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Resumen

El contenido del trabajo de investigacion de la Practica Empresarial Dirigida (PED) que a
continuacion se presenta, tuvo como objetivo: Evaluar el proceso productivo en una planta de
productos de acero ubicada en Masagua Escuintla. Dicha planta se especializa en la produccion
de clavos, alambres espigados, alambres galvanizados y alambre para amarre. Para fines del
presente estudio y por razones de confidencialidad de la informacion se ha denominado Guate

Steel.

En el capitulo 1 se presentd la resefia historica, evolucion y situacion actual de la compaiiia;
detalles que evidenciaron que el crecimiento y liderazgo se han fundamentado en valores y
principios ampliamente difundidos, los cuales han servido como una guia en la planeacion de un
futuro globalizado. Se consideré informacion preliminar para la realizacion de un anélisis FODA
que permitid situar al investigador en el contexto general de la situacion de la compaiiia en los
procesos seleccionados. Adicionalmente, se presenta el organigrama de las areas funcionales que

integran la organizacion objeto de estudio.

Se definio el marco tedrico en el capitulo 2, seleccionando temas que conceptualmente le dieron
forma al trabajo de investigacién y fueron la base técnica para sustentar el analisis, la evaluacion
¢ identificacion de oportunidades de mejora en la ejecucion del modelo del sistema productivo de

la compaiiia.

En el capitulo 3 se abordo el planteamiento del problema de forma sistematica, dando paso al
planteamiento de los objetivos y determinacion de los indicadores clave que permitieron la
definicion de la metodologia de la investigacion, seleccion de los instrumentos, sujetos y la

delimitacion del trabajo de campo en los procesos productivos.

Definida la metodologia se procedié a realizar el trabajo de campo y los resultados se presentaron
en el capitulo 4, exponiendo la informacion recabada en matriz de sentido y graficas que

permitieron el analisis de los datos que fueron recabados.



Las conclusiones se derivaron del andlisis de cada uno de los objetivos planteados, comparados
con los resultados que se recabaron y se examinaron en el trabajo de campo, identificando las
caracteristicas que evidenciaron las deficiencias de los procesos productivos y dando como

resultado una oportunidad de mejora.

La propuesta se trabajé en funcion de una mejora en los procesos productivos que se desarrollan
en la planta, por lo que se plantea la implementacion de un sistema de aplicacion de la
metodologia cinco “S” que incluye varias formas de poder mejorar tanto los procesos como la

forma de trabajar de los colaboradores para asi lograr eficientar dichos procesos.



Introduccion

Las empresas de hoy en dia estan buscando ser mejores en aspectos que se han dejado por un
lado y que por no darles importancia han arraigado malas précticas en los procesos y en el actuar

de los colaboradores que en ellas laboran.

Cada vez hay mas empresas a nivel mundial que buscan la excelencia tanto en sus servicios como
en sus productos. Los costos de producir son importantes ya que teniendo costos bajos es mas
facil poder compelir con empresas similares, normalmente cuando en las empresas se habla de
reduccion de costos en lo primero que se piensa es en reducir el recurso humano y es una practica
comin en el medio guatemalteco. Sin embargo, no es la solucion mas apropiada porque también
es importante profundizar en aspectos de los procesos, ya que en ellos muchas veces se

encuentran malas practicas que inciden en que los productos tengan costos elevados.

Guate Steel es una empresa netamente guatemalteca que necesita estar a la vanguardia de la venta
de productos de acero, por lo que es necesario realizar periodicamente un analisis de sus procesos
para optimizarlos y asi poder dar respuesta a la competencia que se genera tanto a nivel nacional
como internacional. El elemento humano también juega un papel importante en el optimo
cumplimiento de estos procesos por lo que crear una cultura de orden, limpieza y buenas

practicas ayudaria a que los procesos se desarrollaran de una mejor manera.

Basado en la investigacion realizada en la planta se identificaron simaciones tales como falta de
programas de orden y limpieza, programas de capacitacion, programas de seguridad industrial y
aspectos de control de calidad que han afectado el desempefio de las actividades productivas. Es
por eso que se considera de valiosa importancia el poder implementar un método de mejora que
aportara beneficios importantes en pro de la optimizacién de estos aspectos y de poder obtener

mejores resultados en temas productivos.



Capitulo 1

1. Antecedentes

1.1 Reseiia historica de la empresa

El primer clavo, el que encierra toda una historia, el que concentra la energia de los suefios del
hombre; energia de gente con deseos de unir sus recursos naturales, étnicos y culturales a los
avances tecnologicos que el mundo ofrece. Encrgia que se transforma, que cambia la historia para
lograr que un pais sea capaz de reconocer su grandeza y se integre hoy al mundo de forma

competitiva y profesional. Esta energia se [lama vision.

Gracias a esta vision a partir de una pequefia maquina para fabricar clavos se inicia en 1963 la
historia de 1a empresa Guate Steel. La primera empresa fundada para la produccion de clavos,
rapidamente se amplia hacia otros productos de acero como grapas, alambre espigado, alambre

para amarre y otros derivados del acero.

En 1971 con el objeto de hacer la produccion mas competitiva, se amplia con una planta
galvanizadora de alambre. Con esta ampliacion se logra un lugar importante en el mercado
guatemalteco. Es asi como Guate Steel ha logrado hasta ¢l dia de hoy una produccidén y
distribucion importante de los productos de acero, atendiendo las demandas de un mercado
exigente. Actualmente instalada en el sur del pais, cuenta con una area de aproximadamente
25,000 metros cuadrados de terreno en los cuales se distribuyen una galvanizadora, ocho homos
de recocido de alambre para amarre, 20 maquinas de alambre para amarre, 30 maquinas
formadoras de clavo y 14 maquinas trefiladoras de alambre. La capacidad de produccion en los
diversos productos asciende en toneladas mensuales a 5000 mil, asi mimo genera un total de 125
plazas de trabajo que incluye mano de obra calificada como técnicos y personal administrativo

de ingenieria, éstos distribuidos en dos turnos.

La vision de la empresa Guate Steel aparte de ser la pionera en los productos de acero para

diferentes areas productivas en el mercado guatemalteco y centroamericano pretende en el aiio
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2015 incursionar en los mercados del sur de México y Belice y asi constituirse en una de las

empresas con mayor capacidad de produccion y distribucion a nivel centroamericano.

1.2 Estudios previos

En este mundo en que cada dia las empresas necesitan estar a la vanguardia de la tecnologia y de
los avances sistematizados de los procesos, es necesario hacer uso de sistemas que colaboren a un
buen funcionamiento. La mejora continua es parte del diario vivir, es por €so que es necesario
auxiliarse de estudios previos para poder tener un mejor panorama de lo que necesitamos y
queremos realizar. En este estudio se incluyen estudios anteriores para fortalecer el anilisis y asi

poder dar una mejor opinion a situaciones de mejora.

(Castillo, 2009) en su investigacion titulada” Desarrollo de una Metodologia para la Mejorar la
Productividad del Proceso de Fabricacion de Puertas” trata sobre el desarrollo de una
metodologia para mejorar la productividad del proceso de fabricacion de puertas de madera con
el fin de determinar planes de accion que ayuden a identificar los principales problemas del area
y darle solucion con la ayuda de técnicas lean. Para el efecto fue necesario tener reuniones diarias
con el jefe de planta de la empresa en donde se planteo las expectativas del estudio,
posteriormente se realizo el estado actual de la empresa con la ayuda del Valué Stream Mapping-
Mapeo de Flujo de Valor (VSM) y es aqui donde se identifico los principales tipos de
desperdicios, una vez que estos fueron identificados se continug con la priorizacion y de esta
manera se determiné qué técnicas son necesarias para lograr eliminarlos, la eleccion de la técnica
mas apropiada se realiz de manera conjunta con los representantes de la empresa para asi lograr
establecer la mejor opcion que ayudd a resolver los problemas que en su momento estaban

presentes.

La técnica 5'S es la herramienta seleccionada para dar solucion a los problemas actuales, los
cinco pasos que contempla esta técnica son: clasificacion, orden. limpieza, estandarizacion y
disciplina. La ejecucion de esta técnica debe ser dirigida por un experto de técnicas lean, y asi
mismo un equipo de trabajo que es conformado por personal de la misma area, Con esla

implementacion se espera que los problemas y desperdicios del area sean eliminados de manera



eficiente y que se logre cumplir con una de las expectativas planteadas que es mejorar la

productividad en la fabricacion de puertas de madera. (Castillo, 2009).

(Contreras, 2009) en su tesis “Implementacion de la Metodologia 5°S"en el proceso de
fabricacion de Tubos Plasticos indica: La exigencia de las industrias de cosméticos y
farmacéuticas sobre la calidad que deben poseer los productos de plastico colapsibles, hace de

esta investigacion un punto de apoyo en el desarrollo del mismo.

En la zona 1 de Guatemala se ubican las instalaciones donde se realiza la fabricacion de tubos
plasticos colapsibles, integrandose las actividades tanto del area administrativa, como la

productiva.

Realizar un diagnostico sobre el entorno de trabajo fue muy importante para el establecimiento de
las prioridades, barreras y dificultades que diariamente pueden presentarse en la empresa Kitapon
S.A. Se consideré el area productiva para proceder correctamente con la aplicacion y obtener
resultados orientados hacia el recurso humano, materiales, sistemas y procedimientos, que la
metodologia 5”S”propuesta ofrece y establece. Esta metodologia representa una filosofia,
desarrollada en El Japon, la cual esta encaminada a desarrollar la mejora continua dentro de la
empresa. Su nombre deriva de cinco palabras japonesas denominadas seiri, seiton, seiso, seiketsu,
y shitsuke, las cuales en espaiiol representan la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina. Para poder cumplir con cada uno de los propésitos que 5’S ofrece, se determiné
utilizar las herramientas auxiliares como lo son: tarjetas de color, controles visuales, mapa 5’s,
marcaciéon con colores, campafas de limpieza, manual de limpieza, capacitar al personal y
asignarles responsabilidades, por estar fuertemente involucradas con las actividades de calidad,

productividad y competitividad que busca la empresa (Contreras, 2009).



1.3 Situacion actual de la empresa

Mision
En corporacion Guate Steel, fabricamos y distribuimos productos de acero con calidad certificada

en ambiente seguro, con un equipo humano especializado y motivado; comprometido con

nuestros clientes, la sociedad y el cuidado del medio ambiente.

Vision
Mantener el liderazgo en Guatemala y el resto de Centro América, en la fabricacién y

distribucion de los productos de acero para la construccion y otros sectores; identificados y

comprometidos con los altos estdndares de la sidertirgica a nivel internacional.

Valores
e Honestidad y Rectitud
e Actitud Responsable
e Calidad en todo lo que se hace
e Personas leales, comprometidas y realizadas
¢ Seguridad en el ambiente de trabajo
o Cliente satisfecho

Para tener una mejor perspectiva de la organizacion se presenta a continuacién el organigrama de

la empresa con los principales departamentos que nos interesan en nuestra investigacion.



Figura 1. Organigrama Guate Steel

Fuente: Guate Steel septiembre 2013



Se presenta el esquema FODA para tener una idea de la situacion actual de la empresa y poder

ver especificamente problemas v posibles alternativas de mejora

Tabla 1: Analisis FODA empresa Guate Steel

Paositivas

Neg'_ativas

Factores
Externos no
controlables

Oportunidades (+)

Amenazas (-)

e Mejor atencion a los clientes

Pérdida de credibilidad en los productos |

« Crecimiento a nivel centro americano

Mala imagen de la empresa

e Mejor calidad laboral

Ingreso de otros productores

o Mciu-rur la calidad de los productos

Migracion de personal

Factores
Internos
controlables

Fortalezas (+)

Debilidades (-)

e Empresa con alto indice de produccion

Operadores no motivados

e Reconocida a nivel centro americano

Indice alto de lesiones

e Tecnologia de punta

Mala calidad de los productos

e Prestaciones laborales

Falta de controles especificos en

~ proceso produclivo.

