos son claros y concisos para programar los lotes de calzada?

a b~ W N P

. ¢ Realizan algun procedimiento con los desperdicios de materia prima?

6 ¢ Cudles factores cree que demoran o atrasan el proceso de produccion?
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10. ANEXOS

Se valoro el nivel de cumplimiento en un rango de 1 a 5, donde 1 corresponde a la
menor calificacion y 5 la mayor, ademas se establece un orden para la aplicacion
en las 5s por cada érea y las actividades que se encuentran inmersas ella.

Anexo 1
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SEPARAR 1 (2|3 |45
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?

2 | ¢Se observan objetos dafiados?

3 | ¢Existen objetos obsoletos?

4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?

ORDEN 1 (2|3 |45
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada
elemento que se ha considerado como
necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?
2 | ¢Se dispone de sitios debidamente
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera
gue les permita a las personas ajenas al area
realizar una correcta disposicion de los
objetos de espacio?
4 | ¢La disposicion de los elementos es acorde
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente més cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos se
encuentran en una cantidad ideal?

6 | ¢Hacen uso de herramientas como cédigos
de color, sefalizacion, hojas de verificacion?

LIMPIEZA 1 2 3 4 5

1 | (El area de trabajo se percibe como
absolutamente limpia?

2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?

3 |¢Se han eliminado las fuentes de
contaminacion? No solo la suciedad

4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de
los operarios del area?
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5 | ¢Existen espacios y elementos para
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 112|345
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion
para mantener la organizacion, el orden y la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se  utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?

4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis
de utlidad, obsolescencia y estado de
elementos?

MANTENER 1 2 3 4 5

1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?

