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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de consultoria tiene como objetivo realizar un estudio técnico orientado
a determinar una estrategia de cambio organizacional en la Empresa Industrial Metalurgica
San Juan Bosco INDUMETSA en el sentido de migrar de un modelo de gestion tradicional
basado en conocimientos y practicas empiricas hacia un modelo de gestion Lean
Manufacturing que promueve una mejora continua en los procesos productivos y creacion de
valor para la empresa con el fin de hacer un uso eficiente de los recursos y eliminar los
desperdicios.

Como resultado de una gestion productiva y administrativa basada en conocimientos
empiricos, INDUMETSA carece de una estructura organizativa claramente definida y
procedimientos en sus procesos productivos estandarizados, asi como la ausencia de un
sistema de control interno adecuado, lo cual implica la ausencia de informacion oportuna util
para la toma de decisiones falta de medicién de la calidad de sus productos, la cual depende
en su mayoria de la experticia de las jefaturas.

Asi mismo, debido a la carencia de un modelo de gestién basado en las mejores practicas
empresariales, la empresa presenta un claro desorden en sus areas productivas y un alto indice
de amotinamiento de sus inventarios en sus instalaciones, lo cual genera un obstaculo para
realizar sus actividades con eficiencia y oportunidad en el uso de los recursos; no obstante,
la organizacion presenta resultados muy positivos en cuanto al crecimiento en la tendencia
de ventas, a pesar que sus principales clientes corresponden al Sector Pablico, lo cual se
interpreta también como un potencial riesgo en cuanto a depender potencialmente de dicho
sector.

Al respecto, con el objeto de conocer la situacion actual de la empresa con respecto a la
factibilidad de implementar el modelo Lean en sus procesos productivos, se desarrolld un
diagnostico mediante el uso de herramientas tales como 5°s, Value Stream Mapping VSM,
cumplimiento a la Ley de riesgos en los lugares de trabajo, andlisis financiero y otras
herramientas de gestion tales como Clima organizacional, ante lo cual se identificaron
desperdicios generados en el proceso productivo, altos costos de produccion, inadecuado
disefio de la planta, procedimientos de produccion ineficientes y una planta productiva
desordenada, con altos riesgos relacionados con la salud y seguridad ocupacional, y
amotinamientos de inventarios inoportunos; no obstante, se reconoce que los empleados
cuentan con alta disciplina, entrega y dedicacion, lo cual, es muy importante para la
Implantacién de Lean.



Producto del diagnostico se identificaron muchas oportunidades de mejora relacionados con
altos desperdicios en su flujo de produccion, los cuales corresponden a $54,000.00 en
concepto de ingresos dejados de percibir por la saturacion de labores en la planta de
produccion, asi como $40,000.00 anuales en concepto de horas extras, los cuales podrian
evitarse si la empresa implementara la propuesta relacionada con Lean Manufacturing. Por
su parte, la alta gerencia muestra interés y compromiso en considerar dicha propuesta.

Lean Manufacturing, tal como se menciond anteriormente, es una apuesta revolucionaria para
las organizaciones que buscan mejorar sus rendimientos, a tal punto que muchas de ellas han
logrado una implantacién exitosa o aplicaciones parciales para la reingenieria de sus procesos
e incluso para realizar mapeos y construir procedimientos més eficientes de operacion y con
ello disminuir sus desperdicios. Este modelo tiene como enfoque la produccién de productos
que generen valor al cliente mediante el uso eficiente de los recursos y eliminacion de
desperdicios, lo cual se adapta perfectamente a INDUMETSA como una alternativa para
migrar de un modelo tradicional a un modelo de gestion mas técnico y apropiado para volver
mas competitiva a la organizacion y garantizar su sostenibilidad en el mercado.

La propuesta contenida en el presente documento pretende apoyar a INDUMETSA para
realizar esa adopcion que le permita eliminar la resistencia al cambio y transformar su modelo
de gestion basado en practicas empiricas en un modelo de gestién eficiente que busca la
mejora continua en cada uno de sus procesos de produccion y que permita hacer un uso
eficiente de los recursos para abastecer la demanda del mercado, por lo cual, el presente
documento constituye un instrumento técnico dirigido a la alta gerencia y publico en general
a fin de servir de guia para la implantacion de dicho modelo y con ello contribuir al desarrollo
del sector productivo del pais.

Debido a lo anterior, se concluye que la empresa cuenta con las circunstancias idoneas para
la implementacion de un modelo Lean Manufacturing en el sentido que la alta gerencia
cuenta con el recurso humano dispuesto para dicha labor, siendo necesario la contratacion de
los profesionales sugeridos en la propuesta, quienes acompafarian en la ejecucion de dicha
implementacion.
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INTRODUCCION

Gestionar con eficiencia los procesos productivos es uno de los mayores retos que enfrentan
las empresas si pretenden alcanzar sus objetivos estratégicos. Actualmente las empresas
salvadorefias, lideres del sector industrial, implementan las mejores practicas internacionales
orientadas al uso mas eficiente de sus recursos con el objeto de ser mas competitivos, por lo
que obligan al resto de las empresas a la necesidad de adaptarse a nuevas practicas que les
ayuden a sobrevivir en un mercado globalizado cada vez mas demandante y exigente en
cuanto a eficiencia y calidad en sus procesos productivos.

La presente consultoria consiste en la implantacion del modelo de gestion Lean
Manufacturing en la empresa industrial metaltrgica San Juan Bosco del Municipio Lourdes
Colén, departamento de La Libertad; dicho modelo, se presenta como la apuesta
revolucionaria para la empresa, ya que permitird optimizar el sistema de produccion
focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de desperdicio que no agrega valor a sus
clientes.

El documento consta de los siguientes capitulos:

El Capitulo I presenta el marco referencial de la investigacion, definiendo el planteamiento
del problema, objetivos, metodologia y cobertura de la investigacion; asi como la descripcion
general de la empresa objeto de estudio, con lo cual se pretende conocer un panorama general
de la organizacion, a fin de considerar la implementacion del modelo Lean Manufacturing
como una alternativa de mejora en su proceso productivo.

El Capitulo Il comprende el abordaje de los fundamentos tedricos necesarios para el
desarrollo de la investigacion, con lo cual se estudian las generalidades de la empresa y su
modelo de gestion puramente empirico en lo que respecta a sus productos, clientes, procesos,
proveedores, competencia, estructura organizacional, recurso humano y las situaciones que
afectan a las diferentes areas como resultado de dicho modelo; asimismo, se incluye el marco
conceptual del modelo Lean, su origen, conceptos, principios, filosofia y grado de
aplicabilidad del referido modelo en El Salvador, asi como, los beneficios obtenidos
derivados de su implantacion.

El Capitulo 111 consiste en el desarrollo del diagnostico realizado a INDUMETSA con el
objeto de determinar su situacién actual con respecto a aspectos relacionados con los
resultados de su gestion basada en un modelo empirico, su recurso humano, sus procesos,
areas, asi como el conocimiento previo que la alta gerencia y sus empleados tienen con
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respecto a Lean Manufacturing, con el fin de conocer si dicha empresa reune las
caracteristicas o elementos necesarios para la implementacion del referido modelo, para lo
cual se aplicaron herramientas de diagnosticos relacionadas con Lean, entre los cuales se
encuentran la evaluacion de 6°S, clima organizacional, Value Stream Mapping y diagndstico
financiero.

El Capitulo IV comprende la propuesta que describe las fases de implantacion del modelo
Lean Manufacturing a fin de alcanzar un cambio cultural en la organizacion; dicha propuesta
se divide en dos grandes aristas como son: la estrategia de implantacion general como modelo
de gestién basado en lean con su respectivo Hoshin Kanri y la implantacién en el &rea de
manufactura por medio de proyectos pilotos basados en el VValue Stream Mapping del proceso
de fabricacion de la estructura metalica del pupitre unipersonal; dicha propuesta se encuentra
representada en cronogramas de actividades a realizar en cada una de sus fases, plan de
capacitaciones y monto de la inversion.

El Capitulo V consiste en la determinacion de las conclusiones y recomendaciones que se
sugieren a la alta gerencia de INDUMETSA, a efectos de informar sobre la situacion actual
de la empresa que evidencia la necesidad de la optar por la alternativa de iniciar con el
proceso de implantacion del modelo Lean Manufacturing.



CAPITULO I: MARCO REFERENCIAL

1.1 Generalidades de la investigacion

1.1.1 Antecedentes de la organizacion (descripcién del sujeto de estudio).

Industrias Metalicas San Juan Bosco (INDUMETSA) es una empresa ubicada en el
municipio de Lourdes Coldn, departamento de La Libertad; se dedica a la fabricacion y venta
de mobiliario de metal y madera tales como escritorios, archivos, armarios, mesas, pupitres,
estantes, sillas, libreras y otros muebles destinados a la venta en escuelas, colegios,
universidades y oficinas del sector publico y privado en todo el territorio nacional, con énfasis
en la zona occidental y central. Sus principales clientes son Escuelas Publicas del Ministerio
de Educacién, colegios, universidades y otras instituciones publicas y empresas privadas
interesadas en la adquisicion de muebles para oficinas.

INDUMETSA fue fundada en el afio 2001 como parte de la vision de un emprendedor
comprometido con un cambio social reflejado en su mision estratégica, la cual, esta definida
de la siguiente manera: “Aportar al desarrollo social del Pais desde la perspectiva de
generacion de empleos a través de la produccién industrial y de la capacitacién obrero-
empresa para los jovenes de alto riesgo social”, por lo que, del total de 76 empleados con los
que cuenta la empresa, la cantidad de 65 son obreros de la planta de produccion y en su
mayoria son jovenes con alto riesgo social, que a pesar de los errores cometidos en el pasado
tienen un alto deseo de insertarse en la vida laboral y superarse.

En tal sentido, la empresa les ha brindado la oportunidad de cambiar, la cual es negada por
otras en el pais; asimismo, la alta gerencia y su personal cuentan con una amplia experiencia
en la fabricacion de estructuras metélicas, desarrollando sus actividades en tres areas
generales: Administracién, Ventas y Produccion, siendo esta ultima la que mayor flujo de
operaciones presenta debido a su conformacion: Taller, bodega, lamina, carpinteria,
estructuras, pintura y armado.

En cuanto a la Clasificacion Internacional Industrial Uniforme (CIUU), la compafiia se
identifica con el codigo “28170 Fabricacion de maquinaria y equipo de oficina1.