Fuente: Guate Steel septiembre 2013

Fortalezas: la empresa posee fortalezas importantes que hacen de efla la pionera en la fabricacion

de productos de acero especiales para la agroindustria, el ramo de la construccion y empresas

afines al uso de productos de acero, dentro de las fortalezas que podemos mencionar

encontramos; un alto indice de produccién lo que la hace poder tener un alto grado de

competitividad en lo que a precios se refiere. Es una empresa que por la capacidad de produccion

ha logrado formar una imagen tanto a nivel guatemalteco como centroamericano.

Actualmente ha adquirido equipo importante de la ultima generacion en (ecnologia en lo que a

sus ramas de produccién corresponden, esto la hace cada dia mas competitiva y con mayor

capacidad de atender nuevos mercados.



Oportunidades: con la adquisicion de nuevos equipos se tiene la oportunidad de ser mas
eficientes en cuanto a la minimizacion de desperdicios y como consecuencia mejorar la calidad
de los mismos. Esto puede ayudar a tener una mejor imagen ante sus clientes y por consiguiente

lograr una mejor confiabilidad para los productos que se distribuyen.

Debilidades: debido a que no existen programas de capacitacion para los colaboradores, estos no
presentan ningln interés en hacer mejor las actividades o tarcas asignadas, esto repercute en la
calidad de los productos que se fabrican ya que en reiteradas ocasiones se presentan reclamos por
parte de los clientes de la calidad de los mismos. Otro aspecto importante son las lesiones
laborales ya que los colaboradores por falta de una buena capacitacion e induccion, sufren de

lesiones tanto por el trabajo como por la salud ocupacional.

Amenazas: en este mundo donde cada dia es latente la globalizacion, es importante tener buenos
aliados a los productos afines, esto para evitar que empresas externas puedan incursionar en los
mercados establecidos, por 1o que se convierten en amenazas importantes si no se logra que los

clientes obtengan un buen producto.



Capitulo 2

Marco Teorico

2. Definicion de Industria

De acuerdo a la enciclopedia virtual Wikipedia (2014:01) “La industria es el conjunto de
procesos y actividades que tienen como finalidad transformar las materias primas en productos
elaborados o semiclaborados. Ademas de materias primas, para su desarrollo, la industria necesita
maquinaria y recursos humanos organizados habitualmente ¢n empresas. Existen diferentes tipos

de industrias, segiin sean los productos que fabrican”.
2.1 Division de 1a Industria

La industria se divide: extractiva, la cual extrac de las reservas que se encuentran en la
naturaleza (mineria, explotacion de pozos de todo tipo, cazay pesca); la industria energética, que
se encarga de transformar las fuentes de energia que existen en la naturaleza, con el fin de
ponerla en condiciones dtiles para el hombre (por ejemplo, las plantas eléctricas); y por altimo, la
industria transformativa, la cual persigue la elaboracion de reservas de productos con materias
primas extraidas de la naturaleza. Dentro de la industria transformativa se puede distinguir las
siguientes subrayas: produccion de maquinaria, industrias electrotécnicas, quimicas, textiles,
farmacéuticas, alimenticias, plasticas y otras, segun el caracter de los objetos que se someten a la

elaboracion y los métodos empleados en este proceso (wikipedia.org, 2014).

2.2 Proceso Productivo

Es la transformacion de recursos o factores productivos en bienes y servicios mediante la
aplicacion de una tecnologia (conjunto de los conocimientos técnicos de la sociedad en un

momento dado).

Es un acto intencional mediante el cual ciertos elementos o materiales sufren un proceso de

transformacion, con la finalidad de obtener bienes que satisfacen a necesidades humanas.
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2.3 Fases del Proceso Productivo

Las fases del proceso productivo son tres: entrada, proceso de conversién y salida, cada uno de
estos contienen elementos que hacen posible la elaboracién de un producto para continuar la
produccién y realizar la retroalimentacion del proceso. (tecnologiansq.wordpress.com/procesos-

productivos-) (tecnologiansq.wordpress.com/procesos-productivos-)
2.4 Proceso de Trefilacion

Trefilacion es un proceso mecanico de estiramiento del material (alambre). La materia prima es
forzada a atravesar una cavidad de acero mas duro y asi disminuir su superficie y aumentar su

longitud. (guate Steel 2013)
Ilustracién 1

Figura 1. Proceso de Trefilacion

Fuente: Guate Steel septiembre 2013

2.5 Proceso de Conformado de Clavo

Proceso mediante el cual se utiliza una seccién de alambre se hace pasar por méquinas
conformadoras las cuales le dan el largo y forma mediante un juego de movimientos y piezas que

ayudan al conformado. (Ver ilustracion 2).



Hustracién 2

Figura 2. Proceso conformado de clavo

Fuente Guale Sieel septiembre 2013

2.6 Capacitacion en el sector industrial

De acuerdo al articulo "Cémo hacer que sus trabajadores sean responsables y proactivos”
publicado en el boletin Voces del Acero publicado el 27 de febrero de 2014, se enfatiza respecto
ala necesidad de la capacitacion en este sector para poder optimizar tiempo, recursos y calidad en
la aplicacion de los procesos, por lo que a su vez aborda un tema muy importante como lo es el
empoderamiento, o sea impulsar el liderazgo en los trabajadores, de tal manera que cada uno sea
capaz de impulsar iniciativas en su 4rea de trabajo ¢ influya respecto a sus compafieros para

asumir retos y responsabilidades en funcion de las labores asignadas.

El empoderamiento: el liderazgo de los colaboradores

“El trabajo del lider de un negocio es complicado. Se le pide eficiencia en la administracion, en
las ventas, en los costos y una mejora constante de los estandares, entre otras labores. Sin
embargo, no olvidemos que los lideres son solo personas: no pueden hacer todo y estar en todas
partes al mismo tiempo. Los negocios exitosos utilizan todo el potencial de sus trabajadores, pues
no dependen de un solo lider; y persuaden a su personal para que asuman retos y

responsabilidades.

Los lideres son aquellas personas que toman decisiones en un negocio. En un esquema de

empoderamiento, son los encargados de crear, desarrollar y distribuir el liderazgo en el personal
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para que utilice el 100% de su talento, capacidad y conocimiento en cada una de sus tareas

especificas.

El liderazgo otorga a los trabajadores responsabilidades y la potestad de tomar iniciativas para
resolver problemas como si se tratara de un asunto personal, con lo cual, dejan de ser meros

trabajadores y se convierten en "colaboradores”.

;Qué es el empoderamiento?

Es un proceso de cambio en la mentalidad de los trabajadores. Uno en el cual se crea una
responsabilidad compartida por todos los colaboradores del negocio y se desarrolla un entorno de

influencia mutua.

Ilustracion 3

Figura 3. El empoderamiento

Jorge Limpiar el patio

Juan . Conter el stock
Az wanliasga ferm.

Nestor. Lievaz cementn &
& Muatinea

i smpoderamients orea ur entoens de infuenss

Fuente Boletin Voces de Acero (2014)

El empoderamiento permite que los lideres de un negocio convoquen a sus colaboradores y se
generen ideas para mejorar la produccion o la calidad de los servicios, motivandolos. Aunque
cueste comprenderlo, el empoderamiento ayuda a los individuos a utilizar sus habilidades y su

talento en el trabajo, y los convierte en los lideres de su especialidad” (Voces del Acero 2014:01).
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La referencia anterior, sugiere una accion que aunque implique cierta dedicacién por parte de los
lideres de la empresa, a la largo se obtienen mejores beneficios al contar con personal
empoderado, capaz de contribuir en la generacion de ideas que beneficien a la empresa y mejoren

su productividad.

2.7 Seguridad industrial

Los riesgos que conlleva el trabajo en la industria, implican tomar las debidas precauciones para
evitar accidentes o incidentes lamentables que afecten la integridad de los trabajadores. Al
respecto, la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT) realizé en el afio 2005 en Ginebra,
Suiza, una reunion de Expertos para revisar el Repertorio de Recomendaciones Practicas sobre
Seguridad y Salud en la Industria del Hierro y el Acero, en donde se establecio los riesgos a que
los trabajadores estan sometidos en el proceso de transformacion de las materias primas y se insto
a los productores, tanto a identificar los factores de riesgo, como a considerar las medidas de

prevencion para la conservacion de la salud de los trabajadores

Disposiciones generales para la fabricacion del hierro y el acero: La industria siderurgica utiliza
una amplia gama de homos. El elemento esencial para las operaciones de produccién de hierro
son los altos hornos. Existen tres tipos de horno para la produccién de acero: los hornos de hogar

abierto, los hornos convertidores (proceso de oxigeno basico) y los hornos de arco eléctrico.

Los hornos pueden desprender una luz intensa que puede dafiar los ojos si no se proporciona y
lleva una proteccion ocular adecuada. Algunas operaciones manuales, como la albaiiileria en los
hornos, y la vibracion de manos y brazos por el uso de herramientas neumaticas y trituradoras
pueden causar problemas ergonomicos.

A continuacion, se presentan algunas medidas que pueden ayudar:

»  Solo debe permitirse el acceso a los homos a las personas autorizadas.

12



Debe haber una ventilacion de salida de gases adecuada y suficiente, tanto a nivel general
como local, con dispositivos de captacion de polvos y humos incorporados a los sistemas
de salida de gases.

Debe someterse periddicamente a prueba la eficacia ¢ idoneidad de los sistemas de
ventilacion general de salida de gases, para eliminar humos y gases de la zona de los
homos. Las bolsas para la recoleccién de polvos debera ser reemplazadas en los intervalos
indicados.

Debe facilitarse anteojos o caretas de proteccion resistentes a Jos rayos ultravioletas e
infrarrojos cuando haya necesidad de proceder a la inspeccion visual autorizada de los
homos.

Debe instalarse detectores continuos para la alerta inmediata del aumento del nivel de
gases peligrosos.

Debe disponerse de un aparato de proteccidn respiratoria aislante autonomo por presion
positiva, para facilitar un socorro rapido en caso de un aumento de gases peligrosos. Este
aparato de proteccion respiratoria deberia ser peribdicamente examinado y mantenido, y
solamente utilizado por personas que hayan recibido la formacion necesaria para ello.

Las personas que trabajen en el homo o la caldera y en sus alrededores deberian estar
provistas de equipos de proteccion personal adecuados para protegerse de las quemaduras
que pudieran provocarles los metales fundidos, de los trastornos debidos al ruido y los
riesgos fisicos y quimicos. Para los fundidores y otros trabajadores expuestos al metal en
fusion, estos equipos deberian estar normalizados para protegerles del metal en fusion.
Los equipos especificos de proteccion personal deberian comprender por lo menos los
siguientes elementos:

a) Chaquetas y pantalones resistentes al metal en fusion,

b) Caretas protectoras 0 anteojos con respiradero;

¢) Guantes resistentes al metal en fusion;

d) Calzado de seguridad aislado contra el calor;

¢) Equipo de proteccion respiratoria;

f) Cascos protectores;

g) Proteccion auditiva, y
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h) Proteccion ocular.

Prevencion de incendios y explosiones

Los fuegos y explosiones que se producen en los hornos suelen ser consecuencia de que el agua
ha entrado en contacto con los metales fundidos. El agua puede estar presente en la chatarra y en
los moldes himedos, y proceder de fugas provocadas al enfriarse los sistemas, o de fugas en el

edificio.

Los incendios y explosiones en los homos pueden provenir también de la ignicion de los

materiales volatiles y de los combustibles liquidos.

Los procedimientos mas peligrosos son los que tienen lugar en los procedimientos de encendido
y apagado. Los hornos que funcionan con gas deberian disponer de proteccion que asegure que el
combustible que no se ha consumido no se acumule y entre en ignicion. El sistema de suministro
de combustible a los homos que funcionan con petréleo o gas deberia estar dotado de un

mecanismo de cierre automatico.

Los operadores deberian haber recibido formacion en materia de sistemas de trabajo seguros. Los
edificios deberian haber sido disefiados para que sean incombustibles, y deberian estar dotados de
una supresion automatica del fuego incorporada mecanicamente, o prevista en el propio proceso

cuando sea apropiado.
Deberia llevarse a cabo una evaluacion de los riesgos para considerar la dispersion potencial de
productos quimicos toxicos a partir de los procesos fuera del hormo y de los productos de la

combustion, asi como el impacto potencial de una explosion en 1a zona cercana.