2 | Se desarrollan jornadas periédicas de
limpieza en cada é&rea de trabajo

3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal

4 | Se realizan capacitaciones sobre prevencion
de accidentes o riesgo laborales

5 | El personal cumple con el horario de trabajo
establecido

Nota: Adaptacibn de evaluacibn de la metodologia 5s Loépez (2019)
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/calculadoras-y-formatos/evaluacion-de-
la-metodologia-5s-checklist/
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Area SEPARAR 31415
1
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para X
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados? X
3 | ¢Existen objetos obsoletos? X
4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que X
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?
ORDEN 3 4 5
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para
cada elemento que se ha considerado
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
2 | ¢,Se dispone de sitios debidamente
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utlliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta
disposicion de los objetos de espacio?
4 | ¢Ladisposicion de los elementos es acorde X
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente mas cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos X
se encuentran en una cantidad ideal?
6 | ¢Hacen uso de herramientas como cédigos X
de color, sefalizacién, hojas de
verificacion?
LIMPIEZA 3 4 5
1 | ¢(El area de trabajo se percibe como
absolutamente limpia?
2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se X
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?
3 |¢Se han eliminado las fuentes de X
contaminacion? No solo la suciedad
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4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de X
los operarios del area?
5 | ¢Existen espacios y elementos para
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 3|14 |5
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion X
para mantener la organizacion, el ordeny la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?
4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis
de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?
MANTENER 3 4 5
1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los X
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?
2 | Se desarrollan jornadas periddicas de X
limpieza en cada &rea de trabajo
3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal
4 | Se realizan capacitaciones  sobre
prevencion de accidentes o riesgo laborales
S | El personal cumple con el horario de trabajo X
establecido
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Area SEPARAR 31415
2
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para X
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados?
3 | ¢Existen objetos obsoletos? X
4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que X
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?
ORDEN 3 4 5
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para X
cada elemento que se ha considerado
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
2 | ¢,Se dispone de sitios debidamente
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utlliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta
disposicion de los objetos de espacio?
4 | ¢Ladisposicion de los elementos es acorde X
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente mas cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos X
se encuentran en una cantidad ideal?
6 | ¢Hacen uso de herramientas como codigos X
de color, sefalizacién, hojas de
verificacion?
LIMPIEZA 3 4 5
1 | ¢(El area de trabajo se percibe como X
absolutamente limpia?
2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se X
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?
3 .Se han eliminado las fuentes de
contaminacion? No solo la suciedad
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4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de X
los operarios del area?
5 | ¢Existen espacios y elementos para
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 3|14 |5
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion X
para mantener la organizacion, el ordeny la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al X
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?
4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis
de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?
MANTENER 3 4 5
1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los X
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?
2 | Se desarrollan jornadas periddicas de X
limpieza en cada &rea de trabajo
3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal
4 | Se realizan capacitaciones  sobre
prevencion de accidentes o riesgo laborales
S | El personal cumple con el horario de trabajo X
establecido
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Area SEPARAR 31415
3
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para X
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados?
3 | ¢Existen objetos obsoletos?
4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?
ORDEN 3 4 5
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para X
cada elemento que se ha considerado
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
2 | ¢Se dispone de sitios debidamente X
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utlliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta
disposicion de los objetos de espacio?
4 | ¢Ladisposicion de los elementos es acorde X
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente mas cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos
se encuentran en una cantidad ideal?
6 | ¢Hacen uso de herramientas como codigos
de color, sefalizacién, hojas de
verificacion?
LIMPIEZA 3 4 5
1 | ¢(El area de trabajo se percibe como
absolutamente limpia?
2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se X
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?
3 .Se han eliminado las fuentes de
contaminacion? No solo la suciedad
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4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de X
los operarios del area?
5 | ¢Existen espacios y elementos para
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 3|14 |5
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion X
para mantener la organizacion, el ordeny la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?
4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis X
de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?
MANTENER 3 4 5
1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los X
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?
2 | Se desarrollan jornadas periddicas de X
limpieza en cada &rea de trabajo
3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal
4 | Se realizan capacitaciones  sobre
prevencion de accidentes o riesgo laborales
S | El personal cumple con el horario de trabajo X
establecido
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Area SEPARAR 31415
4
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para X
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados?
3 | ¢Existen objetos obsoletos?
4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?
ORDEN 3 4 5
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para X
cada elemento que se ha considerado
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
2 | ¢Se dispone de sitios debidamente X
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utlliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta
disposicion de los objetos de espacio?
4 | ¢Ladisposicion de los elementos es acorde X
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente mas cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos X
se encuentran en una cantidad ideal?
6 | ¢Hacen uso de herramientas como codigos
de color, sefalizacién, hojas de
verificacion?
LIMPIEZA 3 4 5
1 | ¢(El area de trabajo se percibe como X
absolutamente limpia?
2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se X
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?
3 .Se han eliminado las fuentes de
contaminacion? No solo la suciedad
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4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de X
los operarios del area?
5 | ¢Existen espacios y elementos para X
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 3|14 |5
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion
para mantener la organizacion, el ordeny la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al X
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?
4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis
de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?
MANTENER 3 4 5
1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los X
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?
2 | Se desarrollan jornadas periddicas de X
limpieza en cada &rea de trabajo
3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal
4 | Se realizan capacitaciones  sobre
prevencion de accidentes o riesgo laborales
S | El personal cumple con el horario de trabajo X
establecido
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Area SEPARAR 31415
5
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para X
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados? X
3 | ¢Existen objetos obsoletos? X
4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que X
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?
ORDEN 3 4 5
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para X
cada elemento que se ha considerado
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
2 | ¢,Se dispone de sitios debidamente
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utlliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta
disposicion de los objetos de espacio?
4 | ¢Ladisposicion de los elementos es acorde X
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente mas cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos X
se encuentran en una cantidad ideal?
6 | ¢Hacen uso de herramientas como codigos
de color, sefalizacién, hojas de
verificacion?
LIMPIEZA 3 4 5
1 | ¢(El area de trabajo se percibe como
absolutamente limpia?
2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?
3 .Se han eliminado las fuentes de
contaminacion? No solo la suciedad
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4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de X
los operarios del area?
5 | ¢Existen espacios y elementos para
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 3|14 |5
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion X
para mantener la organizacion, el ordeny la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al X
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?
4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis
de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?
MANTENER 3 4 5
1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los X
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?
2 | Se desarrollan jornadas periddicas de X
limpieza en cada &rea de trabajo
3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal
4 | Se realizan capacitaciones  sobre
prevencion de accidentes o riesgo laborales
S | El personal cumple con el horario de trabajo X
establecido
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EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO
Area SEPARAR 31415
6
1 | ¢Los objetos considerados necesarios para X
el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados? X
3 | ¢Existen objetos obsoletos? X
4 | ¢Se observan objetos de mas, es decir que
no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del area?
ORDEN 3 4 5
1 | ¢Se dispone de un sitio adecuado para
cada elemento que se ha considerado
como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
2 | ¢,Se dispone de sitios debidamente
identificados para elementos que se utilizan
con poca frecuencia?
3 | ¢Utlliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta
disposicion de los objetos de espacio?
4 | ¢Ladisposicion de los elementos es acorde X
al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente mas cercano.
5 | ¢Considera que los elementos dispuestos X
se encuentran en una cantidad ideal?
6 | ¢Hacen uso de herramientas como codigos
de color, sefalizacién, hojas de
verificacion?
LIMPIEZA 3 4 5
1 | ¢(El area de trabajo se percibe como X
absolutamente limpia?
2 | ¢Los operarios del area y en su totalidad se X
encuentran limpios, de acuerdo a sus
actividades y a sus posibilidades de
asearse?
3 .Se han eliminado las fuentes de
contaminacion? No solo la suciedad
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4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de X
los operarios del area?
5 | ¢Existen espacios y elementos para
disponer de la basura?
ESTANDARIZACION 3|14 |5
1 | ¢Existen herramientas de estandarizacion
para mantener la organizacion, el ordeny la
limpieza identificados?
2 | ¢Se utiliza evidencia visual respecto al X
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para
conservar el orden?
4 | ¢Se cuenta con un cronograma de analisis
de utilidad, obsolescencia y estado de
elementos?
MANTENER 3 4 5
1 | ¢Se percibe una cultura de respeto por los X
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza?
2 | Se desarrollan jornadas periddicas de X
limpieza en cada &rea de trabajo
3 | Los empleados cuentan con elementos de
proteccion personal
4 | Se realizan capacitaciones  sobre
prevencion de accidentes o riesgo laborales
S | El personal cumple con el horario de trabajo X
establecido
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