La vision estratégica es “Ser una empresa admirada por su calidad y servicio en la rama de
la industria metal- mecanica y fiel a nuestros valores que son el motor que nos conducen

1 CLASIFICACION DE ACTIVIDADES ECONOMICAS DE EL SALVADOR (CLAEES) BASE CIIU 4.0 San Salvador, 2011.



hacia el futuro”, en ese sentido, la entidad ha aprovechado las oportunidades de mercado,
posicionando su producto con estrategias basadas en la calidad, buen precio, y cobertura total
en todo el pais, promoviéndose asi como una empresa competitiva en un mercado cambiante
y con muchos retos. Tal es el caso, que sus ventas han incrementado en los ultimos afios con
una tendencia de crecimiento anual de un 260% desde el afio 2016 al 2018 y con una
perspectiva muy positiva a futuro, ya que, para el afio 2021, ha firmado contratos con
FOMILENIO II, lo cual, se considera una excelente oportunidad de negocio para su
propietario y empleados.

Tal como se analizara mas adelante, INDUMETSA ha presentado un crecimiento en ventas
en los altimos afios, por lo que representa un ejemplo claro de un modelo de negocio basado
en conocimientos empiricos en todas sus operaciones, en virtud que su propietario delega su
confianza en el personal para la elaboracion y promocién de todos sus productos; asi también
se observd que no cuenta con una estructura organizativa claramente definida, con
procedimientos en sus procesos de produccion o una estructura de control de costos de
calidad.

Por otra parte, tampoco cuenta con un sistema automatizado de control de inventarios o
kardex manuales, por lo que basa su modelo de produccién en 6rdenes de pedido que, al ser
recibidas por el jefe de planta, éste decide y establece la cantidad de materiales, mano de obra
y recursos a utilizar para su produccién, confiando en su experticia en el negocio.

Es importante destacar que un modelo empirico no es adecuado y sostenible para una
empresa que reflejo ventas de $1,477,129.04 en el afio 2018 y con una proyeccion de
crecimiento en medio de un mercado cambiante, ya que los desafios en el aumento de la
cantidad producida y de la calidad esperada por los clientes es cada vez mas demandante, por
lo que su propietario esta consciente que la entidad debe hacer un salto o transicién de un
modelo empirico a un modelo con nuevas practicas empresariales mas tecnificadas y basada
en procesos.

1.2 Planteamiento del problema.

Los principales problemas de la empresa se concentran en las areas administrativas y de
produccién, por lo que en la primera, la empresa presenta una estructura organizacional muy
débil ya que las jefaturas de las principales areas carecen de claridad en cuanto a sus
responsabilidades y funciones, asi como los empleados tienen poco conocimiento de sus
responsabilidades y quiénes son sus jefaturas directas, debido a que no cuentan con
descriptores de puestos y manuales de procedimientos administrativos.



Lo anterior, impacta negativamente en la empresa ya que existe una inadecuada
comunicacion entre las areas y muchas actividades necesarias que no se realizan debido a
que no tiene un responsable directo, tal como la publicidad, seguimiento al servicio al cliente,
analisis financieros y desarrollo del recurso humano.

En relacion con el area de produccion, los principales problemas de la empresa se concentran
en el aumento de desperdicios de inventarios de materias primas, saturacion de trabajo en los
procesos de produccion y desorden en los controles de inventarios, debido a que no existen
controles de calidad en todas las etapas de la produccién, asi como la ausencia de una
planificacion de ventas anual o metas de produccién en base a presupuestos y tampoco se
cuenta con un sistema manual o informatico (Kardex) para controlar las entradas y salidas de
inventarios.

Lo anterior, impacta negativamente en el aumento de costos por reprocesos en la produccion,
multas por incumplimiento en los plazos de entrega, pérdidas de inventario, desconocimiento
de costos unitarios y margenes de ganancia por productos y rechazos de solicitudes de
pedidos de nuevos clientes, debido a que la planta estd saturada en los pedidos con
vencimientos mas prioritarios.

En virtud del acercamiento realizado a la empresa por medio de entrevistas con personal
administrativo y percepciones realizadas con base a las visitas, se han determinado las
siguientes causas “generales” que podrian ocasionar los problemas de la empresa:

e Falta de Capacitaciones hacia el personal y Jefaturas debido a que, segun la alta
gerencia “No hay tiempo” para desarrollarlas ya que el personal estd con demasiada
carga de trabajo con el fin de evitar pagar multas por incumplimiento a los plazos de
entrega de productos

e No se ha considerado la creacion de descriptores de puestos, debido a la falta de
claridad por parte de la alta gerencia sobre los beneficios a implementar dichos
descriptores de puestos

e Los reprocesos en la produccion y desperdicios de inventarios se deben a la ausencia
de controles de calidad, ya que no se cuenta con manuales de procedimientos.

e Los desdrdenes en inventarios y desconocimiento de costos unitarios, es el resultado
de no tener controles de inventarios sistematizados en todos sus procesos Yy el
desconocimiento del impacto negativo de no tener controles de estos.

e Lasobrecarga o saturacion de la produccion es el resultado de una mala planificacion
de las ventas y la produccion debido a la falta de conciencia en las jefaturas sobre la
importancia de planificar sus operaciones con anticipacion



e Existe una desconfianza en cuanto al cambio por parte de la alta gerencia y del
personal para emigrar de un sistema de administracion y produccion basado en
conocimientos empiricos a un sistema de administracion y produccion basado en una
metodologia técnica que implementa las mejores précticas para la gestion
empresarial.

Debido a lo anterior, es necesario definir el problema principal de la entidad, asi como, la
causa raiz que lo origina, por lo que a continuacion se presenta lo siguiente:

Problema principal:

Industrias metalicas San Juan Bosco posee una estructura administrativa débil en sus areas
de administracién y produccion con serias deficiencias en la gestion de sus recursos
destinados a la fabricacién de sus productos, lo cual impacta negativamente en sus ventas y
pérdidas de sus principales clientes.

La causa raiz del problema se define como resistencia al cambio por parte de la alta gerencia
y del personal para emigrar de un modelo de administracion y produccién basado en
conocimientos empiricos a un modelo de administracion y produccion fundamentado en una
metodologia técnica que implementa las Mejores practicas para la gestién empresarial.

1.2.1 Definicién del Problema

¢La implementacién de un modelo de gestién Lean Manufacturing en la administracion y
produccion basado en una metodologia técnica que considera las mejores practicas
contribuiria a que Industrias metédlicas San Juan Bosco minimice su problematica en la
administracion, produccién y mercadeo?

1.3 Justificacion de la investigacion.

Industrias metalicas San Juan Bosco (INDUMETSA) posee una larga trayectoria en cuanto
a la producciéon y venta de productos de madera y metal, abasteciendo a importantes
instituciones publicas y privadas en todo el territorio nacional, siendo la calidad, uno de sus
pilares fundamentales para la fidelizacion de sus clientes y su buena fama que la caracteriza
como un competidor respetable en su mercado.

En los altimos afios, INDUMETSA ha dado un salto muy significativo en sus volimenes de
venta y produccion, siendo algunas instituciones del sector publico las que mas demandan
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sus productos, por lo que, en la responsabilidad legal de cumplir con los plazos de entrega
contractuales se ha convertido en el principal desafio para la entidad, a fin de no incurrir en
multas por incumplimiento de plazos, debido a que la planta de produccién opera en un
ambiente de presion en los Gltimos afos.

Debido a lo anterior, la empresa ha llegado al punto de rechazar algunos pedidos de otros
clientes que no pertenecen al sector publico, en razon de la saturacion de pedidos por producir
considerando que su capacidad de produccién no permite aceptar mas pedidos. Dicha
capacidad de produccion es establecida segun la naturaleza de la gestion empresarial que
caracteriza a la entidad, que en su mayoria es puramente empirica; es decir, no se
implementan técnicas, herramientas 0 modelos basados en mejores précticas empresariales
que podrian hacer mas eficiente el manejo de sus recursos; sin embargo, la entidad se ha
mantenido bajo un modelo que ignora la sistematizacion de procesos, controles de inventario,
controles de calidad, uso de recursos informaticos; con lo cual, no responde a la creciente
demanda de pedidos, impactando en el desaprovechamiento de oportunidades de ventas y la
pérdida de sus clientes.

La presente investigacion pretende elaborar una propuesta que ayude a la empresa a dar ese
salto de una gestion empresarial empirica a una gestion mas técnica, sistematizada y con uso
de herramientas practicas que le permitan producir mas pedidos utilizando los mismos
recursos por medio de una gestién ordenada y eficiente que responda a las necesidades de
todos sus clientes, con el propésito de aumentar sus ventas, aprovechar nuevos mercados,
disminuir sus costos por desperdicios y maximizar el valor de la entidad para su propietario
y empleados.

En caso que la entidad no promueva la implementacion de la propuesta, existe un alto riesgo
de no cumplir con la demanda requerida por el mercado, incurriendo en gastos de multas,
pérdida de clientes, aumento en costos por desperdicios y disminuciones en sus margenes de
ganancias; riesgos, que podrian ser mitigados en la medida en que la empresa promueva el
cambio de un modelo tradicional y empirico a un modelo més técnico y sistematico, cuya
implementacion es muy necesaria para la continuidad del negocio de la entidad considerando
que el mercado cada vez méas demandante, competitivo y que exige las mejores préacticas en
la gestién empresarial actual.

La presente consultoria es de gran importancia para la entidad ya que de ella se derivan
beneficios muy significativos, cuya implementacion segln lo descrito en la propuesta final,
es conveniente para ayudar a gestionar los vacios y oportunidades de mejora, tales como:

a) Disminucidn de costos relacionados con:
e Pérdidas de inventarios
e Dafios a inventarios



Desperdicios de inventario de materia prima y productos terminados
Desperdicio en tiempo de horas hombre

Desperdicios en CIF

Reprocesos

b) Redisefio del actual ineficiente uso de instalaciones

¢) Eliminacion de riesgos por pago de multas por entregas fuera de plazos contractuales

d) Redisefio de la Estructura organizativa

e) Elaboracion de Manuales de administracion, procesos, clasificacion de puestos,
evaluacion de desempefio.

La presente consultoria serd un aporte muy significativo para que la entidad pueda solucionar
sus problemas identificados en los procesos de produccién y en la gestion de sus recursos,
por lo que su implementacion tendrd impactos positivos cuantitativos y cualitativos que
contribuirén a la generacion de valor para su propietario, empleados y clientes.

1.4. Preguntas de Investigacion

10.

11.

12.

¢Es posible incrementar los margenes de ganancia con la implementacién de la
propuesta?

¢Existiran cambios en la cultura organizacional al implementar un modelo de gestion
basado en Lean Manufacturing?

¢ Es posibles disminuir los costos por desperdicios de materia prima y materiales con
la implementacion de la propuesta?

¢Qué pasaria si la empresa no considera implementar un modelo de gestion basado
en Lean Manufacturing?

¢En qué medida la estructuracién y disefio de flujos operativos apoyaran a una mejor
gestién organizacional?