Se deben realizar verificaciones periodicas de seguridad para garantizar que los riesgos se

identifican claramente, y que las medidas de control de los riesgos se mantienen a nivel optimo.
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Los elementos refractarios (por ejemplo, crisoles, cubas y calderos de colada), asi como los
instrumentos correspondientes, deberian precalentarse y secarse antes de usarlos, para reducir al
minimo el riesgo de explosion. Los revestimientos refractarios deberian ser inspeccionados

periédicamente para determinar su desgaste.

Los hornos no deben utilizarse una vez expirada su vida atil.

Encendido de los homos

Antes de encender un homo, debera inspeccionarse los accesorios y dispositivos comespondientes

para asegurarse de que estén preparados para funcionar.

Debe prestarse especial atencion a los dispositivos de control de los homos, al suministro de aire,

a los conductos de emision, al suministro de carburante y a las cafierias correspondientes.

Las antorchas de mano que se usan para encender los hornos de pequefio volumen deberian tener
un mango de longitud adecuada, y el operador deberia usar la correspondiente careta protectora y

guantes termoaislantes para prevenir posibles quemaduras.

Establecer una ligera corriente de aire (a través de la ventilacion) para facilitar la ignicion, una
vez que se haya dado paso al combustible y se haya aplicado la llama. Los responsables del
manejo del horno deberian vigilar muy de cerca el suministro de carburante, o el posible escape
de carburante en ignicion continua

Polvo y fibras

Cuando se desmonta un horno a efectos de mantenimiento, hay que tener especial cuidado en
evitar la inhalacion de polvos o fibras procedentes del material aislante. Deberian incorporarse al

disefio del homo dispositivos colectores de polvos y humos.

Prevencion de intoxicaciones por monéxido de carbono
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Es necesario tomar precauciones especiales para proteger a los trabajadores que puedan estar
expuestos a gases con grandes concentraciones de monéxido de carbono, como los gases de altos

homos, y los gases de hornos de coque.

El empleador, en colaboracién con los trabajadores y sus representantes, deberan analizar los
peligros y evaluar los riesgos, para determinar las zonas en las que podria producirse un escape
de gas que contuviera mondxido de carbono y acumularse, especialmente en zonas que utilizan

nuevas tecnologias.

Es necesario capacitar apropiadamente a los trabajadores que puedan estar expuestos a €stos

gases, al objeto de que reconozcan los sintomas de la intoxicacion por monoxido de carbono.

Las zonas donde pueda acumularse mondxido de carbono y penetrar eventualmente en zonas de
trabajo deberian estar provistas de sensores automaticos continuos de mondxido de carbono y de

alarmas para permitir la alerta temprana en casos de escapes peligrosos de este gas.

Efectuar controles continuos de los niveles de exposicion. Los trabajadores que entran en zonas
donde haya peligros de gas deberian llevar consigo monitores de gas, y los que entran en zonas
donde haya un peligro inmediato para la vida o la salud deberian llevar equipos de respiracion

autdonomos.

Los equipos de tespiracion autonomos y el equipo de reanimacion deberian estar en perfecto
estado y disponibles para su utilizacion por el equipo de emergencia. Se deberia impartir
formacion a sus usuarios sobre su manejo adecuado.

Deberian llevarse a cabo periodicamente simulacros de salvamento en la zona donde haya gas.
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Prevencion de explosiones de vapor

Deberia impedirse que la escoria (los residuos no deseados que se eliminan del material fundido
con ayuda de aditivos a base de caliza) y el metal fundidos entren en contacto con el agua, pues

ello provoca una explosion de vapor.

El equipo y las cafierias utilizados para el lavado del gas de alto homo, asi como las cafierias que
transportan el gas en el sistema de precalentamiento del aire de los depuradores secos, deberian

construirse de forma que se puedan ventilar y limpiar.

Manipulacion de metales en fusion, espuma o escoria

Descripcion del peligro

En muchos puntos del proceso de fabricacion del acero pueden producirse quemaduras: delante
del horno, durante el sangrado, por metal fundido o escoria; por derrames, salpicaduras o
explosiones de metal caliente de crisoles o cubas durante su transformacién, colada (vertido) o
transporte; y por contacto con el metal caliente mientras se esta formando el producto final.

Los orificios de emision deberian ser examinados periodicamente para detectar posibles

desperfectos y estar fabricados con corindon, para evitar las salpicaduras de metales fundidos.

Evaluacion de los riesgos

Las probabilidades de lesion al manipular metales en fusion deberian evaluarse en cada fase del
proceso industrial. Ello comprende: la integridad, estabilidad y utilizacién del horno y de las
cucharas de transporte de colada, asi como de la naturaleza y utilizacion del vehiculo o grua de
transporte y de los sistemas instalados para verter el metal en fusion.

Estrategias de control

Capacitacion

El personal que manipule metal en fusion deberia haber sido capacitado sobre los procedimientos
adecuados que conviene adoptar y sobre las precauciones pertinentes en materia de salud y

seguridad, incluida la utilizacion de equipo de proteccion personal apropiado.
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Deberia documentarse la terminacion de la capacitacion, operacion que habra de repetirse segun

sea necesario. Las personas no capacitadas no deberian ocuparse del transporte de metales en

fusion.

Practicas de trabajo

Disposiciones generales

Solamente el personal indispensable deberia encontrarse a proximidad de las operaciones
de colada.

Los moldes y artesas de colada no deberfan presentar humedad ni tampoco ningun riesgo
de penetracion de agua en el material fundido habida cuenta del riesgo de explosion.
Convendria acordonar la zona antes del transporte del metal en fusién cuando exista el
riesgo de salpicaduras.

Inspeccion de la seguridad de las cucharas.

Una persona competente deberia inspeccionar periddicamente los cubos de la cuchara y
sus mecanismos de soporte, cierre y ladeado.

Antes de cada operacion de llenado deberia llevarse a cabo una inspeccion visual de las
cucharas utilizadas para 1a colada y el vertido y transporte de la escoria, asi como de los
dispositivos conexos.

Deberia llevarse un registro de los resultados de las pruebas, incluidas las reparaciones de
las grietas y otros defectos.

Las medidas de reparacion recomendadas deberian planificarse y llevarse a cabo
oportunamente.

Deberia haber un sistema para comprobar y garantizar que se han adoptado las medidas

cofrectivas.

Equipo de proteccion personal

Deberian suministrarse y utilizarse EPP, como cascos, guantes, delantales y botas; asimismo,

seglin sea necesario, ropa resistente al metal en fusion.
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Primeros auxilios
Las lesiones causadas por metal en fusion, espuma o escoria, o por exposicion a polvo alcalino

deberian recibir una atencién médica inmediata” (OIT 2005:53-57).

Para efecto de dar cumplimiento a estas disposiciones internacionales, los productores 'y
trabajadores de la Industria del Acero, deben guardar la debida observancia de las mismas en la

aplicacion de los procesos de produccion.
2.8 Control de calidad en los procesos

En el mundo empresarial actual, el control de calidad busca diferenciar a las empresas en la

excelencia de sus procesos.

Para acreditar la calidad de una empresa existen normas publicas y normas privadas.

El Ministerio de Economia y Competitividad de Espaiia (2007:01), establece que “Una norma de
calidad es un documento, establecido por consenso y probado por un organismo reconocido
(nacional o internacional), que proporciona, para un uso comin y repetido, reglas, directrices o
caracteristicas para las actividades de calidad o sus resultados, con el fin de conseguir un grado
optimo de orden en el contexto de la calidad. Las normas de calidad constituyen especificaciones
técnicas voluntarias en las que han participado las partes interesadas y se han aprobado dentro de

un comité técnico de normalizaciéon del organismo correspondiente”.

En atencion a la citada referencia, la industria de acero no puede dejar a la zaga un aspecto tan
importante como lo es el control riguroso en todos sus procesos que le garantizaran un
posicionamiento exclusivo en el mercado nacional e internacional; razéon de mas para
preocuparse en la bisqueda e implementacion de modelos que garanticen resultados optimos en
su proceso de produccion, los cuales debe establecer y estandarizar a fin de que sus productos y

‘procesos para la fabricacion apliquen una normativa que responda a este proposito.
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2.9 Orden y limpieza en el lugar de trabajo

Herrero (2011:01) afirma que “El orden y la limpieza en el puesto de trabajo son fundamentales
cuando se busca la eficacia operativa. Si estan presentes el desorden, la suciedad u otros
elementos innecesarios, las ineficiencias afloran en los procesos en forma de pérdidas de tiempos,
retrasos, desperfectos e incluso riesgo de accidentes. Hay que eliminar todas estas interferencias
que provocan estos problemas, para evitar lo anterior, y también si se quiere mantener un

determinado nivel de calidad.

Para lograrlo, se puede implantar un programa de orden y limpieza, que no se trata de una
aplicacion informatica, sino de una metodologia de trabajo que permite eliminar el despilfarro
provocado por el desorden y la suciedad. La mas conocida de todas es la metodologia de las 5 S,
heredada de Toyota, que contempla cinco puntos clave en los que cualquiera debe fijarse para
mantener un puesto de trabajo en perfecto estado. Veamos cada uno de los cinco puntos por

separado:

2.10 Metodologia de las 5 “S”

Tal como explica José Ricardo Dorbessan en su libro de texto “Las 57S” herramicntas dc
cambio” (afic 2000, prefacio) en un mundo globalizado y competitivo que hoy nos toca vivir,
ninguna empresa puede desconocer las herramientas que utilizan aquellas que se destacan y
triunfan dentro del sistema. E} progreso en las comunicaciones han popularizado el aprendizaje
de modernas técnicas de gerenciamiento nacidas en Japén como TQC, TPM, JIT. Estas y muchas

otras comienzan con la aplicacion de las 5 “S”.

En Japén las 57S” pasaron de la sociedad a las empresas. En occidente esta ocurriendo lo
contrario. Esta tarea no es sencilla y llevara su tiempo, pero cada dia son mas las empresas
industriales, comercios, escuelas y organizaciones de todo tipo que eligen progresar en la mejora
del medio ambiente de trabajo. Es sabido como la combinacion favorable de factores fisicos y
humanos influye en la motivacion, satisfaccion y resultados de los recursos humanos. También
impacta en otros aspectos tan importantes como seguridad, productividad y calidad, al punto que

las normas SO 9000 no ha dejado de considerarlo en su Gltima revision.
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Esto no es nada nuevo ni tampoco la importancia del impacto visual en la imagen de la empresa.
Las 5S” son faciles de entender pero dificil de aplicar. Solo un programa estructurado y
sistematico puede ayudar a una mejor aplicacion la quinta “S”, autodisciplina. El esfuerzo y la
persistencia en el objetivo tiene su premio cuando se logra que los resultados provengan en la

organizacion de abajo hacia arriba y no como ocurre normalmente en sentido contrario.

La metodologia de las 5 “S™ es una técnica de gestion japonesa basada en cinco principios

simples.

Seiri: seleccion, separar innecesarios
Seiton: Orden, situar necesanos.

Seiso: Limpieza, suprimir suciedad.
Setketsu: Estandarizar, sefialar anomalias.
Shitsuke: Disciplina seguir mejorando.
2.11 Objetivo de la aplicacion de las 5 “S”

La aplicacion de las 5 “S” satisface multiples objetivos. Cada “S” tiene un objetivo en particular
eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil. Organizar ¢l espacio de trabajo de forma eficaz.
Mejorar el nivel de limpieza de los lugares, Prevenir la aparicion de la suciedad y el desorden.

Fomentar los esfuerzos en este sentido.

Por otra parte el total del sistema permite: mejorar las condiciones de trabajo y la moral del
personal (es mas agradable trabajar en un sitio limpio y ordenado). Reducir los gastos de tiempo
y energia, reducir los riesgos de accidentes o sanitarios, mejorar la calidad de la produccion.

Seguridad en el trabajo.
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2.12 Beneficios de Jas 5 “S”

La implementacién de una estrategia de 5 “S” es importante en diferentes areas, por ejemplo,
permite eliminar despilfarros y por otro lado, permite mejorar las condiciones de seguridad
industrial, beneficiando asi a 1a empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera
la estrategia de 5 “S” son: mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion
de los empleados, reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos, mayor
calidad, tiempos de Tespuesta mas cortos, aumenta la vida Util de los equipos, genera cultura
organizacional y por altimo acerca a la compafiia a la implementacion de modelos de calidad

total y aseguramiento de la calidad.

Una empresa que aplique las 5 “S™ produce con menos defeclos, cumple mejor los plazos, es mas
segura, es mas productiva, realiza mejor las labores de mantenimiento y aumenta sus niveles de

crecimiento.
2.13 Cinco pasos de la metodologia 5 “S™ en el proceso de produccion
2.13.1 Seini (seleccion)

El primer paso de la metodologia, incluye la clasificacion de los items del lugar de trabajo en dos
categorias: lo necesario y lo innecesario y desprenderse de estos ultimos. Algunas normas ayudan
a tomar buenas decisiones: se desecha ya sea que se venda, regale o se tire, todo lo que se usa
menos de una vez al aiio. De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez al mes se
aparta ya sea en archivos o en almacén de la fabrica. De lo que queda, todo aquello que se usa
menos de una vez por semana se aparta no muy lejos tipicamente en un armario de la oficina, o
en una zona de almacenamiento de la fabrica. De los que queda, todo lo que se usa menos de una
vez por dia se aleja del puesto de trabajo y de lo que queda todo 10 que se use menos de una vez

por hora esta en el puesto de trabajo, al alcance de la mano.

Esta jerarquizacion del material de trabajo conduce logicamente a Seiton, lo que nos permite

aprovechar lugares despejados.
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2.13.2 Seiton (ordenar)

Consiste en establecer el modo que deben ubicarse e identificarse los materiales necesanos, de
manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. Se puede usar métodos de
gestion visual para facilitar el orden, pero a menudo el mas simple de Seiton es “un lugar para
cada cosa y cada cosa en su lugar”. En esta etapa se pretende organizar el espacio de trabajo con
objeto de evitar tanto las pérdidas de tiempo como de energia. Las normas de Seilon: organizar
racionalmente el puesto de trabajo, proximidad, objetos pesados faciles de coger o sobre un
soporte. Definir las reglas de ordenamiento, hacer obvia la colocacion de los objetos, los objetos
de uso frecuente debe de estar cerca del operador. Clasificar los objetos por orden de utilizacion,

estandarizar puestos de trabajo.

2.13.3 Mapa 5 “§”

Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos ordenar en un arca de
la planta. El mapa 5 “S” permite mostrar donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de
seguridad, extintores de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de

escape, armarios con documentos o elementos de la maquina, etc.

Los criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de herramientas y (tiles son:
localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de uso. Los elementos
usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso. Los elementos de uso no frecuente
se almacena fuera del lugar de uso. Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en
la secuencia con que se usan. Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en
posicion al alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial. Los lugares de
almacenamiento deben ser mas grandes que las herramientas, para retirarlos y colocarlos con
facilidad. Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y Utiles que sirvan en multiples

funciones.

Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o producto. El almacenaje basado en la
funcién consiste en almacenar juntas las herramientas que tienen funciones similares. El
almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las herramienlas que se usan en el
mismo producto. Esto funciona mejor en la produccion repetitiva.
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Marcacion de la ubicacion, una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un
modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estan las cosas, y
cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto se pueden emplear: indicadores de
ubicacion, indicadores de cantidades, letreros y larjetas. Nombre de las areas de trabajo.
Localizacion de stocks, lugar de almacenaje de equipos. Procedimientos estandares, disposicion

de maquinas. Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.
2.13.4 Marcacion con colores

De acuerdo con (Dorbessan, 2000), es un método para identificar la localizacion de puntos de
trabajo, ubicacion de los elementos, materiales y productos, nivel de fluido en un depésito,
sentido dc giro de una maquina, etc. La marcacion con colores se utiliza para crear lineas que
sefialen la division entre areas de trabajo y movimiento, seguridad y ubicacion de los materiales
Las aplicaciones mas frecuentes de las lineas de colores son: localizacion de almacenaje de carros
con materiales en proceso. Direccion de pasillo localizacion de elementos de seguridad, grifos,
valvulas de agua, camillas etc. Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo, lineas cebra

para indicar areas en las que son se debe localizar elementos ya que se trata de areas de riesgo.

Es posible que en equipos de produccion se puedan modificar para introducir protecciones de
plastico de alto impacto transparentes, con el proposito de facilitar la observacion de los
mecanismos internos de los equipos. Este tipo de guardas permiten mantener controlo de la
limpieza y adquirir mayor conocimiento sobre el funcionamicnto del equipo. No a todas las
magquinas se les puede implantar este tipo de guardas ya sea por la contaminacion del proceso,
restricciones de seguridad o especificaciones técnicas de los equipos. Justo a estas guardas
transparentes se pueden introducir mejoras al equipo como parte de la aplicacion de Sieton y paso
dos mantenimientos auldnomos, ya que se debe buscar la mejora en la facilidad del acceso del
trabajador a los lugares mas dificiles para realizar la limpieza de un equipo en profundidad
Codificacion de los colores se usa para sefalar claramente las piezas, herramientas, conexiones,
tipos de lubricantes y sitios donde aplican. Por ejemplo la grasera de color azul puede servir para
aplicar un tipo especial de grasa o aceile en un punto del equipo marcado con color azul.

Identificar los contomos sc usan dibujos o plantillas de contomos para indicar la colocacion de
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herramientas, partes de maquinas, elementos de aseo y limpieza, boligrafos, grapadoras,
calculadoras y otros elementos de oficina. En cajones de armarios se puede construir plantillas en
espuma con la forma de los elementos que se guardan, al observar y encontrar en la plantilla un

lugar vacio, se podra rapidamente saber cual es elemento que hace falta.
2.13.5 Seiso (limpieza, suprimir suciedad)

Una vez el espacio de trabajo esta despejado (Sein) y ordenado (Seiton), es mucho mas facil
limpiarlo (sieso). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que todos
los medios se encuentran siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento de la limpieza
puede tener muchas consecuencias provocando incluso anomalias o el mal funcionamiento de la
magquinaria. Normas para Seiso: limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias volver a dejar
sistematicamente en condiciones, facilitar la limpieza y la inspeccion eliminar Ja anomalia en

origen (administrativas, 2012)
2.13.6 Seiketsu (mantener la limpieza, estandarizacion o sefializar anomalias)

Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante normas

sencillas y visibles para todos. A menudo el sistema de las 5 “S” se aplica solo puntualmente

Seiketsu recuerda que el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia. Para lograrlo es
importante crear estandares. Para conseguir esto las normas siguientes son de ayuda: hacer
evidentes las consignas, cantidades minimas, identificacion de las zonas, favorecer una gestion

visual ortodoxa, estandarizar los métodos operativos, formar al personal en los estandares.

La estandarizacion visible

Se manifiesta en las normas establecidas que se comunican a partir de las carteleras y otro medio

de comunicacion.
2.13.7 Shitsuke (autodisciplina o seguir mejorando)

Significa que se deben cumplir las normas establecidas a partir de los acuerdos a los que llega el

grupo después de sus negociaciones, sean estas internas o intergrupales. bt
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E! cumplimiento de los compromisos contraidos indica que cada miembro del grupo tiene bien
claro que esta conducta es lo que sostiene al grupo como tal. El principio basico que debe
cumplirse es el respeto a uno Mismo, pues si una persona no es capaz de acatar una resolucion de
la cual tomo partea activa exponiendo sus ideas, intercambiando opiniones y experiencias, carece
de los principios minimos de la conducta grupal, lo que termina volviéndose en su contra al

perder credibilidad.
Como practicar la AUTODISCIPLINA

» Tirando los papeles, los desperdicios, la chatarra, etc., en los lugares correspondientes.
e Ubicando en su lugar las herramientas y equipos luego de usarlos.
o Dejando limpias las areas de uso comin una vez realizados las actividades en la misma.

e Haciendo cumplir las normas a las personas que estén en su drea de responsabilidad, sean
0 no integrantes de su grupo.

s Respetando las normas en otras areas.

e Tratando en el grupo los casos de incumplimiento de las normas establecidas por algiin
usurario del area, sean o no miembros del grupo, cuando son reiterativas.

La autodisciplina es incorporar estas conductas como hechos habituales y normales que se

practican en todos lugares en los que nos encontramos.
Conceptos basicos (Dorbessan, 2000)

Para incorporar €l movimiento 5”S” a la organizacion se deben tener en cuenta conceptos que

actiian sistematicamente y permiten una implementacion eficiente.

Ellos son:

4 Quién toma la decision de aplicar las 57S”? El responsable maximo del area.
Su practica es obligatoria para todos los integrantes.

El personal jerarquico participa en la toma de esta decision.
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La decision tomada, asi como el nombre del responsable de la misma, debe ser de publico

conocimiento y explicitarse mediante un comunicado denominado “politica 57S™.
El comunicado tiene la finalidad de que no quede ninguna duda sobre la implementacion.
2.13.8 Comité de 5”S”

Este organismo coordina las funciones necesarias para la puesta en marcha del sistema, su
acompariamiento durante el desarrollo y la posterior consolidacion se sustenta en los conceptos

enunciados.
Sus funciones son:
o Definir su composicion, estructura, atribuciones y objetivos.

e Definir las aéreas de responsabilidad de los grupos, de sus lideres y de quienes los

componen.
e Provee los recursos necesarios tanto como econoémicos como humanos.
e Disefia y coordina las etapas de:

Capacitacion

Lanzamiento y puesta en marcha

Sostenimiento

Estructura funcional.

Para realizar estas funciones se constituye una organizacion agil y dinamica cuyo tamaiio

depende de la cantidad de personas comprometidas en el proyecto.
Las figuras que lo componen son:
Coordinador

Coordina acciones del comité.
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Fija el temario, convoca y preside reuniones.

Archiva la documentacion.

Representa el movimiento 5°S”,

Su nombramiento es efectuado por la maxima jerarquia del area.
Facilitador del area

Integra el comité.

Vincula el comité con los grupos del area que representa.

Asiste a los lideres del grupo.

Verifica la documentacion de cada grupo.

Incentiva el accionar del grupo.

Convoca a reuniones de lideres.

Su nombramiento es realizado por el Coordinador con acuerdo del jefe.
Facilitador de Recursos Humanos

Integra Comité-

Coordina con facilitadores de area las actividades concemientes a capacitacion-
Asiste al Comité en lo referente a Recursos Humanos y Capacitacion

Su nombramiento es realizado por la jefatura de Recursos Humanos, con

Coordinador.
Auditor

Integra el comité

acuerdo del

Realiza y disefia las auditorias de los grupos en todas las etapas del proceso de implantacion.
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Informa los resultados obtenidos.

Es designado por el coordinador, con acurdo del jefe de area.

Lider de grupo

Representa al grupo.

Coordina e incentiva el accionar del grupo.

Es el nexo entre el grupo y el facilitador del area.

Negocia y llega a acuerdos con los lideres de otros grupos cuando es necesario.
Lleva la carpeta con la documentacion del grupo.

Es nombrado por el Comité.

Desarrolla su actividad en el area de responsabilidad asignada.
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Capitulo 3

3. Planteamiento del problema

En esta parte del estudio se pretende dar a conocer algunas situaciones que se consideran
importantes y que influyen directamente en el desenvolvimiento de las actividades dentro de la
empresa. Se trataran temas como la limpieza, el orden, la seguridad laboral y calidad de los

productos.

La falta de un programa de limpieza adecuado para las maquinas y para las areas productivas
genera diferentes problemas. Lo anterior contribuye a que la maquinaria sufra desgastes
excesivos en piezas importantes por lo que se incrementa la compra de materiales para fabricar
piezas y asi también se utiliza mano de obra en el departamento de tomos y mantenimiento
mecénico. Repercute también en pérdida de tiempo de la maquinaria en el tema de utilizacion ya

que no se puede aprovechar al méximo la capacidad de las mismas.