¢Podré el negocio mantenerse a mediano plazo sin una cultura de mejora continua?
¢Es posible mejorar la organizacién de la entidad con un modelo basado en
indicadores?

¢Cudles son las herramientas de Lean Manufacturing que mejor se adaptan a la
entidad?

¢Qué consecuencias tendria la empresa si sigue operando sin controles de
inventarios?

¢Cuanto tiempo estaria la empresa en la capacidad de seguir abasteciendo a sus
clientes bajo el modelo de produccién actual?

¢ Es posible que la implementacidn de cambios en el proceso productivo, contribuyan
a mejorar los plazos de entrega a los clientes?

¢La alta gerencia y empleados aceptaran el contenido de la propuesta?



13. ¢La tendencia de crecimiento en ventas es sostenible a mediano plazo, aun, si la
empresa decide no utilizar sistemas informaticos?

14. ;Existen riesgos financieros, operativos y legales que deban ser administrados?

15. ¢Pueden fortalecerse los procesos de produccién de forma mas eficiente?

1.5 Cobertura espacial, Temporal y Otras.

Cobertura Espacial

La investigacion se desarrollara en las instalaciones de la empresa Industrias Metalicas San
Juan Bosco, ubicadas en segunda calle poniente y primera avenida sur, esquina Cuyagualo
#2-1, Lourdes Colon, Departamento de La Libertad. En dichas instalaciones se encuentran
las oficinas administrativas y la planta de produccion con la informacién y recursos
necesarios que serviran de insumo para realizar la consultoria.

Cobertura Temporal

La investigacion tendrd como alcance el estudio de la informacién disponible en el ambito
financiero y administrativo correspondiente desde el afio 2010 al 2020 de la empresa
INDUMETSA, afin de identificar tendencias y comportamiento de las ventas, costos y gastos
y otro tipo de informacion necesaria para la realizacién del diagnostico y analisis respectivo.

1.6 Objetivos de la investigacion

Elaborar y proponer a la direccién de la Empresa Industrial Metaldrgica San Juan Bosco, un
estudio técnico para la implantacion de técnicas y herramientas de Lean Manufacturing, que
genere un cambio organizacional, basado en la administracidn por objetivos, mejora continua
de los procesos y en la creacion de valor.

Objetivos especificos

e ldentificar las herramientas y técnicas de Lean Manufacturing que mejor se adapten
a los procesos de la organizacion.



Identificar oportunidades de ahorros en costos, para mantener empleos para jovenes
en riesgo de violencia y en proceso de reinsercion social.

Elaborar un mapeo de los macroprocesos actuales que den visibilidad a la
identificacion de oportunidades de mejora.

Definir las brechas entre un modelo de gestion basado en Lean Manufacturing y el
modelo de gestion actual.

Empoderar a todos los miembros de la organizacion para que identifiquen mejoras en
SUS procesos.

Incentivar un cambio en la cultura organizacional, enfocado a la mejora continua y
en el alcance de los objetivos estratégicos del negocio.

Elaborar una guia de implantacion del modelo Lean adecuado a las necesidades de la
Empresa Industrial Metaltrgica San Juan Bosco.

Dibujar el Mapa de cadena de valor futuro, con las oportunidades de mejora del
proceso que abarca el mayor nimero de actividades productivas.

1.7 Metodologia de la investigacion

La investigacion tendra un enfoque mixto, para obtener informacion sobre las diversas
variables identificadas, la observacién y las pruebas aleatorias constituiran parte importante
de la investigacion, realizando recorridos por los diferentes procesos de la planta productiva,
para la recoleccion de datos, interactuando con todas las unidades que conforman a la entidad.
Dicho modelo mixto de investigacion se basa en recolectar y analizar informacion de caracter
cuantitativo y cualitativo, para lograr un entendimiento y compresion del entorno externo e
interno de la organizacion sujeta de estudio.

1.7.1 Definicién del universo, poblacion y muestra.

Esta formado por todas las unidades de negocio que componen a la Empresa Industrial
Metaldrgicas San Juan Bosco; sin embargo, aunque la mayoria de las investigaciones
requieren la definicién de una muestra, para el presente estudio se requiere un analisis
integral de los procesos de la organizacion relacionados con:

Administracion
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e Produccion
e Ventas

e Distribucion y Logistica.

1.7.2 Fuentes para obtener informacion

Estas se constituyen de primarias y secundarias de la siguiente manera.

Fuentes primarias:

e Entrevistas con el propietario

e Informacion financiera y administrativa

e Observacion de los procesos en la planta productiva

e Herramientas de Lean Manufacturing

e Leyes tributarias, laborales, ambientales, entre otras.

e Normas Internacionales De Contabilidad Para Pequefias y Medianas Empresas
(NIIF PYMES) aplicado a los costos y flujos.

e Flujos de produccion actuales.

e Controles internos de la entidad

e Politicas de la compafiia.

e Entrevistas con operarios y supervisores.

Fuentes secundarias:

e Internet (paginas web)

e Principios de Lean Manufacturing

o Bibliografia de Lean Manufacturing

e Bibliografia de costos de produccion.

e Informacion sobre el rubro de empresas metalurgicas

e Informacion y publicaciones de gremios industriales del sector de la metalurgia
e Periddicos y otras publicaciones.



1.7.3 Técnicas e instrumento de recoleccion de datos:

e Entrevistas participativas a personal clave dentro de la institucion. (cualitativo)

e Observacion directa de las actividades de administrativas y productivas.
(cualitativo)

e Recorrido por la planta e instalaciones. (cualitativo)

e Analisis de Estados Financieros. (cuantitativo)

e Anélisis de flujos operativos internos. (cuantitativo)

e Anadlisis estadistico. (cuantitativo)

e Cuestionarios a personal operativo y mandos medios (Cuantitativo).
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1.8 Matriz de Congruencia de Consultoria sobre Buenas Practicas de Gobierno Corporativo.

La matriz que se presenta a continuacion permite conocer el grado de congruencia que tienen los diferentes elementos definidos para

la investigacion.

Consultoria Para La Implantacion Del Modelo De Gestion Lean Manufacturing En La Empresa Industrial Metallrgicas San

Juan Bosco Lourdes Coldén, Departamento De La Libertad

de un modelo
de gestién lean
manufacturing
enla
administracién
y produccién
basado en una
metodologia
técnica que
considera las
mejores
practicas
contribuiria a
que Industrias
metalicas San
Juan Bosco
minimice su
problemética en

2. ¢Existirdn cambios en la cultura organizacional al
implementar un modelo de gestién basado en Lean
Manufacturing?

3. ¢Es posibles disminuir los costos por desperdicios
de materia prima y materiales con la implementacién
de la propuesta?

4. (Qué pasaria si la empresa no considera
implementar un modelo de gestién basado en Lean
Manufacturing?

5. ¢En qué medida la estructuracién y disefio de flujos
operativos apoyardn a una mejor  gestion
organizacional?

6. ¢Podra el negocio mantenerse a mediano plazo sin
una cultura de mejora continua?

7. (Es posible mejorar la organizacion de la entidad
con un modelo basado en indicadores?

8. (Cudles son las herramientas de Lean
Manufacturing que mejor se adaptan a la entidad?

direccion de la
Empresa
Industrial
MetalGrgica
San Juan
Bosco, un
estudio técnico
para la
implantacion
de técnicas y
herramientas
de Lean
Manufacturing,
gue genere un
cambio
organizacional,
basado en la
administracion
por objetivos,
mejora
continua de los
procesos y en

mejor se adapten a los procesos de
la organizacion.

«Identificar oportunidades de
ahorros en costos, para mantener
empleos para jovenes en riesgo de
violencia y en proceso de
reinsercion social.

«Elaborar un mapeo de los
macroprocesos actuales que den
visibilidad a la identificacion de
oportunidades de mejora.

*Definir las brechas entre un modelo
de gestion basado en Lean
Manufacturing y el modelo de
gestion actual.

*Empoderar a todos los miembros
de la organizacién para que
identifiquen mejoras en sus
procesos.

sIncentivar un cambio en la cultura
organizacional, enfocado a la mejora

-Niveles de
autoridad

-Marco
filoséfico de la
sociedad

Politicas de
control interno

-Flujogramas

-Sistemas
informaticos

eInformacion financiera y
administrativa

*Observacion de los procesos
en la planta productiva

*Herramientas de Lean
Manufacturing

*Leyes tributarias, laborales,
ambientales, entre otras.

*Normas Internacionales De
Contabilidad Para Pequefias y
Medianas Empresas (NIIF
PYMES) aplicado a los costos
y flujos.

*Flujos de produccion
actuales.

«Controles internos de la
entidad

*Politicas de la compaiiia.

Problema de Preguntas de Investigacion Objetivo Objetivos Especificos Variables de Meétodos de Instrumentos de
Investigacion General Investigacion investigacion investigacion
iLa 1 ¢E|s posilble incremenéarI los mérgengs de ganancia | Elaborary eIdentificar las herramientas y _Estructura Fuentes primarias: «Entrevistas

. ., con la implementacion de la propuesta? roponer a la técnicas de Lean Manufacturing que i7ati articipativas a
|mplementaC|0n prop organizativa Entrevistas con el propietario P P

personal clave
dentro de la
institucion.
(cualitativo)

*Observacion
directa de las
actividades de
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productivas.
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(cualitativo)

*Analisis de
Estados
Financieros.
(cuantitativo)

*Analisis de flujos
operativos
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la
administracion,
produccion y
mercadeo?

9. ¢Qué consecuencias tendria la empresa si sigue
operando sin controles de inventarios?

10. ¢Cuanto tiempo estaria la empresa en la capacidad
de seguir abasteciendo a sus clientes bajo el modelo
de produccion actual?

11. ¢Es posible que la implementacion de cambios en
el proceso productivo, contribuyan a mejorar los
plazos de entrega a los clientes?

12. ¢La alta gerencia y empleados aceptaran el
contenido de la propuesta?

13. ¢;La tendencia de crecimiento en ventas
es sostenible a mediano plazo, aun, si la empresa
decide no utilizar sistemas informaticos?

14. ¢Existen riesgos financieros, operativos
y legales que deban ser administrados?

15. ¢Pueden fortalecerse los procesos de
produccién de forma més eficiente?

la creacion de
valor.

continua y en el alcance de los
objetivos estratégicos del negocio.

*Elaborar una guia de implantacion
del modelo Lean adecuado a las
necesidades de la Empresa
Industrial Metaldrgica San Juan
Bosco.

*Dibujar el Mapa de cadena de valor
futuro, con las oportunidades de
mejora del proceso que abarca el
mayor nimero de actividades
productivas.

«Entrevistas con operarios y
supervisores.

Fuentes secundarias:
«Internet (paginas web)

*Principios de Lean
Manufacturing

*Bibliografia de Lean
Manufacturing

*Bibliografia de costos de
produccién.

«Informacion sobre el rubro de
empresas metalurgicas

*Informacién y publicaciones
de gremios industriales del
sector de la metalurgia

*Periodicos y otras
publicaciones.

internos.
(cuantitativo)

*Analisis
estadistico.
(cuantitativo)

*Cuestionarios a
personal operativo
y mandos medios
(Cuantitativo)
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1.9 Matriz de metodologica de la investigacion.

La matriz que se presenta a continuacion permite conocer las poblaciones definidas para la consultoria

# TECNICA DE RECABAR TIPOS DE
UNIVERSO MAGNITUD INFORMACION MUESTREO INVESTIGACION VARIABLES PARA CONSIDERAR INSTRUMENTOS
1 >Pupitres > Escritorios Metalicos
> Archivos Metalicos
> Lockers Metalicos
- Descriptiva, > Armarios Metélicos
No probabilistico L . . L
Ventas $1,477,129.04 Censo “Intencional” Explicativa, > Estantes tipo Dexion Observacion
Correlacional > Libreras Horizontal y Vertical
> Mesa Circular
> Mesas para Parvulario
> Pizarras Acrilicas
2 Descriptiva, ) . I . .
. . p_ Género, edad, educacion, experiencia, cargo, estado Cuestionario,
Empleados Operarios 65 Censo Censo Explicativa, L L - . L
. civil, hijos, municipio de residencia Observacion
Correlacional
3 Descriptiva,
Ejecutivos 11 Censo Censo Explicativa, Geénero, edad, educacion, experiencia, cargo. Guia de entrevista
Correlacional
4 Sefalizacion, Seguridad Industrial, Flujos,
A Descriptiva, Temperatura, documentacion, Tiempos, calidad, . .
. No probabilistico L L S Cuestionario,
Procesos Industriales 33 Censo w o Explicativa, reprocesos, desperdicios, disefio de planta, control -
Intencional . . o o Observacion
Correlacional interno, plan de capacitaciones, sefializaciones,
etiqueta de riesgos asociados.
5 - Descriptiva, Documentacion, Tiempos, Calidad, Control interno, . .
Procesos No probabilistico - . . . . Cuestionario,
o 8 Censo . Explicativa, flujogramas, organigrama, niveles de autoridad, L
Administrativos “Intencional . P Lo Observacion
Correlacional politicas, sefializacion.
6 - Descriptiva, Cotizaciones, metodologia para determinacion de . .
No probabilistico - . S . Cuestionario,
Procesos de Ventas 4 Censo . Explicativa, margenes, canales de comunicacion con el cliente, L
“Intencional” . : L Observacion
Correlacional equipo de oficina, tiempos de respuesta
7 e Descriptiva, Condiciones ambientales, distribucion fisica,
. No probabilistico - . . - . .
Planta productiva 1 Censo Explicativa, seguridad, Higiene ocupacional, Seguridad, Observacion

“Intencional”

Correlacional

sefializacion, Permisos, Ubicacion Geografica.
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TECNICA DE RECABAR

TIPOS DE

UNIVERSO MAGNITUD - MUESTREO . VARIABLES PARA CONSIDERAR INSTRUMENTOS
# INFORMACION INVESTIGACION
Mantenimiento, Estado fisico y funcional, capacidad
e de produccion, Personal asignado para su
L A Descriptiva, . L - -
Maquinaria No probabilistico - manipulacién, Capacidad de produccion, Procesos en L
. - 10 Censo « s Explicativa, . . Observacion
industrial Intencional Correlacional los que se involucra, herramientas, plan de
capacitaciones uso y seguridad al personal, etiqueta de
8 riesgo asociado.
Materia Prima, Mano de Obra Costos Indirectos de
No probabilistico Descriptiva, Fabricacion, Controles de costos, estados financieros,
Costo de Ventas $1,146,540.28 Censo w P s Explicativa, inventarios, ordenes de pedido, listas de empaque, Observacién
Intencional . . . - L
Correlacional kardex, Almacenamiento de los inventarios, auxiliares
9 de cuentas contables, maestros de costos.
. Facturacion, politicas de crédito, Distancia Geografica,
Descriptiva, . L . . o . .
. R L Contratos, Satisfaccion de clientes, dias crédito, cartera | Cuestionario,
Clientes 100 Muestra Probabilistico Explicativa, . - 1 L
. por cobrar, cartera de incobrabilidad, habitos de Observacion
10 Correlacional - . .
consumo, requisitos del cliente, despachos, garantias.
o Documentos de venta, Tiempos de entrega, Controles,
L Descriptiva, . o
Proceso de toma No probabilistico - calidad, documentos de transporte, garantias, érdenes L
. 100 Muestra w s Explicativa, . . Observacion
de pedidos Intencional . de compra, ordenes de trabajo, ordenes de remision,
11 Correlacional L. .
requisitos del cliente.
A Descriptiva, Capacidad de almacenamiento, ubicacion,
No probabilistico L . . . I L
Bodegas 1 Censo w s Explicativa, dimensiones, condiciones, politicas de Observacion
12 Intencional . . . . .
Correlacional almacenamiento, seguridad fisica, permisos.
- Descriptiva, Alcaldias, Ministerio de trabajo, Ministerio de
. No probabilistico - PR S . i
Permisos Legales 1 Censo w o Explicativa, economia, Ministerio de salud, Ministerio de medio Observacion
13 Intencional . . S
Correlacional ambiente, otras instituciones reguladoras.
Médulos que lo componen, plataforma desarrollada,
o estructura de red, reportes, compatibilidad de los
. L Descriptiva, Lo ) . . .
Sistemas No probabilistico L reportes con aplicaciones de office, niveles de Cuestionario,
. fo 1 Censo w s Explicativa, . . o L " .,
informaticos Intencional . autoridad, usuarios, politica de seguridad informética, | Observacion
Correlacional - . . L
politicas de respaldo, calidad de la informacion
14 generada, servidor.
. - Descriptiva, _ - .
Equipo de No probabilistico . P A Mantenimiento, Estado fisico y funcional, Personal .,
3 Censo w o Explicativa, . L Observacion
15 transporte Intencional . asignado, Gestion de rutas de entrega.
Correlacional
. - Descriptiva, . - .
Equipo No probabilistico . P A Mantenimiento, Estado fisico y funcional, Personal .,
- 10 Censo o Explicativa, . Observacion
16 Informético “Intencional . asignado.
Correlacional

16




1.10 Descripcion de las poblaciones

a) Ventas

El monto de $1,774,574.00 corresponde a ingresos por venta de bienes en el transcurso del
afio 2019 obtenido de los estados financieros estimados. Segun informacién proporcionada
por los ejecutivos de ventas, el 70% de los ingresos corresponden a ventas al sector publico
y el 30% al sector privado. El producto estrella que representa la mayor cantidad de ventas
es el pupitre fabricado segln las especificaciones del Ministerio de Educacion, el cual es
entregado en escuelas publicas de todo el pais.

b) Empleados Operarios

El nimero de empleados distribuidos en toda la planta de produccién son 65 incluyendo a
los encargados del despacho y entrega de productos que corresponden a motorista y dos
ayudantes dependiendo del volumen de bienes. Dichos empleados en su mayoria son jovenes
que tienen un alto riesgo de violencia en la sociedad, ya que, gracias al compromiso social
del propietario, la empresa ha brindado la oportunidad de otorgarles un empleo digno a
jévenes que en la mayoria de los casos son rechazados por las empresas debido a sus
antecedentes o zonas conflictivas en las que residen.

La mayoria son jovenes provienen de zonas aledafias al municipio de Lourdes Colén y qué
sin importar que no cuentan con experiencia previa de trabajo, son capacitados para
desempefiar su trabajo por lo que, el buen trato y cuidado de los jévenes es parte de la filosofia
empresarial del propietario.

¢) Ejecutivos

El personal ejecutivo esta conformado por empleados con conocimientos técnicos que les
permite desempefiar funciones en el area administrativa y ventas, organizados mediante un
Jefe administrativo, Jefe de Ventas y Jefe de Produccion, con sus respectivos auxiliares,
siendo las jefaturas las que cuentan con mayor experiencia en funciones relacionadas a la
fabricacion de productos de madera y metal, lo cual, se puede afirmar que gran parte de la
calidad de los productos depende de los conocimientos y experiencia de las jefaturas.

d) Procesos Industriales

En relacion con la produccion de bienes, la planta de fabricacion se divide en areas tales
como Carpinteria, Bodega, area de ldamina, Estructura, Armado, area de pintura, Horno y
Despacho, por lo que en cada area se identifican diversos procesos que los empleados
desemperfian para obtener el producto terminado. Es importante mencionar que debido a la
ausencia de procesos definidos dentro de la empresa, sera necesario realizar un levantamiento
de estos con base a la observacion e investigacion en la consultoria, por lo cual para efectos
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del presente trabajo, se han estimado 33 procesos cuyo numero esta sujeto a modificacion.
Es importante mencionar que la empresa tampoco aplica métodos de control de inventarios,
es decir no registran entradas y salidas en Kardex.

e) Procesos Administrativos

Se consideran como procesos administrativos los relacionados al pago de planillas,
administracion del talento humano, pagos a proveedores, cobros a clientes, gestion y pago de
servicios, contabilidad, registros, controles de activo fijo e inventarios y mantenimiento, por
lo que, al no contar con procesos documentados en la empresa, se han estimado 8 procesos,
lo cual, estd sujeto a cambios en la medida que avance la investigacion. Es importante
mencionar que la empresa no cuenta con personal encargado del aseo y limpieza de las
instalaciones, sino que, dicha responsabilidad es delegada a cada empleado segun su area de
trabajo y al vigilante del lugar.

f) Procesos de Ventas

Los procesos de venta estan relacionados a las actividades desempefiadas por los ejecutivos
de venta en coordinacion con la planta de produccion, considerando el contacto con el cliente,
cotizaciones, aprobacion, emision de orden de produccion, rutas de entrega, facturacion,
instalacion en la entrega y satisfaccion con el pedido, por lo que se han definido 4 procesos
de forma estimada.

g) Planta productiva

La planta productiva esta conformada por la mayor parte de los empleados de la entidad y
estd a cargo del gerente de produccion responsable de la fabricacion y entrega de todos los
pedidos segun sea la prioridad de entrega establecida en los contratos. En el primer nivel de
la planta se encuentran las areas de Taller, area de lamina, Estructura, Armado, area de
pintura y Despacho y en la segunda planta se encuentra el area de Carpinteria y bodega. No
existe una sefalizacion, identificacion o rutas en cada area, por lo que se aprecia una
necesidad de ordenamiento del lugar. Cada area cuenta con un jefe o responsable directo.