El desorden del area fisica afecta considerablemente la ejecucion de las actividades debido a que
todas las piezas o herramientas se encuentran tiradas por cualquier lado y no se logra controlar.
En casos especificos por causa de ese desorden se han comprado materiales y repuestos que a
pesar de encontrarse disponibles en planta no se cuenta con ellos cuando se necesitan al no estar

ubicados en un lugar especifico.

La ocurrencia de incidentes y accidentes es otro de los factores importantes debido a que
muchos de los colaboradores sufren heridas punzo cortantes por no hacer buen uso del equipo de

seguridad y por la falta de orden y limpieza en sus areas de trabajo.

Los indices altos de productos no aptos para la venta, tienen relacion a la falta de parametros de
medicion que controlen esta situacion, por lo que se generan en su momento despilfarros de

materias primas asi como tiempos perdidos de produccién.
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Este tipo de problemas es necesario investigarlos y poder plantear un sistema que ayude a
mejorar la situacion actual de la empresa. Por lo que se plantea la siguiente pregunta de

investigacion.

(Cual es el resultado de la evaluacion del proceso productivo en una planta de productos de acero

ubicada en Masagua Escuintla?.
3.10bjetivo General

Evaluar el proceso productivo en una planta de productos de acero ubicada en Masagua

Escuintla.

3.2 Objetivos Especificos

e Evaluar si existe un programa de capacitacion dirigido a los colaboradores de las

diferentes areas.
e Establecer si existe un programa de seguridad industrial en la empresa Guate Steel.
e Verificar sistemas de control de calidad para la elaboracion de los productos.
e Verificar la aplicacién de un sistema de limpieza y orden en el area de produccion.

e Disefiar una propuesta de solucion dirigida a contrarrestar 1a problematica identificada

mediante la investigacion.
3.3 Alcances y limites de la investigacion

La investigacion se realizo en la empresa Guate Steel en Masagua, Escuintla, con un enfoque en
la gestion del proceso productivo, comprenden la Gerencia de Produccion superintendentes,
supervision, control de calidad y areas productivas. El tiempo en que se llevo a cabo la

investigacion fue del 1 al 15 de noviembre del afio 2013.
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3.4Metodologia aplicada.
Para efecto de este estudio se aplicé el modelo de investigacion descriptiva, utilizando entrevista

y cuestionarios.

La Investigacion Descriptiva consiste en llegar a conocer las situaciones, costumbres y actitudes
predominantes a través de la descripcion exacta de las actividades, objetos, procesos y personas.
Su meta no se limita a la recoleccion de datos, sino a la prediccion e identificacion de las

relaciones que existen entre dos o mas variables. (Hemnandez, Sampieri 2010).

Sujetos

Esta investigacion requiri6 de la informacion clave proporcionada por el personal que labora en
la planta Guate Steel, de alli la importancia que tiene la informacion pues son los colaboradores
la parte que puede aportar la informacion necesaria para lograr los objetivos planteados. De tal
manera que para efectos de recolectar informacion de este estudio se tomd como base la totalidad

de los colaboradores (72) descritos a continuacion.

Dentro de las posiciones clave que participaron de la empresa, estan las siguientes:

¢ Gerente de Produccién: (1) persona encargada de todo el control y ejecucion de los

programas de produccion, planes y proyectos.

e Superintendente de mantenimiento: (1) persona encargada de planear y ejecutar los
programas de mantenimiento a cada una de las maquinas y equipos necesarios para el

funcionamiento pleno de la planta.

® Superintendente de mantenimiento eléctrico;(1) persona encargada del rea eléctrica y

electronica, fase vital para el movimiento de la maquinaria.
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« Superintendente de produccion: (2) personas, una encargada de velar porque los
programas sean ejecutados de la mejor forma asi como organizar de una manera adecuada
el uso de los recursos tanto humanos, como materiales entendiéndose como tal, la
magquinaria e insumos y materias primas. Y la otra de llevar la informacion generada por

el departamento.

o Supervisores: (9) personas encargadas de dingir las actividades productivas, de
mantenimiento y aspectos eléctricos para que se lleve a cabo cada una de las actividades

en pro de cumplir con las metas establecidas.

« Operadores de maquinas: (43) operadoras a cargo de maquinaria y equipo responsables de

que se produzca en base a los requerimientos planteados por el departamento de ventas.

e Mecanicos, electricistas, torneros: (12) técnicos con capacidad de resolver problemas

mecanicos y eléctricos de cada una de las maquinas para su buen funcionamiento.

« Control de calidad: (3) personas controlando cada uno de los procesos productivos.

3.5 Instrumentos
La entrevista es una técnica que se desarrolla entre dos 0 mas personas que tienen como finalidad
la obtencion de informacion o respuestas a las interrogantes planteadas sobre un tema propuesto.

Para efecto de recolectar los datos necesarios para el estudio, se disefio:

e Una guia de entrevista dirigida al Gerente de Produccion de la unidad, para recabar
informacion de primera mano asi como la opinién y expectativas con respecto a los

sistemas que actualmente funcionan en la planta productiva.

El cuestionario consistc en tener enunciados preestablecidos que orienten al sujeto de

investigacion hacia un orden de los temas que nos interesan conocer. Estos pueden ser abiertos en
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el cual se deja que el sujeto pueda expresar sus ideas abiertamente y el otro es el cerrado en
donde se dejan opciones de respuesta ya establecidas para que se seleccione una de ellas. En este

caso se prepard:

e Dos cuestionarios de preguntas cerradas, uno dirigido a los 27 colaboradores y otro
similar para 55 operadores y mecénicos, haciendo un total de 72 sujetos, el primero
dirigido a superintendentes, supervisores vy el segundo a colaboradores y mecdnicos, para

obtener su opinion, sobre lo planteado y que opciones de mejora se podrian tener.

3.6 Procedimiento

El tema del manejo de informacion hoy en dia es fundamental en cualquier empresa, por ¢l valor
agregado que pueda tener la toma de decisiones basadas en informacion relevante, oportuna y
exacta. Es por ello que se toma como base para el estudio del manejo de la informacion a la
empresa Guate Steel la cual es una empresa industrial productora de productos de acero tales
como alambres trefilados, alambres galvanizados y clavos. Productos que se utilizan en las ramas

de la ganaderia, agricultura y carpinteria guatemalteca.

El drea objeto de la investigacion, fue la de alambre trefilado y 4rea de conformado de clavo las
cuales son de vital importancia ya que en ellas se ve la necesidad de tener opciones de mejora
para un buen desarrollo de las actividades productivas. Asi como el aprovechamiento de los

recursos y el ambiente saludable y seguro para la ejecucion de las actividades

Se empezo por determinar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas en el area de
produccion, las cuales arrojaron informacién de suma importancia en cuanto a la siluacion actual
de la empresa; comparandose a una radiografia general de esta area. Se tomo como referencia los
documentos mas recientes en concepto de manejo de informacion, los cuales dieron una directriz

respecto a cual deberia de ser la situacion ideal de la empresa.
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Las varjables de investigacion se definicron para encaminar la investigacion hacia el area de
interés, que es la del proceso productivo, su andlisis a nivel ejecutivo y sus combinaciones entre

variables.

Se precisaron los objetivos generales y especificos a alcanzar con la aplicacién de la metodologia
planteada; se fijaron los limites y alcances del proyecto, y con ello se realizo la seleccion de los
sujetos de la investigacion, La seleccion de los instrumentos respondio a la busqueda de
informacion que ayudo a lograr los objetivos trazados, cuyo analisis proporciond los datos que

permitieron llegar a conclusiones importantes.

Se aplicé a los sujetos de estudio, los instrumentos diseiiados para el efecto, posteriormente
fueron procesados, analizados y discutidos para llegar a establecer las conclusiones

comespondientes.

En funcion de las conclusiones obtenidas, se procedio al disefio de la propuesta de mejora con la
finalidad de proporcionar a la empresa Guate Steel, una herramienta de trabajo viable para

poderia implementar en el area de produccion.
De igual manera se dejo evidencia de la documentacion teorica consultada mediante recursos
fisicos y digitales, mismos que soportan el proceso de investigacion cientifica realizado en este

informe.

Finalmente se procedi6 a redactar el informe final basado en los lineamientos técnicos exigidos

por la Universidad Panamericana para someterlo a consideracion de las autoridades competentes.
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Capitulo 4
4. Resultados

Con el proposito de sustentar la investigacién del estudio en la empresa Guate Steel, y tomando
como referencia la metodologia propuesta para la investigacion, se procedio a realizar el trabajo

de campo, mediante la aplicacion de una guia de entrevista y un cuestionario a las personas

involucradas en el proceso productivo. Los resultados se detallan a continuacion.

Tabla 2 Matriz de sentido Resultados de la guia Entrevista aplicada al Gerente de Produccitn

Ilustracion 5§

Aspectos evaluados Respuestas obtenidas Observaciones
] Existen programas Ipero no | Los  supervisores no |
o | se cumplen a cabalidad. ejercen presion sobre los
Orden y limpieza | colaboradores, ademas los
' programas de produccion
; son muy cargados.
S

Control sobre desperdicios

Se de
manera muy general, se
deja la responsabilidad al
colaborador.

controlan una

Se lleva un registro de
desperdicios pero no refleja
la realidad de lo que esta
pasando en el drea|
productiva. \

Metodologia de las 5 <“S”

Se llevan a cabo charlas de
seguridad desde hace dos
afios, los colaboradores
estan

lentamente a este proceso.

integrandose

Se tiene conocimiento pero
no se ha implementado, por
razones de tiempo y falta
de una estructura.

Se realizan charlas de cinco
minutos diarios al inicio

del turno y también se
aplica una hora de
seguridad con los
supervisores. ~

L'zi_"amTc—acién de esta |
metodologia serviria para |
tener un mejor control
sobre las actividades

Fuente | Gerente de produccion (noviembre 2013)
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4.2 Resultados del cuestionario aplicado a Supervisores

Ilustracion 6

Grifica 1. Aplicacién del Método 5 “S”

no
25%

si
75%

Fuente: 27 personas encuestadas, noyiembre 2013

Como se puede observar la mayor cantidad de personas encuestadas indican que estarian de
acuerdo con la implementacion de dicho método y que beneficiaria la implementacion del

mismo. .
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Ilustracién 7

Grifica 2. Aplicacién de programas

T

R

no
25%

si
75%

Fuente: 27 p d iembre 2013

En el tema de programas indicaron que los programas existentes se ajustan a lo que se necesita,
bésicamente se refirieron a los programas productivos, los cuales no tienen mayor exigencia tanto

de producir como aprovechamiento de los recursos.
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Tlustracion 8§

Grifica 3. Capacitacion de colaboradores

S % C SR

si
14%

no
86%

S

Fuenle 27 personas encuesladas. noviembre 2013

Segin la evaluacién realizada no existe programas de capacitacion para realizar las tareas, cada

persona es instruida por un colaborador antiguo y este transmite sus conocimientos
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Tlustracion 9

Grifica 4. Motivacion de Mejoras

Fuente: 27 p d iembre 2013

No hay motivacion en términos generales para que las actividades se generen de mejor forma.
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Hustraciéon 10

Grifica 5. Controles

Fuente: 27 personas encuesladas. noviembre 2013

Existen controles que se utilizan solo a nivel supervision pero no son transmitidos a
colaboradores con el fin de saber como se estd evolucionando el cumplimiento de programas de

produccion.
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Ilustracion 11

Grifica 6 Ambiente de Trabajo

Fuente: 27 personas encuesiadas, noviembre 2013

El ambiente de trabajo segin los encuestados es agradable ya que se mantienen buenas relaciones
laborales, sin embargo al observar ¢l tema orden y limpieza es necesario realizar cambios.
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Iustracion 12

Grafica 7 Procesos de Calidad

[
|
{

Fuente 27 personas encuesiadas, noviembre 2013

La mayoria de los encuestados indican que si existen controles de calidad pero que no se les dala

importancia debida.
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Hustracion 13

Grifica 8 Estrategias de Calidad

Fuenle: 27 d iembre 2013
El personal encuestado indica saber que si tienen conocimiento de las estrategias pero que no son

aplicadas con rigor por lo que mas les interesa es producir sin mayor control.
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Resultados de cuestionario aplicado a Operadores y Mecdnicos

Nustracién 14

Grifica 9. Conocimiento de método

Fuente 55 personas encuesladas. noviembre 2013

La mayoria de los operadores encuestados no conocen el método de las 5 “S”, aspecto importante
a considerar para que al momento de implementar estec método se tenga en cuenta la capacitacion

del recurso humano.
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Hustracién 15

Grifica 10 Aplicacién de Método

& Senesl, no, 9,

e |
16% !

Fuenlte: 55 personas encuesladas, noviembre 2013

Segun los resultados de la encuesta indican que el mayor porcentaje de colaboradores estaria

interesado en aplicar el método 5 “S”, por lo que se considera un método factible de poder

implementar.
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[lustracion 16

Grifica 11 Programas de Orden y limpieza

3
i
£
£
i

Fuenle 55 personas encuesiadas, noviembre 2013

La encuesta indica que no existen programas que ayuden a mantener una limpieza adecuada en

las areas de trabajo.
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Ilustracion 17

Griafica 12 Capacitacién

Fuente: 55 personas encuestadas. noviembre 2013

La grafica indica que los encuestados en su mayoria respondieron que no exislen programas de
capacitacion para realizar sus tareas, aspecto a tomar en cuenta para poder implementar un

programa formal de capacitacion para los trabajadores.
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Ilustraciéon 18

Grifica 13 Motivacion

i
i
i
i
i
i
2

Fuente 55 personas encuestadas, noviembre 2013

32 de las 55 personas encuestadas indicaron que se sienten motivadas para participar activamente
aportando ideas aunque no existe una forma de como expresarlas, en contraposicion con las
restantes 23 quienes no se sienten con la motivacion necesaria. Esta situacion podria deberse a
que no tienen el espacio para poderse expresar y dar su mejor aporte en beneficio de una mejora

en los procesos.
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Ilustracién 19

Grifica 14 Comunicacion

= oscrita wooral = atro

i
H
i
H

Fuente: 55 personas encuestadas, noviembre 2013

El tema de comunicacién es diferente en cada una de las dreas debido a que cada supervisor tiene

una forma distinta de hacerlo.
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[ustraciéon 20

Grifica 15 Ambiente de Trabajo

1
i
i

Fuente 55 personas encuestadas, noviembre 2013
34 personas indicaron que ¢l ambiente de trabajo no les parece agradable porque es muy sucio y
desordenado, las altas temperaturas les provocan problemas de deshidratacion, 21 personas
indicaron que para ellos si es un ambiente agradable; cabe mencionar que estas personas

trabajan en dreas con aire acondicionado, aunque siempre la limpieza deficiente es un problema.
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Ilustracion 21

Grifica 16 Calidad de Procesos

Fuente: 55 das, noviembre 2013

La mayoria de los encuestados indicaron que no realizan los trabajos con calidad porque la
exigencia es mas en producir y que la exigencia de la calidad solo se da cuando hay algin

reclamo de mala produccién.
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Hustracion 22

Grifica 17 Estrategias de Calidad

st
22%

no
78%

Fuente: 55 personas encuesladas. noviembre 2013

El tema de calidad no se le da un enfoque de importancia en los procesos productivos por lo que

no hay estrategias que indiquen o que promuevan la disminucién de desperdicios por tema de
calidad.
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Ilustraciéon 23

Grifica 18 Seguridad Industrial

N = S

no
42%

si
58%

Fuente 55 d: iembre 2013

32 personas indicaron que se si existen programas de seguridad industrial que ayudan a evitar
accidentes, en tanto que los restantes 23 dijeron que no tienen conocimiento de este tipo de

programas, que solo cuando hay un accidente les dicen que hay que tener cuidado.

Los encuestados indicaron que si existen programas de seguridad laboral los cuales son charlas
diarias de cinco minutos y los supervisores realizan una hora diaria de seguridad verificando
instalaciones. Esta informacion permite inferir que existen algunas actividades sobre prevencion

de riesgos, mas no una programacion formal sobre Seguridad Industrial
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Capitulo 5
5.1 Discusion de resultados

Tomando en cuenta que de acuerdo a Wikipedia (2014:01) “La industria es el conjunto de
procesos y actividades que tienen como finalidad transformar las materias primas en productos
elaborados o semielaborados. Ademas de materias primas, para su desarrollo, la industria necesita

maquinaria y recursos_humanos organizados habitualmente en empresas”.

Adicionalmente el articulo "Como hacer que sus trabajadores sean responsables y proactivos”
publicado en el boletin Voces del Acero publicado el 27 de febrero de 2014, enfatiza respecto a la
necesidad de la capacitacion en este sector para poder optimizar tiempo, recursos y calidad en la
aplicacion de los procesos, por lo que a su vez aborda un tema muy importante como lo es el
empoderamiento, o sea impulsar el liderazgo en los trabajadores, de tal manera que cada uno sea
capaz de mmpulsar iniciativas en su area de trabajo e influya respecto a sus companeros para

asumir relos y responsabilidades en funcion de las labores asignadas.

En este sentido, la capacitacion laboral es un aspecto fundamental para el buen desarrollo de toda
organizacion, pues no solamente se requiere contar con una buena tecnologia sino también con el
recurso humano que haga un uso dptimo de la misma, El hecho de contar con un personal
calificado y productivo, mediante conocimientos tedricos y practicos potenciara la productividad

y desemperio de la organizacion.

En contraposicién con los principios tedricos enunciados con anterioridad, los resultados de la
mnvestigacion efectuada en la empresa objeto de analisis dan cuenta que no existe una buena
capacitacién para los colaboradores, a pesar de que existen programas de trabajo para cada una de
las areas que integran la organizacion, la mayoria de las personas encuestadas refieren que no
existe programas de capacitacion para realizar las tareas, cada persona es instruida por un

colaborador antiguo y este transmile sus conocimientos.

La falta de una capacitacion adecuada para los colaboradores incide en que cada uno de ellos
tenga diferente forma de ejecutar las actividades, provocando que no se le pueda dar seguimiento

a las tareas realizadas pues las diferentes formas de trabajar no permiten tener un ordenamiento
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logico. Una estandarizacion de actividades y una capacitacion enfocada en cada una de ellas
permitira que todas las tareas se realicen de una forma ordenada y con secuencia logica a fin de
facilitar tanto el desarrollo de las acciones como poder también dar una solucién mas practica a

los problemas suscitados.

Los riesgos que conlleva el trabajo en la industria, implican tomar las debidas precauciones para
evitar accidentes o incidentes lamentables que afecten la integridad de los trabajadores. Al
respecto, la Organizacion Intemmacional de Trabajo (OIT) realizé en el afio 2005 en Ginebra,
Suiza una Reunién de Expertos para revisar el Repertorio de Recomendaciones Practicas sobre
Seguridad y Salud en la Industria del Hierro y el Acero, en donde se establecio los riesgos a que
los trabajadores estan sometidos en el proceso de transformacion de las materias primas y se insto
a los productores, tanto a identificar los factores de riesgo, como a considerar las medidas de

prevencion para la conservacion de la salud de los trabajadores.

De acuerdo al enunciado anterior, la seguridad ¢ higiene en el (rabajo son aspectos que deben
tenerse en cuenta en el desarrollo de la vida laboral de la empresa, por lo que su regulacion y
aplicacion por todos los elementos de la misma se hace imprescindibles para mejorar las

condiciones de trabajo.

El tema de la seguridad industrial es un tema que dia con dia va tomando auge en las empresas, la
definicion de un programa orientado a eliminar peligros y evitar riesgos reforzara los programas
que actualmente se llevan a cabo. Al respecto, un grupo de colaboradores indicé que en la
empresa Guate Steel no tienen programas de capacitacion formalmente establecidos 1o cual se
evidencia en los resultados presentados en el capitulo anterior, (ver ilustracién 21), por lo que se
ve la importancia de definir dichos programas y hacerlos de conocimiento general. Con refuerzos
de charlas sobre las consecuencias de los accidentes y considerando aspectos de una buena
limpieza y orden se podra muy facilmente hacer una buena reflexion sobre la ocurrencia de

incidentes y accidentes,
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El Ministerio de Economia y Competitividad de Esparia (2007:01). establece que “Una norma de
calidad es un documento, establecido por consenso y probado por un arganismo reconocido
(nacional o internacional), que proporciona, para un uso comun y repetido, reglas, directrices o
caracteristicas para las actividades de calidad o sus resultados, con el fin de conseguir un grado
optimo de orden en el contexto de la calidad. Las normas de calidad constituyen especificaciones
técnicas voluntarias en las que han participado las partes interesadas y se han aprobado dentro de

un comité técnico de normalizacion del organismo correspondiente”.

En otro orden de ideas, el control de calidad es el conjunto de técnicas y actividades de accion
operativa que se utilizan, actualmente, para evaluar los requisitos que se deben cumplir respecto
de la calidad del producto o servicio, cuya responsabilidad recae, especificamente, en el
trabajador competente. Un factor importante para el funcionamiento de una organizacién es la
calidad de sus productos y servicios. Se debe tener siempre en cuenta, los aspectos que inciden en

ellas:

o Supervision y trabajadores calificados. La supervision de manufactura y el personal de la
planta, influyen decisivamente en la fabricacion

e Inspeccion y especificaciones técnicas. La inspeccion y pruebas funcionales comprueban el
cumplimiento con las especificaciones técnicas.

e Instalacion y servicio del producto. La instalacion y el servicio del producto ayudaran a
Jograr el funcionamienta correcto, de acuerdo a las especificaciones y por el control de
mantenimiento adecuado.

¢ Mejora en la calidad. Cada esfuerzo y mejora que se realice hacia la calidad y por

mantenerla, significard un cambio positivo para el equipo de trabajadores de la empresa.

Aspectos muy importantes 'y que trasciende a los consumidores por tener un producto con
defectos o que no cumplan con las caracteristicas especificas, asi como el tema de desperdicios
de materias primas por no contar con coatroles necesarios de calidad se derivan de la falta de

estrategias de calidad
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Ambiente de trabajo, la investigacion realizada confirma que la empresa Guate Steel, presta poca
atencion a este aspecto. tespecto al cual los colaboradores indican que de acuerdo a su
apreciacion no se le da importancia, los puestas de trabajo por el clima que impera en la region,
en ciertas horas del dia la temperatura se incrementa provocando en los colaboradores
deshidratacion severa (Ver ilustracion 20). De tal manera que el hecho de que cada colaborador
actie de diferente forma provoca también errores en la produccion y por consiguiente desperdicio

de materias primas y conformacion de malos productos para la venta.

Herrero (2011:01) afirma que “El orden y la limpieza en el puesto de trabajo son fundamentales
cuando se busca la eficacia operativa. Si estan presentes el desorden, la suciedad u otros
clementos innecesarios, las ineficiencias afloran en los procesos en forma de pérdidas de tiempos,
retrasos, desperfectos e incluso riesgo de accidentes. Hay que eliminar todas estas interferencias
que provocan estos problemas, para evitar lo anterior, y también si se quiere mantener un

determinado nivel de calidad.

Para lograrlo, se puede implantar un programa de orden y limpieza, que no se trata de una
aplicacion informatica, sino de una metodologia de trabajo que permite eliminar el despilfarro
provocado por el desorden y la suciedad. La mas conocida de todas es la metodologia de las 5 S,
heredada de Toyota, que contempla cinco puntos clave en los que cualquiera debe fijarse para

martener un puesto de trabajo en perfecto estado.

Mejorando los planes de orden y limpieza, poniendo mas énfasis en la importancia que esto
conlleva se lograran tener mejores ambientes de trabajo. Los programas actuales no son
suficientes para mantener un control sobre estos aspectos. Sin embargo, en la empresa objeto de
estudio son casi imperceptibles las formas utilizadas con el fin de mantener orden y limpieza en
el area de trabajo, a tal punto que la mayoria de los colaboradores indican que no existen
programas (Ver ilustracion 14).