Es importante mencionar que la entidad no ha promovido o implementado una normativa o
ley relacionada a la seguridad e higiene ocupacional por lo cual es muy frecuente observar
empleados que no estan protegidos fisicamente al realizar sus trabajos segun los estandares
de seguridad exigidos.
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h) Maquinaria Industrial

Con base a lo expresado por el Jefe de Produccidn, las maquinas se encuentran en buenas
condiciones y son sometidas a un plan de mantenimiento aceptable, sin embargo, no se cuenta
con espacio en planta suficiente para ubicar mas maquinaria en caso de que exista la
necesidad de aumentar la produccion. La maquinas se utilizan durante toda la jornada de
trabajo y son manipuladas por personal que no cuenta con las medidas de seguridad
necesarias considerando que manipulan cortadoras de metal, dobladoras, sierras para cortar
madera, maquinas para pintar y soldadoras.

i) Costo de Ventas

El costo de venta de bienes en el transcurso del afio 2019 asciende a $1,375,848.00, el cual
representa un 77% de las ventas totales con un margen bruto de 33%. Dichos costos son
calculados por la empresa considerando el inventario al inicio del afio mas todas las compras
menos el inventario final, lo cual, debido a la ausencia de un calculo més certero y adecuado,
la empresa estaria contabilizando como costos muchos desperdicios que resultan del proceso
de produccion, asi como las pérdidas de materiales resultantes del débil control de los
inventarios. Historicamente nunca se ha determinado el costo unitario de cada producto, por
lo que la entidad esta haciendo esfuerzos por el calculo de 85 productos diferentes.

j) Clientes

Segun lo manifestado por la Jefatura de Ventas, en promedio el 70% de los clientes
corresponde a Instituciones del sector publico y el 30 % a Instituciones del sector privado.
La entidad solamente otorga créditos al sector publico considerando los plazos de pago
establecidos en los contratos que, por la naturaleza de dicho sector, las compras no se realizan
al contado. No se otorgan créditos para empresas privadas

k) Proceso de Toma de pedidos

Comienza con el contacto con el cliente, cotizacion, aprobacion del pedido, emisidn de orden
de produccion, produccion, almacenamiento, facturacion, entrega e instalacion, satisfaccion
del cliente.
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Figura 1: Diagrama de Flujo de toma de Pedidos

Aprobacién de Emision de Orden

Contacto con el Cotizacidn I:> Pedido |:> de Produccién

Cliente

v

Entregae Ao q 0z
<::| Facturacion <::| Almacenamiento Produccidon
Instalacién <:I

U

Satisfaccion del

Cliente

Fuente: Elaboracion propia con informacion proporcionada por INDUMETSA

I) Bodegas

Las bodegas no cuentan con un ordenamiento de los materiales, tampoco realizan un control
de entradas y salidas de materiales ya que no se utiliza Kardex, lo cual podria generar riesgos
relacionados con la pérdida de materiales, debido a la ausencia de controles y determinacion
del costo de los materiales destinados para cada pedido.

m) Permisos Legales

La entidad estd obligada a cumplir con diversos permisos legales correspondientes a la
Alcaldia, Ministerio de Hacienda, Ministerio de Trabajo e incluso Seguridad e higiene
ocupacional, por lo que es necesario verificar su cumplimiento.

n) Sistemas Informaticos

Histéricamente la empresa no ha utilizado sistemas informaticos para sus operaciones; sin
embargo, con la necesidad de automatizarse la entidad ha adquirido recientemente un
software administrativo contable que incluye mdédulos de contabilidad, facturacion e
inventarios denominado ASATI, basado en un ambiente de Visual Fox y descrito por los
ejecutivos como el sistema que se adapta a sus necesidades. Aun no se ha implementado ya
que es necesario realizar una reestructuracion de sus procesos y determinar costos unitarios
por productos.
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0) Equipo de transporte

La entidad cuenta con un camién de tipo semipesado para la entrega de pedidos con alto
volumen, también cuenta con un camion de tipo mediano y un pickup para realizar otros
tramites o entregas pequefias.

P) Equipo Informatico

La empresa posee un inventario de equipo informatico correspondiente a 2 impresoras, 6
computadoras de escritorio y 2 laptops, las cuales, segun la Administracion el equipo se
encuentra en buenas condiciones; asimismo, actualmente se ha adquirido un servidor para la
implementacion del sistema informatico.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

En la actualidad, los modelos de gestion definen la cultura organizacional de las empresas,
independientemente sean publicas, privadas o sin fines de lucro, principalmente porque estos
sistemas se basan en un conjunto de valores que los definen institucionalmente, que
involucran principios y otros aspectos filosoficos adoptados internamente, que trasladan la
visién y mision del negocio a los productos y servicios ofrecidos al publico y a cada elemento
de la cadena productiva, volviendo tangible la filosofia de negocio en cada uno de los
procesos y recursos que intervienen y constituyen cualquier organizacion, generalmente las
implementaciones de los modelos de gestion quedan en manos de los altos directivos quienes
tienen a su cargo la aplicacion estratégica que mejor les permita alcanzar los objetivos y
metas, ya sean financieras, administrativas, ventas, productivas y calidad.

En ese sentido, los modelos de gestién permiten alcanzar mejores practicas encaminadas a la
mejora continua, para visualizar a las empresas como un organismo donde cada elemento
interacttia con otros, alineando los objetivos de cada proceso al objetivo general institucional
que permite evaluar el desempefio organizacional, disefiando estandares en cada actividad,
con la finalidad de alcanzar las metas trazadas y medir el cumplimiento de la estrategia.

En El Salvador la implantacion de estos modelos es un hecho de interés nacional, ya que
desde diciembre de 2010, el Gobierno, a través de la Subsecretaria de Gobernabilidad y
Modernizacion del Estado, credé e impulsd el “Premio Salvadorefio a la Calidad” y
“Reconocimiento a las Mejores Practicas”, para estimular a las instituciones publicas y
privadas a la adopcion de modelos de excelencia en su gestion, a fin de contribuir al
desarrollo econémico y social del pais, generando productos y servicios de calidad.?

Desde esa perspectiva, el presente capitulo describe los fundamentos teéricos necesarios para
el desarrollo de la investigacion, con lo cual se estudian las generalidades de la empresa y su
modelo de gestion puramente empirico en lo que respecta a sus productos, clientes, procesos,
proveedores, competencia, marco filosofico tradicional, estructura organizacional, recurso
humano y las situaciones que afectan a las diferentes areas como resultado de dicho modelo;
asimismo, se incluye el marco conceptual del modelo Lean, su origen, conceptos, principios,
filosofia y grado de aplicabilidad del referido modelo en El Salvador, asi como, los beneficios
obtenidos derivados de su implantacion.

2 Fuente: GOES impulsa modelo de gestion de excelencia | Noticias de El Salvador - elsalvador.com
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2.1 Aspectos generales de la Empresa.

El presente apartado 2.1 contiene informacion referente a laempresa INDUMETSA en virtud
que ser considerada como el objeto de estudio de la consultoria a la cual se pretende implantar
el modelo Lean; no obstante, los aspectos tedricos relacionados al referido modelo se
abordados en el apartado 2.4 “Marco conceptual de Lean Manufacturing”.

2.1.1 De la empresa Industrias Metalicas San Juan Bosco

Industrias MetalUrgicas San Juan Bosco, es presidida por un comerciante individual, lo cual
lo cataloga seglin el articulo N°2 del Codigo de Comercio como “Persona Natural, Titular de
Empresa Mercantil”, es decir que las ganancias o pérdidas producidas por la actividad
empresarial inciden directamente en el patrimonio de éste.

Tabla N°1: Generalidades de la organizacion.

Nombre Comercial Industrias  Metélicas San Juan  Bosco
(INDUMETSA)

Razén Social o Denominacion Social | Jeremias de Jesus Artiga de Paz

Direccién 2da. Calle Poniente y 1ra. Avenida Sur, Esquina
Cuyagualo #2-1, Lourdes Col6n

Municipio Colon

Departamento La Libertad

Afio de fundacion 2001

Clasificacion (CIUU) 28170 fabricacion de maquinaria y equipo de
oficina®

Clasificacion segun BCR Mediana empresa.

Cantidad de empleados Setenta y seis (76).

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo con los criterios del Banco Central de Reserva de El Salvador, INDUMETSA
pertenece a la categoria de mediana empresa, esta clasificacion se otorga a las entidades que
presentan ventas anuales mayores desde $1,445,100.01 hasta $7,000,000.00 y con cantidad
de empleados desde 50 hasta 100.*

3 Clasificacion De Actividades Econdémicas De El Salvador (Claees) Base Ciiu 4.0 San Salvador, 2011.

4 Banco Central de Reserva, Pagina Web.
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2.1.2 Ubicacion geografica

La empresa se encuentra ubicada en la zona urbana del municipio de Lourdes Coldn,
departamento de La Libertad y consta de un area de 697 m? para todas sus instalaciones, las
cuales, estratégicamente se encuentran cerca de instituciones bancarias, supermercados y
paradas de buses accesibles a sus empleados.

Imagen N°1: Croquis.
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2 Tauro SA de CV . Q 5 8
del Reino de los cay Q &
ktigos de Jehova @ Pt $
. & Local FMLN
Q “cy INDUSTRIAS A lourdes Colén Ca
. Lourdes Colon 1-20 Pbps BELLI, SA DE CV S
A
.f Industrias Metalicas
¢ San Juan Bosco
-:‘ 33 minen
o GRUPQ FERRESAL Y automévil - casa
M., Fe
arfl
q Os p, Texaco Lourdes >
ar, o 2
4 ; .
REedway an 3y
GALVANISSA FERRET!
LOURDES CENTRO VOLCAN DE L
A

Fuente: Google Maps, Ubicacion Geografica Industrias Metaldrgicas San Juan Bosco.

2.1.3 Hechos histdricos relevantes de la organizacion.

INDUMETSA fue fundada en el afio 2001 como parte de la vision emprendedora
comprometido con un cambio social reflejado en su mision estratégica, la cual, esta definida
de la siguiente manera: “Aportar al desarrollo social del Pais desde la perspectiva de
generacion de empleos a través de la produccién industrial y de la capacitacion obrero
empresa para los jovenes de alto riesgo social” , por lo que, del total de 76 empleados con
los que cuenta la empresa, la cantidad de 65 son obreros de la planta de produccion y en su
mayoria son jovenes.

La alta gerencia y su personal cuentan con una amplia experiencia en la fabricacion de
estructuras metalicas y estan distribuidos en sus tres areas generales fundamentales;
Administracion, Ventas y Produccion, siendo esta ultima la que mayor flujo de operaciones
presenta en sus areas de taller, bodega, ld&mina, carpinteria, estructuras, pintura y armado,
entre otras.