Otro aspecto importante para una buena gestion es ¢l que a continuacion se describe,
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La comunicacion en las organizaciones juega un papel de gran importancia; sin embargo, al no
ser efectiva y no contar con métodos eficientes se corre el riesgo de llegar a puntos criticos como:
malos entendidos, notificacién inadecuada de las prioridades, rdenes confusas o aplicacion de
criterios personales mal interpretados (yo pensé gue..a mi me dijeron que...yo no sabia que ),

todo esto genera un clima organizacional tenso y poco productivo. (Gonzalez)

La falta de comunicacion entre el jefe y los miembros del departamento, lo cual es un aspecto
negativo que debe mejorarse ya que se intenta implementar un método que lograra la mejora
continua en el departamento, los elementos evaluados fueron analizados segun su nivel de
impacto e interrelacion, constituyendo de esta manera una base para establecer las estrategias de
solucién y desarrollo, destacandose con el uso de esta herramienta de planeacion estratégica la
necesidad de proponer e implementar el método 5 S

Se debe considerar que, para la implementacion del método 5 S, debe existir un fuerte
compromiso del Gerente de produccién quien toma decisiones y gestiona los recursos
necesarios; en este sentido, es factible decir que, el método 5 S° no le asegurara a los
departamentos productivos que su servicio sera de calidad, si no existe un compromiso real por
aplicar y cumplir cada uno de los programas establecidos para tal fin, de la misma manera se
debe destacar que, cuando se desea implementar un método se debe tener un gran conocimiento
no tan solo de los beneficios, sino de los costos que esto también representa para mejorar las
carencias existentes. También es importante mencionar que esta propuesta de implementacion del
método 5 S’, proporciona un marco de trabajo que permitira posteriommente a los departamentos
mantener e incrementar la satisfaccion de los 72 usuarios centrandose en las necesidades y

expectativas de los mismos respecto de los servicio existentes en bisqueda de la mejora continua.
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Conclusiones

Después de la investigacion realizada y luego de una observacion aplicada al proceso productivo
de la empresa Guate Steel se logro recabar informacion importante sobre la forma en la que
actualmente se aplican los procesos determinando que estos como tal son ejecutados por los
colaboradores quienes han sido ligeramente capacitados en la gjecucion de sus tareas, esla
capacitacion no ha podido ser de forma estructurada pues no existe un sistema de capacitacion a

ese nivel.

Los programas de seguridad industrial que actualmente se tienen ayudan de una manera
importante pero no cumplen a cabalidad con el objetivo de impulsar una cultura de seguridad

industrial dentro de la planta.

El tema de control de calidad en los productos actualmente es deficiente, dado que no se le da
énfasis en las caracteristicas de los productos, por lo que es un area potencial de mejora para

poder estar en condiciones de competir en el mercado local € internacional.

Los programas de orden y limpieza que actualmente se ejecutan no llenan a cabalidad las
expectativas para tener un mejor control sobre el orden y limpieza debido a que si bien es cierto
existe un programa determinado, este no se ejecuta de una forma coordinada ni con la seriedad

que este necesita.

Se concluye que existe la posibilidad de la implementacion de un método que permita aportar
mejoras para cada uno de los objetivos planteados, ya que el método 5 “S” incluye en su

contenido aspectos para cada uno de ellos.
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PROPUESTA

Guia para la implementacion del método 5 “S™ para la productividad industrial en
una planta de productos de acero ubicada en Masagua Escuintla
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Introduccion

Como en toda empresa es importante contar con sistemas o métodos que faciliten ¢l desarrollo de
los procesos productivos, el caso de la empresa Guate Steel es una de las empresas que por su
desenvolvimiento en la fabricacion de productos de acero, necesita estar actualizada con métodos

acordes vy eficientes para lograr un mejor funcionamiento y optimizacion de sus recursos.

[.a implementacion de un método como el de 5 “S” traera como consecuencia una apertura de los
diferentes ambitos de control, ya que el método mientras mas se vaya aplicando gencrara ideas

importantes entre los colaboradores y Ia alta gerencia.

En un mundo en el cual las empresas necesitan estar a la vanguardia de la tecnologia y los
métodos, la aplicacion sistematica de este método da la oportunidad de poder ofrecer productos
elaborados con parametros establecidos y de una calidad confiable. Asi mismo creara una
cultura organizacional en la cual involucrara a sus colaboradores a tener una mejor forma de vida
debido a que el método 5 “S” siendo parte de una cultura puede transmitirse no solamente dentro
de un empresa si no de igual forma cada colaborador podra llevarlo a su hogar y por consiguiente

a su comunidad.

Es por eso la importancia de contar un método pues este simple y sencillamente nos indicara la

forma mas adecuada de poder realizar las tareas.
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Propuesta

La presente propuesta se justifica al tomar en cuenta que la empresa Guate Steel no aplica
ninguno método de control, que ayude a organizar sus procesos productivos, por lo que el
método, 5°S es una herramienta de gestion que ayude a mejorar lo que hasta ¢l momento se

realiza.

A continuacion se presenta la propuesta de mejora para la empresa Guate Steel, la cual va
enfocada a mejorar las condiciones de trabajo asi como a implementar una cultura de mejora en
las actividades laborales. La implementacion de la metodologia Cinco “S™ dara lineamientos

esenciales para poder obtener resultados favorables para el proceso productivo.

Objetivo General
Apoyar en el logro de una exitosa implantacion del Método 5°S en los proceso productivos de la
empresa Guate Steel, brindandole los elementos y apoyos necesarios para asegurar una completa

aplicacion del sistema.

Objetivos Especificos

* Reunir de una manera coherente y ordenada la informacion pertinente del area de produccion
de la Empresa para realizar un analisis de la situacion actual.

« Crear estrategias de mitigacion de problemas significativos que se encuentren en el area de
produccion para fortalecer el proceso.

+ Elaborar herramientas basicas de la metodologia 5°s para el seguimiento de las condiciones de
orden limpieza y seguridad en las instalaciones de! area de produccion de 1a Empresa.

* Capacitar al personal de la empresa para la correcta aplicacion y seguimiento del método

propuesto.
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Implementacion del Método 57S”
Formacion de un comité

Para la implementacién de la metodologia es importante formar un comité que regule todas las
actividades que conlleva la implementacion. El comité deberé de estar integrado por el Gerente
de Produccion, superintendentes de las éreas, supervisores, y colaboradores, cada uno
representara una area especifica y se le atribuiran funciones para poder llevar a cabo las
actividades, es importante hacer una sensibilizacion estratégica de todos los miembros del comité

para que ellos puedan transmitir a los colaboradores los beneficios que llevara esta metodologia.

La sensibilizacion consistird en hacer ver los fundamentos, beneficios y el papel que deberan

desempeiiar los lideres para que la metodologia tenga un buen resultado (Ribeiro, 2006)
Campaiia de sensibilizacion a los colaboradores

Esta es una etapa importante, ya que de ella dependera que los colaboradores capten lo
importante y beneficioso que puede ser la metodologia, esto es un preambulo €l cual consiste en
reunir a las dreas involucradas y plantearles cada uno de los pasos que se llevaran a cabo para

poner en marcha la metodologia 5 “S™.
Implementacion de las tres primeras “S” Seiri, Seiton y Seiso

Después de haber hecho campaiia de sensibilizacion a las areas involucradas se esta listo para

lanzar el dia “D”.

Dia “D”

El dia “D” consiste en el dia en que debe arrancar el proceso de implementacion, se iniciara
declarando cuales son los términos de la primera “S” Seiri, deberan de ser claros los conceptos de
separacion de lo necesario y lo innecesario, en esta fase habra un lugar especifico para que cada
area separe lo necesario para desarrollar sus actividades y lo que realmente no le sirve mas en el

area de trabajo.
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Se debe de tener un lugar especial en donde cada area debera de llevar lo innecesario de su area
de trabajo. En esta area posteriormente se revisaran todos los equipos que se llevaron para hacer
una evaluacion del uso que se les podran dar a estos equipos, los cuales podra ser donarlos a otros

departamentos, venderlos o definitivamente desecharlos (Ribeiro, 2006).
Implementacion de Seiton (orden)

La implementaciéon de Seiton consiste en formar un orden especificio para cada una de las
herramientas y materiales que se utilizan en el area de trabajo. En esta fase debe quedar claro
como deberan de guardarse los equipos, el criterio es que lo que se utiliza con mayor frecuencia
debera de estar mas a la mano, y asi se pueden clasificar cada una de las herramientas segin su

uso y ponerlas en un fugar adecuado para su almacenamiento.

Esta fase ayudara mucho ya que es importante hacer un mapa para poder definir los lugares de
cada una de las herramientas, cuando esta fase se logra implementar se ayudara mucho a que se
pierda menos tiempo en buscar las herramientas y tambien como lo indica se tendra un orden

adecuado el cual ayudara a evitar accidentes ya que cada cosa estara en su lugar (Ribeiro, 2006).
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Tabla 3 Diagrama de Flujo para Ordenar

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en areqa o la persona

de archive muerto

ACADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en PG{J_:?M_S,
bodega © ALGUNAS mobiliano, VARIAY Coalacar
mcl’?vo VECES Al equipo. VECES AL ~oren de
ANC maternoles, A ia persona
herramientas,
elc,
ALGUMAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercanc al
dreas comunes drea de trabajo

Fuenle: Rey Sacristan, Francisco

Implementacion de Seiso (limpieza)

Su significado indica limpieza, se puede pensar que la limpieza debera de aplicarse a las reas

por donde transitan las personas, tales como corredores, caminamientos, areas generales pero en

este caso la aplicacion de la limpieza debera de hacerse directamente en el area de trabajo. En la

planta Guate Steel se trabaja con aceiles, grasas, alambres y diferentes materiales de acero.

La implementacion debera de hacerse especificamente para que los colaboradores mantengan

limpias sus maquinas tanto de polvo como de lubricantes que puedan ocacionar un aspecto de

suciedad, los desechos de cada uno de estos materiales tendran que ser depositados en recipientes

especiales, recordamndoles el lema que no es més limpio el que limpia mas si no el que ensucia

menos.
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Es importante implementar una limpieza de rutima diana la cual debera ser cronometrada para
poder estandarizar los tiempos y poder ser mas eficientes tanto en limpieza como en

productividad.

Despues de haber implementado estas tres primeras fases, se podran ver resultados de mejoria en
los ambientes de trabajo, ya las areas no conlaran con equipos innecesarios, estaran definidos los
lugares de almacenamientos de las herramientas, materias primas y suministros, y se habra

logrado darle una limpieza mas profunda tanto a las areas como a la maquinaria en si.
Implementacion de Seiketsu (estandarizacion)

En esta fase se debe estandanzar cada una de las actividades que se realizaron en las tres primeras
“S” por lo que quedo definido en la primera “S™ que equipos son necesarios para el desarrollo de
las actividades de las areas, para ello quedarara estandarizado cuales son los lugares adecuados y
se debe sefializar el lugar donde deberan de estar, esta sefializacion consitira en delimitar las areas
con una delimitacion hecha a base de pintura y rotulacion, ademas se debe contar con una
estandarizacion de maximos y minimos de los maleriales que cada departamento debe de poseer
para evitar despilfarro en los consumos, en las areas como conformado de clavo se determinara
maximos y minimos sobre las herramientas de cambio que cada una de las maquinas debera de
poseer a fin de que no existan problemas al momento de necesitarse herramental para realizar los
cambios. Esta fase ayudara mucho a tener mejores controles sobre los consumos de matenales,
materias primas asi tambien se podra estandarizar los desperdicios de cada una de las materias
primas para optimizar su consumo. Los requerimientos de maleriales para nuevas compras de
productos tambien podran observarse ya que una buena estandarizacion generara mejores

controles.

En esta fase deberan de implementarse controles visuales, ya que estos ayudaran de una mejor
manera a controlar los maximos y minimos establecidos. Los controles pueden ser con hojas de
papel que contengan cuadros informado las cantidades que s¢ deben contener, otra de las formas
practicas es utilizando los colores del semaforo los cuales nos indicaran los niveles de inventarios

y cuando podemos realizar un nuevo pedido.
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Se implentara tambien un sistema de limpieza indicando en los cuadros cuando y quien debera de

realizar la limpieza de las 4reas de trabajo.