24



La vision estratégica de INDUMETSA es “Ser una empresa admirada por su calidad y
servicio en la rama de la industria metal- mecanica y fiel a nuestros valores que son el motor
que nos conducen hacia el futuro”, en ese sentido, la empresa ha aprovechado las
oportunidades de mercado posicionando su producto con estrategias basadas en la calidad,
buen precio, y cobertura total en todo el pais, promoviéndose, asi como una empresa
competitiva en un mercado cambiante y con muchos retos.

Tal es el caso, que sus ventas se han incrementado en los Ultimos afios ascendiendo de
$251,181.00 en el 2016 a $1,774,574.00 en el 2019, lo cual proyecta con una tendencia muy
positiva a futuro, ya que, para el presente afio, la empresa ha firmado contratos con
FOMILENIO I, lo cual, se considera una excelente oportunidad de negocio para su
propietario y empleados.

2.1.4 Productos

INDUMETSA posee diferentes lineas de productos, fabricados en su planta de produccion
mediante insumos de metal, madera y mano de obra 100% local. A continuacion, se detallan
los bienes que comercializa considerando informacion proporcionada por la empresa y segun
estados financieros disponibles de los afios 2016 a 2018 a los cuales fue posible tener acceso.

Tabla N°2: Matriz de productos en la escala temporal del 2016-2018.

Productos | Clientes Facturacion
Instituciones educativas del sector publico, privados
. P . P y Representa el 60%
personas naturales que lo adquieren ocasionalmente, esta .
Muebles ama contiene pupitres de diferentes tamafios y medidas de los ingresos - por
escolares | ne pup i N 108 Y me ' | $886,277.42 USD
mesas en diferentes estilos y tamafios, pizarras, juegos -
. - para el afio 2018.
completos de mesas y pupitres para nifios.
Estos productos son demandados por instituciones publicas | Para el afio 2018, se
y empresas privadas, que necesitan brindar herramientas y | facturé ventas por
Muebles de . L .
oficina equipo a su personal administrativo, esta linea comprende, | $221,569.36 USD,
sillas confortables, archiveros, mesas tipo ejecutivo, estantes | que representa 15%
y mobiliario ejecutivo personalizado. de los ingresos.
Muebles de | Destinados al sector industrial de la rama quimica y |Representan el 15%
acero farmacéutico, comprenden mesas de diferentes anchos, |de los ingresos
inoxidable y | carretillas, estantes y gaveteros, que apoyen a la clasificacion | $221,569.36  USD
laboratorios | visual de materias primas y elementos con cierto riesgo. Para 2018.
Son muebles a pedido, desarrollados a base de materias | Constituyeron el
Provectos primas de metal y madera, éstos son fabricados a empresas | 5% de las ventas
y publicas y privadas que desean un bien no disponible en el | $73,856.45  para
mercado, personalizado o para una actividad especifica. 2018.
Continga. ...
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...Viene

Productos | Clientes Facturacion
Linea Dirigido al sector educativo, fabricas de productos, empresas | Componen el 3%
Hospitalario del sector comercio y servicios, clinicas privadas y del sector |de los ingresos
potros publico, Organizaciones no Gubernamentales, empresas|$44,313.87 USD
y obligadas al cumplimiento de la Ley Seguridad Ocupacional. |en 2018.
Son un bien
complementario
Son productos destinados al desarrollo de la primera infancia, | a muebles
Juegos comprendiendo gamas de columpios, carruseles, cabarfias y | escolares,

recreativos

mesas de Ping Pong, dirigidas a instituciones gubernamentales
como escuelas, alcaldias y personas naturales con cierto poder
adquisitivo.

alcanzan el 2%
de los ingresos a
valor de
$29,542.58
UsD.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la pagina web de INDUMETSA y estados financieros 2018.

A continuacion, se presenta las ventas de los afios 2016, 2017 y 2018 disponibles en el
siguiente cuadro de analisis, considerando que no fue posible obtener informacién de los
estados financieros auditados del afio 2019.

Tabla N°3: Participacion en las ventas por linea productiva

Escala temporal periodos (2016-2018)

% de
participacion
Lineas de productos en las ventas 2016 2017 2018
Muebles escolares 60% $ 150,709 $ 390,301 $ 886,277
Muebles de oficina 15% $ 37,677 $ 97,575 $ 221,569
Muebles de acero
inoxidable y laboratorios 15% $ 37,677 $ 97,575 $ 221,569
Proyectos 5% $ 12,559 $ 32,525 $ 73,856
Lineas de Hospitalarios y
otros 3% $ 7,535 $ 19,515 $ 44,314
Juegos recreativos 2% $ 5,024 $ 13,010 $ 29,543
Totales 100% $ 251,181 $ 650,502 $ 1,477,129

Fuente: Elaboracién propia utilizando la informacion de los estados financieros de los periodos en mencién,
cifras expresadas en Dolares de los EE. UU. de Norteamérica.
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La descripcion de los productos mas demandados y fabricados por la empresa se ilustra en la
matriz reflejada en el ANEXO N° 1 “Descripcion de las lineas de productos” de este
documento.

2.1.5 Clientes

La principal demanda de productos proviene del sector educativo publico en un 70% y
privado en un 30% segun cifras presentadas en los estados financieros disponibles del afio
2018, ya que no fue posible obtener los estados financieros auditados del afio 2019.

Con relacion al sector publico, los clientes que buscan satisfacer sus necesidades de
mobiliarios destinados a la educacion y ensefianza corresponden a los directores de escuelas
publicas, quienes representan una gran parte de los compradores principales, ya que
adquieren su producto estrella “Pupitres”; asimismo, el resto de los clientes esta representado
por Instituciones de Gobierno, Universidades y Oficinas del sector privado.

Entre los clientes mas importantes destacan los consumidores de muebles de oficina,
constituidas por empresas del sector comercio y servicio, que desean brindar a sus empleados
las herramientas adecuadas para las actividades administrativas, de igual forma los clientes
que buscan bienes de acero inoxidable y laboratorios representaron un incremento en las
ventas del 127%, un ingreso adicional de $46,291 USD, manteniéndose como la tercera linea
que mayores ingresos representa para la empresa.

Tabla N°4: Ventas por clientes en atencién al sector.

Lineas de Ventas al sector publico Ventas al sector privado
productos 2016 2017 2018 2016 2017 2018
Muebles escolares | $ 105,496 $ 273,211 $ 620,394 | $45,.213 $ 117,090 | $ 265,883
Muebles de

oficina $ 26,374 $ 68,303 $ 155,099 | $11,303 $ 29,273 | $ 66,471
Muebles de acero

inoxidable y

laboratorios $ 26,374 $ 68,303 $ 155,099 | $11,303 $ 29273 | $ 66,471
Proyectos $ 8,791 $ 22,768 $ 51,700 | $ 3,768 $ 9,758 | $ 22,157
Lineas de

Hospitalarios y

otros $ 5,275 $ 13,661 $ 31,020 | $ 2,261 $ 5855 |$ 13,294
Juegos recreativos | $ 3,517 $ 9,107 $ 20680 |$ 1507 |$ 393 |$ 8863
Venta total $ 175,827 $ 455,352 $ 1,033,990 $ 75,354 $ 195,151 $ 443,139

Fuente: Elaboracién Propia, basados en datos informados en los estados financieros de la empresa, en las escalas
temporales del 2016 al 2018.
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Las lineas de hospital y juegos recreativos mostraron tendencias incrementales al ser
productos complementarios en las adquisiciones de mobiliario por parte del Ministerio de
Educacion.

2.1.6 Principales procesos.

Actualmente la empresa no cuenta con mapas de procesos sistematizados o identificados, asi
como un manual de procedimientos y descriptores de puestos, ya que todas las actividades
que se realizan en las areas de produccion, bodega, ventas, administracion y despacho son
establecidas y dirigidas por las jefaturas inmediatas de forma empirica, por lo cual no existen
indicadores de cumplimiento de calidad o un modelo de gestion que posibilite la mejora
continua en todas sus actividades; no obstante, las jefaturas de la empresa, si tienen
identificadas todas las actividades relacionadas a las &reas de ventas, administracion y planta
de produccién que incluye las etapas de carpinteria, estructura, lamina, armado, pintura,
bodega y despacho, siendo del conocimiento de cada empleado cada una de las funciones a
realizar.®

Las funciones y actividades identificadas para cada una de las areas que conforman la planta
productiva e instalaciones de la empresa se detallan en el ANEXO N° 2 Descripcion de las
areas administrativas y productivas de INDUMETSA.

2.1.7 Proveedores

INDUMETSA tiene la filosofia empresarial de crear productos de calidad, por lo que, dentro
de su cadena de valor, la empresa se enfoca en buscar a los proveedores idoneos que brindan
materia prima de calidad como es la madera, hierro, acero, pintura, herramientas y otros
accesorios, manteniendo buenas relaciones comerciales y de fidelidad con cada uno de ellos.
Los principales proveedores estan contenidos en la siguiente tabla:

5 Fuente: Informacion obtenida mediante entrevista al Jefe de Produccion INDUMETSA, 17 de Febrero 2020.
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Tabla N°5: Proveedores INDUMETSA

#

Proveedor

Descripcion

Material que provee.

1

VIDUC

VIDUC S.A. de C.V. 81 afios de presencia en el
mercado ferretero Salvadorefio, se describen con
las siguientes palabras “Equipamos y proveemos
al El Salvador con las mejores herramientas para
residencia, negocio e industria.”

Herramientas y equipo,
repuestos  industriales,
material para ensamble y
pintura.

SERMA

Se describen como “Somos distribuidores de una
amplia gama de las mejores maderas del Norte,
Sur y Centro Ameérica, nos especializamos en
tableros de madera, madera dimensionada y
paneles decorativos."

Provee la madera que
utiliza la  empresa,
representa el 80% de la
demanda

FERRETERIA
LA PALMA

Este proveedor se presenta como “Ofrecemos:
Tornilleria grado 2,5 y 8, Allen, Automotriz,
Estufa Cabeza Plana y Redonda, Tornilleria
Autorroscante, Varillas Roscadas. Toda la
tornilleria la tenemos en pulgadas y en
milimetros, en todo tipo de acabado”.

La ferreteria provee
herramientas de uso
especifico, llaves vy
material eléctrico de
diferentes  tipos vy
variedades.

TROPIGAS

Se autodenominan como “Con mas de 64 afios de
experiencia llevando Gas Licuado del Petréleo a
los hogares en la region”.

Provee gas utilizados
para la soldadura y el
horno de la empresa.