Implementacion de Shitsuke (autodisciplina)

La fase ultima que cierra el circulo de las cinco “S” es la autodisciplina, en esta fase deberan de
quedar plasmados todas las estandirizaciones que se realizaron en la anterior “S”. Lla importancia
de esta fase es el cumplimiento de todo lo antes practicado, s aqui donde se podra ver el trabajo
de los lideres de los equipos, cuan importante sera el poder implementar una cultura que nos

llevara a la exelencia.
Auditorias de control

El Comité debera crear un sistema de auditorias, el cual servira para ir observando los avances en
cada uno de los departamentos. Estas auditorias se deben realizar por lo menos dos veces al mes
despues de implementada la metodologia. Para estas auditorias se sugiere elaborar formatos de
control que ayuden a evaluar cada una de las zonas en las que se implemento la metodologia
Deber4n de ponderarse cada una de las estandarizaciones planteadas y asi asignar una calificacion

en funcion de la implementacion. Ver tabla 4 Control de Auditorias.
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Evaluacion 5S

Condiciones Fisicas Y Medio Ambiente

AREA:

PUESTO:

DIA:

AUDITOR:

€ = Candorme
Criterios de evaluacion: |NC « o confarme
WA « No Aplca

MES:

PERIODO DE INSPECCION:

SEMANAL: D TRIMESTRAL: D

Verificacion

Parametro

1a

Utilizacion

Todos los equipos disponibles en la zona son
utilizados. (maquinaria, motores, etc)

s o e

Todas las herr

/
en |a zona son utilizadas.

Todos los armarios, locker y estanterias
disponibles en a zona son utilizados y necesarios

Todos los insumos y/o productos disponibles son
necesarios

10

11

12

Orden

Si hay equipos muebles verificar si estan

d os para facilitar la circulacién entre las
actividades productivas y si los mismos poseen un
local especifico para dispaosicion cuando no estan
£ USO.

Los equipos poaseen identificacian en los
comandos.

Las herramientas utilizadas poseen local
especifico para almacenamiento y lo mismo
facilita el acceso,

Los insumos y/o productos disponibles poseen
local definido para el almacenamiento. Este local
facilita el acceso y posee marcacion de cantidad
minima y maxima de almacenaje.

Hay local definido para los documentos de la
zona(cuadro de Gestion 3 la Vista, planillas para
registro, cuadros para gestion de la produccion),
La disposicién de esta documentacion facilita el
acceso y su localizacion optimiza el movimiento
de los operad

Hay local especifico para descartes, residuos,
basura.

Las marcaciones y sefializaciones disponibles en fa
zona orientan acerca de los items de seguridad y
organizacion (La zona posee identilicacién de
pasadores con seguridad, salidas de emergencia,
hay identificacion de contenido de los armarios y
bancada, et

Verificar en los bafios si los armarios estan
identificados y hay locales especificados para

materiales comunes
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Evaluacion 5S

Condiciones Fisicas Y Medio Ambiente

Item Verlficacién P 1a 4a Comentario
Los equipos, herramientas y dispositivos de la
zona estan en perfectas condiciones de uso

e {limpieza, funcionamiento, sin fugas, alambres
expuestos, etc.).
La zona como un todo, esta limpia, organizada, sin
alambres a la vista, sin riesgos directos de
accidente. Verificar suelo { sin irregularidades,

i limpio, con marcaciones), verificar las dreas
menos accesibles de la zona para verificar la

Limpieza limpieza general

15 Evaluar la limpieza de los bafos

16 Los cuadros de gestion a la vista estan limpios y
bien conservados

17 Los paneles de comando estan en buen estado,
con botones fijos, funcionando y limpios.

18 Las sillas, mesas y bancos de trabajo estan
limpias
Hay Equipos de Proteccion Personal definidos

t para la ejecucién de las actividades
Los locales de reunidn, alimentacion estan con

20 buenas condiciones de uso y poseen local
suficiente para buena acomodacion de las
personas
Verificar si los uniformes utilizados estan en

& Salud buenas condiciones.

22 La temperatura ambiente es adecuada

23 La iluminacion es adecuada y todas las tamparas
estan funcionanda

24 Los extintores estan en local de facil acceso y con
validez en dia

25 El suelo estad apropiado para que no pasen
accidentes (resbalar/tropiezo)
Todas las personas de la zona estan utilizando los

26 Equipos de Proteccién Personal definidos para las
actividades ejecutadas.

27 Los uniformes de las personas de la 20na cumplen
con una limpieza aceptable
Las cantidades minimas y maximas de articulos

28 . eslandarizadas en las distintas areas son

Autodisciplina

respetadas

29 La zona de trabajo, como un todo, estd limpia,
iluminada, organizada- aspecto general
Cuando entrevistados, los colaboradores tienen

30 conocimiento de la importancia del 55 y valoran
estar con la Zona en buen estado.

Media

Porcentaje de atencién (%A)

CALCULO DE PORCENTAJE DE ATENCION:

%A = (C/(ITEM TOTALES - NA)) X 100
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Sistemas de Reconocimiento

Para que los colaboradores se sientan motivados en la implementacion de la metodologia es
importante que la Gerencia de Produccion, juntamente con el Comité de 5 “S” formulen un
sistema de reconocimiento en base a las calificaciones o punteos de las zonas, estos
reconocimientos podran ser, diplomas de reconocimiento, una felicitacion durante las reuniones

de 5 “S” o un tipo de refrigerio entre la zona con mayor puntaje.

Esle sistema ayudara a que las deméas zonas traten de avanzar lo mas pronto posible y asi crear un

sistema de competencia entre zonas.
Presupuesto de Implementacion

La método 5 “S” no pretende que existan gastos en su implementacion, si no con lo que
actualmente se cuenta poder crear un mejor ambiente de trabajo, mas ordenado, mejor
coordinadas las actividades y evitar los despilfarros de materias primas asi como también dar un

mejor producto.

Los gastos en los que se pueden incurrir sera en sefializaciones a base de pinturas las cuales se
daran segun los departamentos vaya realizando sus senalizaciones, cada departamento a lo sumo
podra requerir de tres galones de pintura en colores rojo, amarillo y verde. Estos serviran para
delimitar y seializar. El costo por galon de pintura tipo aceite oscila entre Q 75.00 a Q 100.00

segun sea la marca que se elija.

Tabla 5 Costos de implementacion.

'DESCRIPCION ) COSTO

| Area de trefilacion 6 galones de pinmm, 2 verdes, dos amarillos y dos Q 600.00

rojos. Con un costo de Q 100.00 c/u.

Area de conformado de clavo 6 galones de pintura, 2 verdes, dos __Q600.00“

amarillos y dos rojos. Con un costo de Q 100.00 c/u
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Papeleria y utiles -(onas tamafo carta, marcadores de varios colores, | -Q700.00

lapiceros, tablas shanon y 2 pizarrones de formica).

| Elementos de limpieia (;scobas, trapeadores, guaipe, hmpiadores de goma para Q 500.00
ventanas, recipientes para basura, regaderas, detergente, cloro, jabon, thinner,
lija) i B —

| Total aproximado de implementacion para un periodo de tres meses. Q 2,400.00

Resultados esperados de la implementacion.

Con la implementacion del método 5 “S” se podran ver resultados en un corto plazo, podria
estimarse que en un periodo de aproximadamente tres meses si la sensibilizacion a los
colaboradores se ha trabajado de manera efectiva, la implementacion es bien planificada y las
auditorias son eficientes. Luego de ese lapso de tiempo se podran ver lugares con ambientes mas
agradables, menos riesgos para los colaboradores en relacion a seguridad industrial, mejoria en el

aprovechamiento de los recursos y mejor calidad de los productos elaborados.

El metodo 5 “S™ es un plan de mejora continua, con cada una de las observaciones que se realicen
apareceran mas opciones de mejora, por lo que los resultados seran observados siempre y cuando
hayan unas buenas observaciones de mejora, Esta metodologia con el tiempo se volvera una
cultura organizacional la cual sera transmitida a cada uno de los colaboradores que vayan

ingresando a la empresa.

Para concluir, se recomienda una mejora en los canales de comunicacion entre empleados y
directivos, como bien podria ser un buzén de sugerencias y recomendaciones, ya que en la
experiencia de contestar el cuestionario, el personal manifesto la necesidad de ser considerados
para las decisiones que se vayan a realizar para su entorno laboral.

Es importante remarcar que las 5 S’ representan un medio para lograr la mejora continua en la
organizacion, sin que esto garanlice la excelencia, sin embargo, constituye una base para

desarrollar un sistema de gestion de calidad.
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76



Anexo 1

Universidad Panamericana de Guatemala
Investigacién: Impl ion de si 578
Entrevistador: Carlos Portillo

Guia de Entrevista para Gerente de Produccién empresa Guate Steel.

1. (Los programas que actualmente cuentan las areas de procesos productivos son suficientes
para mantener un buen orden y limpieza?

2. ;Los controles sobre los desperdicios generados en los procesos productivos cumplen a
cabalidad con los resultados esperados?

3. (La Seguridad Industrial dentro de la planta es un tema de suma importancia y se trata de
implementar medidas preventivas y correctivas?

4. ;Conoce usted el beneficio de la implementacion del Método 5 “S” para los procesos
productivos?
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Anexo 2

Universidad Panamericana de Guatemala
Investigacién: implementacion de sistema 57S”
Entrevistador:

CUESTIONARIO PARA SUPERINTENDENTES, SUPERVISORES DE PLANTA GUATE
STEEL

Objetivo: conocer ¢l ambiente del personal al momento de la implementacion de un sistema de mejora continua

Nombre del entrevistado:

Puesto que ocupa el entrevistado:

Fecha de realizacion de la entrevista:

Instrucciones: Luego de leer cada pregunta y sus respectivas opciones, por favor responda de manera clara y
precisa

1;Esta de acuerdo en aplicar la metodologia S “S” en la planta productiva?

B — w [

2 Los programas actuales de planificacion de produccion se ajustan a los requerimientos de las
areas?

s [ S —

3. (Considera usted que existe una buena capacitacion para los colaboradores?

s 3 O —

4. ;Se siente usted motivado para participar activamente, aportando ideas de mejora continua en
su area de trabajo?

s [ w [
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5. ;Considera usted que los controles que actualmente se aplican son suficientes para lograr los
resultados esperados?

s [ o ]
Sies NO
eXPlIQUE. _. .. cismssonsom s s e i

6. {Considera que el ambiente de trabajo en el que se desenvuelve es agradable y seguro?

s [ w ]

7. {Considera que en su 4rea de trabajo los procesos se realizan con calidad?

s 3 w [

8. ;Esta informado de las ventajas que tiene la implementacion de estrategias de calidad en

su drea de trabajo?

s [ o [

POR SU ATENCION GRACIAS.
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Anexo 3

Universidad Panamericana de Guatemala
Investigacién: impl ion de sistema 57S”

Entrevistador:

CUESTIONARIO PARA COLABORADORES DE PLANTA GUATE STEEL

Objetivo: conocer el tipo de gestion actual en temas de orden y limpieza, seguridad y calidad de
los productos

Nombre del encuestado:

tad

Puesto que ocupa el enc

Fecha de realizacién de la encuesta:

Instrucciones: Luego de leer cada pregunta y sus respectivas opciones, por favor responda marcando con una X

1. Conoce usted la metodologia de las 5 “S”

s [ O —

2, Esta de acuerdo en aplicar la metodologia 5 “S” en su area de trabajo?

s o ]

3;Existen programas para asegurar ¢l orden y limpieza en el arca?

s o ]

4;Recibe usted algun tipo de capacitacion aplicado a su area de trabajo?

S — O —
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5. ;Se siente motivado para participar activamente, aportando ideas de mejora en su area de
trabajo?

s 1w [

6. ¢ Por qué medio se realiza la comunicacion en su area de trabajo?

Escrito D oral E

Otromedior. .. ....oooev et s e e

7. {Considera que el ambiente de trabajo en el que se desenvuelve es agradable?

s 3 o [

8. (Considera que en su area de trabajo los procesos se realizan con calidad?

s 3w [

9. ;Esta informado de las ventajas que tiene la implementacion de estrategias de calidad en

su area de trabajo?

s [ o [

10. ;Existen programas de seguridad industrial que ayuden a evitar accidentes en su area de
trabajo?

s N

POR SU ATENCION GRACIAS. AW
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