DIDELCO

Se conceptualizan como “una empresa dinamica,
gue esta siempre a la vanguardia revolucionando
la industria de la construccion y metalmecanica,
ofreciendo productos innovadores, elaborados
con materias primas de calidad mundial.

Es el principal proveedor
de ladminas y hierro
utilizado en la empresa.

GALVANISA

Se visualizan como “una empresa de GRUPO
FERROMAX, la Corporacion # 1 en hierro y
techos de Centro América, fabricando con
calidad mundial nuestras innovadoras marcas
lideres™.

Abastece del material
metalico, herramientas y
mobiliario utilizado en la
empresa

Fuente: elaboracion propia con datos de la empresa y recopilacion de sitios web de cada proveedor.
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2.1.8 Aspectos legales.

Como toda empresa del sector industrial INDUMETSA esta obligada a cumplir con todas las
regulaciones relacionadas a la actividad productiva, por lo que la siguiente tabla muestra el
“Marco Legal”, clasificado segun las diferentes obligaciones que competen a la empresa:

Tabla N°6: Marco legal INDUMETSA.

Marco legal, relativo a cumplimientos formales, sustantivos, formales.

referentes a
tributos, tasas y
aranceles.

Tributarias Mercantiles Laborales Contable Otras
-Cddigo -Cddigo de -Cddigo de -NIIF para -Caddigo
Tributario y su Comercio. Trabajo PYMES, Municipal
reglamento de adoptadas en El
aplicacion. Salvador,
-Ley de -Ley general | exigidas por el -Ordenanzas
superintendencia | de prevencion | Consejo de municipales
-Ley de IVA ysu | de obligaciones de riesgos en | Vigilancia de la
reglamento. mercantiles los lugares de | Profesion de
trabajo Contaduria -Aquellas que
Publica y le competen
-Ley de -Ley del registro Auditoria al Ministerio
Impuestos sobre | de comercio. -Ley de AFP. | (CVPCPA) de Medio
la renta. Ambiente y
Recursos
-Ley contra el -Ley de ISSS. | -Ley del Naturales.
-Decretos lavado de dinero y ejercicio de la
ejecutivos activos. contaduria.

Fuente: Elaboracion propia.

El cumplimiento de las leyes contenidas en la tabla anterior contribuye a la estabilidad
juridica y continuidad del negocio de la empresa.
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2.1.9 Estructura filosofica.

El marco de principios y valores que rige a la empresa tiene como baluarte las acciones que
en vida hizo el santo de la iglesia catolica, San Juan Bosco, la lucha por los jovenes y su
historia personal rescatando jovenes para Dios, comprende la columna vertebral del
pensamiento de la organizacion, pues este personaje forma parte de la imagen de la empresa
e incluso el nombre comercial lo menciona, el marco adoptado por la empresa es el siguiente:

Figura 2: Marco Filos6fico INDUMETSA.

» Ser una empresa admirada por su calidad y
VISIC’)n servicio en la rama de la industria metal

mecanica y fiel a nuestros valores que son el
motor que nos conducen hacia el futuro

 Aportar al desarrollo social del pais desde la
- = perspectiva de la generacion de empleos a
MlS'On través de la produccién industrial y de la
capacitacion obrero-empresa para los jovenes
de alto riesgo social

Fuente: Elaboracién propia utilizando como referencia el mural que adorna la recepcién de la empresa

Industrias Metalicas San Juan Bosco, refleja el apego a la filosofia salesiana a través de su
mision y vision, que evoca sus valores cristianos, de igual forma cuenta con una frase que
resume sus principios, esta oracion se encuentra en un mural en la recepcion y reza de la
siguiente manera:

“Formando buenos cristianos y honrados ciudadanos salesianos”.

La expresion anterior es la linea a seguir en la empresa, ya que la mayoria de los trabajadores
son jovenes que viven en comunidades en riesgo de la violencia del Municipio de Colén y
sus alrededores, 0 personas que buscan reinsertarse, provenientes de programas sociales que
buscan la rehabilitacion en alianza con centros de correccion.®

® Fuente: Datos obtenidos mediante entrevista a Jefe de Operaciones, en fecha 20 de febrero de 2020.
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2.1.10 Estructura organizativa.

El siguiente organigrama ha sido elaborado segun la descripcion brindada por personal
administrativo, ya que la empresa no cuenta con un disefio previamente establecido.

Figura 3: Estructura Organizativa INDUMETSA.

y
Gerencia
General

Departamento
de Produccion

Departamento
Administrativo

Departamento
de Ventas

Areade

AreadeLdmina 1 S

l Areade Pintura]

Areade Areade
Armado Bodega

Areade
Despacho

l Areade Ventas

~

Fuente: Elaboracién propia con datos proporcionados por INDUMETSA

El nivel jerarquico de la empresa se compone en tres, el nivel 1 corresponde al propietario,
el nivel 2 son jefes con mediana toma de decisiones, el nivel 3 se compone de los encargados

de area y operarios.

NIVEL 1: Es liderado por una persona natural comerciante individual, titular de empresa
comercial, ubicado como principal tomador de decisiones, y del disefio de la estrategia
comercial y financiera de la empresa, es quien comanda las acciones y correcciones sobre la

marcha del negocio

NIVEL 2: En este se agrupan los jefes que lideran la operacidn de la empresa segmentadas
en tres unidades de direccion, produccion, administracion y ventas, la funcion del lider del
area es coordinar las actividades con el fin de comun de alcanzar los objetivos establecidos

por el propietario.

NIVEL 3: Aca se agrupan todos los encargados de area que responden al jefe de produccion,
su funcion es la supervision y aseguramiento del cumplimiento del estdndar de calidad
establecido por la empresa, alertando sobre incumplimientos y corrigiendo sobre la marcha.
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OPERARIOS: Es el personal encargado de ejecutar las instrucciones brindadas por el jefe
de érea, responde directamente al encargado de nivel 3 primeramente, pero puede encargarse
de actividades solicitadas por jefaturas de nivel 2, con el aval del Jefe de Produccion.’

2.1.11 Empleados.

INDUMETSA cuenta con 76 empleados en total y de los cuales 65 son jovenes obreros
destacados en la planta de produccién considerados como de “alto riesgo de violencia en la
sociedad”, por lo que gracias al compromiso del propietario han encontrado el apoyo para
demostrar su valioso aporte y capacidad.

En cuanto al personal administrativo, la empresa se encarga de reclutar a talento humano
profesional en las diferentes areas gerenciales y a la fecha cuenta con 11 empleados con alta
experiencia en la industria de fabricacion de mobiliario que desempefian cargos
administrativos, de ventas y jefaturas en la planta de produccién contribuyendo a en gran
parte de la calidad de los productos depende de los conocimientos y experiencia de su
personal clave.

2.1.12 Competencia

En el pais, el mercado de muebles de metal y madera es cada vez mas demandado debido al
aumento de centros de ensefianza publicos y privados y al surgimiento de nuevas oficinas
privadas, originando que la competencia también tenga un crecimiento proporcional, siendo
las variables precio y calidad las que hacen la diferencia ante los clientes.

Debido a lo anterior, las principales empresas que fabrican y distribuyen Pupitres en El
Salvador, se esfuerzan por ganar las licitaciones del sector publico y llegar al sector privado
con disefios innovadores y bajos precios, aunque sean de menor calidad. Los principales
competidores son:

7 Fuente: realizado a través de los datos obtenidos por la entrevista realizada al Jefe de Produccién el 20 de
Febrero de 2020.
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Tabla N°7: Descripcion de principales competidores

PRINCIPALES COMPETIDORES
. LINEA EN QUE
COMPETIDOR DESCRIPCION COMPITE
OFFIMET O F F | M E T (=} r?:tt:ljrjcrl::de?ae czgogsggﬁzcigﬁ
“MOBILIARIO — L -
oE FciNA v | Meematmie S| o ser v s e et o
ESCOLAR” proveea'g
para oficina
Empresa —dedicada 2~ la Sus principales lineas
J produccion e importacion de P P
| muebles de metal con enfoque de productos son los
D' METAL m Et a I en el sector industrial oficinz?s muebles de metal para
' Y| oficinal y muebles de
escolar. Cuenta con tres
. metal escolares
sucursales en el pais
Elaboraciéon de Productos de
PROCESOS PROCEOS metal y madera, con aceptacion
METALICOS METALICOS en el sector publico ya que | Muebles de Oficina
S.A.DEC.V. provee al gobierno de mobiliario
para oficina
Empresa con 20 afios de
CONSTRUMUE experiencia en la elaboracion de | Muebles de Oficina y
BLES muebles de oficina, muebles | Muebles escolares
modulares y muebles escolares
MPC
MOBILIARIOS Empresa con 15 afios de
 EQUIPOS experiencia en la elaboracion de
PARA P - . Muebles de Oficina
OFICINA, = n}c.)b.lllarloh exclusivo  para
accesorios y S
ACCESORIOS oficinas y hogar
Y MAS”
Empresa con més de 25 afios de | Muebles de Oficina,
INDUSTRIAS | . INDUSTRIAS experiencia en la elaboracion de | muebles escolares y
REDISA a z REDISA mobiliario para oficina, centros | Muebles de acero
escolares y medico inoxidable.
MUEBLES Empresa con més de 46 afios de
MUEBLES @ experiencia dedicada a la -
POSADA F POSADA fabricaciobn  de  estructuras Muebles de Oficina
metalicas para el hogar y oficina

Fuente: Elaboracion propia, con descripciones del sitio web de cada empresa.
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2.1.13 Compras

La empresa no cuenta con un procedimiento de compras documentado, no obstante, el flujo
de actividades para realizar la adquisicion de materias primas comienza con el departamento
de ventas, quienes una vez el cliente realiza el pedido, envian una hoja de pedido al jefe de
produccién quién determina la cantidad de materia prima a adquirir en base al inventario
disponible, luego traslada la hoja de requisicion de materiales nuevamente al departamento
de ventas para que proceda a realizar la compra de materiales, es decir, en dicho departamento
se gestionan las ventas y las compras.

Las compras de la materia prima principal son realizadas a los dos proveedores principales;
siendo SERMA el mayor abastecedor de madera cuyas compras representan el 80% y el resto
a otros proveedores, asi mismo, DIDELCO es el principal proveedor de ldminas y hierro con
un 90% del total de compras de esta materia prima, por lo que existe una alta dependencia a
dichos proveedores considerando que la madera y hierro son materiales delicadamente
indispensables para la continuidad del negocio.

2.1.14 Ventas

Las ventas de INDUMETSA han incrementado considerablemente en un 606% desde el afio
2016 al afio 2019 segun cifras de los estados financieros publicados y proformas estimados
que ascienden de $251,181.00 a $1,774,574.00 respectivamente; dicho aumento corresponde
a licitaciones ganadas con el sector publico cuyos pedidos representan un 60% del total de
ingresos, consolidandose como el producto estrella, el pupitre fabricado segun las
especificaciones del Ministerio de Educacion, el cual es entregado en escuelas publicas de
todo el pais.

Tabla N° 8: Venta total en dolares segmentada por lineas de productos.

Ventas por afio
Lineas de productos 2016 2017 2018 2019
Muebles escolares $ 150,709 $ 390,301 $ 886,277 $ 1,063,533
Muebles de oficina $ 37,677 $ 97,575 $ 221569 | $ 265,883
Muebles de acero
inoxidable y laboratorios | $ 37,677 $ 97,575 $ 221569 | $ 265,883
Proyectos $ 12,559 $ 32,525 $ 73,856 | $ 88,628
Lineas de Hospitalarios y
otros $ 7,535 $ 19,515 $ 44314 | $ 53,177
Juegos recreativos $ 5,024 $ 13,010 $ 29,543 | $ 35,451
Venta total $ 251,181 $ 650,502 $ 1,477,129 | $ 1,774,574

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos de los estados financieros de la empresa.
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Haciendo uso del ratio financiero ROE (Rendimiento sobre el Patrimonio), el cual, es de gran
utilidad y de los més importantes para el analisis del desempefio econémico de una empresa,
considerando que mide el beneficio neto o rentabilidad generada por la inversion del
propietario, se calcula que el para el afio 2018, el ROE es del 35.14%, es decir, que por cada
$100.00 que el propietario invierte, la empresa le produce $35.14 anuales, lo cual indica que
la empresa es rentable a pesar que el porcentaje de utilidad neta sobre ventas es del 6.17%,
es decir, que por cada $100.00 vendidos al afio, el propietario se apropia de $6.17 de
ganancia.

2.1.15 Planes para el afio 2020.

Para el afio 2020, la empresa ha firmado contratos con FOMILENIO 11, lo cual, se considera
una excelente oportunidad de negocio para su propietario y empleados. En cuanto a la
produccion, la empresa ha adquirido un local cerca de las instalaciones con el fin de tener un
espacio adecuado para los procesos de produccion, asi mismo, ha adquirido un software
administrativo contable que ayudara a controlar mejor los costos y generar informacion
fiable.

2.1.16 Exportaciones e Importaciones

Con el objeto de comprender de mejor manera el panorama comercial externo que rodea a
INDUMETSA, se ha desarrollado un analisis con informacion estadistica relacionado con
las exportaciones e importaciones de la industria de muebles en EI Salvador, destacando que
la empresa en estudio aln no ha incursionado en la alternativa de importacion de materia
prima, en razon que todas sus compras son realizadas a proveedores nacionales, lo cual podria
valorase por parte de la Administracion considerando que en promedio, el 85% de sus
compras anuales corresponde a materiales para la produccion. Dicho analisis se detalla en el
ANEXO N° 3 Exportaciones e Importaciones de la Industria de Muebles en EIl Salvador.

2.1.17 INDUMETSA en el ambito sectorial segdn CONAMYPE

A efectos de conocer el contexto externo en el cual opera la empresa, a continuacion, se
presenta un analisis con base a la Ultima encuesta nacional a las Micro y Pequefias empresas
de El Salvador, realizada en el afio 2017 y publicada en 2018, reflejando la informacion mas
relevante para comprender dicho contexto:

e Las MYPE estan ubicadas geogréficamente en su mayoria en la zona urbana, siendo
el 91.13% y en la zona rural un 8.87%.
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Los tres departamentos con mas MYPE son: San Salvador con 30.5%, La Libertad
con 12.9% y Sonsonate con un 10.4%.

Por zonas geograficas, la zona del Area Metropolitana de San Salvador (AMSS)
aglutina a 94,036 unidades (29.5%), zona occidental con 77,433 (24.37%), Zona
Central con 63,014 (19.83%), zona oriental con 58,501 (18.41%) y zona paracentral
con 24,811 en un 7.81%.

En el tema de procesos de formalizacion, el 93.70% de las MYPE son personas
naturales, un 5.77% tiene personeria juridica y un 0.37% esta bajo la figura de Unién
de Personas (UDP).

Con respecto al registro del IVA, el 74.78% no tiene, el 23.30% si tiene y un 1.92%

no respondié o no sabe.®
Tomando en cuenta los datos anteriores se formula la pregunta, ¢(Ddnde se ubica
INDUMETSA segin CONAMYPE?, la respuesta se encuentra en la siguiente tabla:

Tabla N°9: Posicion actual de INDUMETSA con respecto a CONAMYPE

Pregunta Geograficamente Situacion dentro | Situacion Situacién
del universo de la | Juridica Tributaria
zona central
¢Donde se ubica la | Colén, La Libertad | Se ubica dentro | Es parte del | Forma parte del
empresa segun | por tanto Forma parte | del 19.83% de | 93.70% de | 23.30% de
CONAMYPE? del 12.9% de MYPES | empresas que se | MYPES, empresas que se
del pais y es parte del | encuentran dentro | presididas por | encuentran
91.13% de empresa | del area central | personas debidamente
establecida en zona | del pais. naturales. registradas en el
urbana. registro Unico de
contribuyentes
(RUC)

Fuente: Elaboracion propia, con base a la Encuesta Nacional, CONAMYPE 2018.

A continuacion, se muestra un analisis comparativo de la situacién actual de INDUMETSA
con relacion al sector que la rodea.

8 Fuente: Encuesta nacional de la Micro y Pequefia Empresa 2017, CONAMYPE, Julio 2018.
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Tabla N°10: INDUMETSA, ambito sectorial segun CONAMYPE

Pregunta

En atencioén al sector

En relacion con las ventas
(promedios mensuales)

En relacion con los
costos (promedios
mensuales)

(Cudl es la

situacion
actual de
INDUMETSA

en atencion al
estudio

realizado por
CONAMYPE?

INDUMETSA se
encuentra en el 15.73%
de empresas dedicadas al

sector industrial, que
comprende el proceso
completo de

transformaciéon de un

conjunto de materias
primas, en producto
terminado.

CONAMYPE categoriza este
universo acorde al volumen de
ventas, INDUMETSA vendi6 en
2019 un promedio mensual de
$147,881USD, por tanto, se
ubica por encima del promedio
del 1.4% de empresas que
presentaron ventas mensuales
por valor entre $50,000.01 a
$101,036.50 USD

Los costos de igual forma
se ubican por encima del
promedio, representando
$114,654USD de costos
mensuales, arriba del 0.9%
de empresas que generan
costos por $79,453 de un
universo de 2,729
empresas encuestadas.

Fuente: Elaboracién propia, con base a la Encuesta Nacional, CONAMYPE 2018.

Relacionando variables al perfil de la empresa, se puede comprender su entorno y ayuda a
entender los problemas que poseen, los cuales se abordan a continuacion.

2.2 Aspectos del Modelo de Gestion Empirico en INDUMETSA

2.2.1 Impacto en las areas de Administracion y finanzas.

INDUMETSA, cuenta con una estructura organizativa basada en liderazgos, empoderando
tres jefaturas de nivel 2, los cuales se encargan de la produccién, administracion y ventas,
cada uno posee funciones y actividades transmitidas de forma oral, no cuenta con manuales
descriptores de puestos y manuales de procedimientos, tampoco se han definido los canales
adecuados de comunicacion para el aseguramiento del flujo de la informacion.

El personal que dirige la empresa ha adquirido conocimientos de forma empirica, por tanto,
la toma de decisiones y respuesta a los riesgos se basan en la “Experiencia” de las personas
encargadas®.

Histéricamente la empresa no ha identificado con claridad sus costos unitarios, lo cual genera
ciertas dificultades relacionadas a la gestion de la produccion, por lo cual, en el afio 2019,
contrat6 a un ingeniero industrial para que se encargara del levantamiento de informacion
suficiente para determinar informacion necesaria, pues se considera que los datos basados en
costos historicos permitirian una mejor toma de decisiones.

® Fuente: Informacion Obtenida mediante visita y entrevista, 20 de febrero de 2020.
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Ademas, segun lo manifestado por la gerencia administrativa, la contabilidad es elaborada
de forma externa por un despacho contable en virtud que la empresa histéricamente no ha
utilizado un software contable-administrativo para realizar los registros contables, sino que
hasta el afio 2020 el propietario tomd la decision de adquirir un software integrado llamado
“ASATI” para apoyar a obtener informacion mas actualizada.'

A pesar de no contar con dichos costos unitarios, la empresa ha contabilizado sus costos de
ventas de forma general en sus estados financieros, por lo cual a continuacion, se presenta la
tendencia de estos en los Gltimos afos:

Tabla N°11: Tendencia financiera de los costos en el periodo 2016-2019.

Afo

Costo de ventas 2016 2017 2018 2019
Ventas $251,181| $650,502|$1,477,129 | $1,774,574
Costo de ventas en dolares. $ 155,947 | $520,545| $1,145,540 | $1,375,848
Participacion % en las ventas. 62% 80% 78% 78%
Variacién en dolares afio actual vs afio anterior. $364,598| $624,996 | $230,308
Variacion porcentual afio actual vs afio anterior. 234% 120% 20%
Promedio porcentual que ha representado el costo 124%
en la escala temporal analizada.

Fuente: Estados financieros de la empresa, y proyecciones preliminares del cierre de 2019.

A pesar de que la tendencia de los ingresos refleja un incremento significativo, los altos
costos representan uno de los mayores desafios de la empresa, constituyendo histéricamente
el 73% de las ventas en los ultimos 4 afios, los cuales, no estan determinados de tal forma
gue permita una adecuada toma de decisiones basada en cifras y de forma oportuna.

En cuanto al ciclo operativo, segin calculos basados en cifras de estados financieros 2018,
la empresa trabaja con un ciclo de 73 dias que corresponde al periodo de tiempo en el cual
se adquiere su materia prima, la transforma, realiza la venta, cobra a sus clientes y paga sus
proveedores. Dicho ciclo, se calcula considerando que la empresa paga sus compras al
contado, pero vende al crédito con un periodo de cobro de 50 dias, por lo que necesita
financiar su flujo de caja por 73 dias, es decir, e términos financieros la empresa podria ajustar
sus politicas de crédito y pago a fin de cobrar el dinero antes que se pague a los proveedores
y debe disminuir el periodo de rotacion de inventario que actualmente es de 23 dias para
financiarse menos.

10 Fuente: Informacion Obtenida mediante visita y entrevista, 20 de febrero de 2020.
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2.2.2 Impacto en el area productiva y procesos de fabricacion.

La planta productiva de INDUMETSA se divide en dos niveles, planta baja y planta alta,
teniendo la siguiente infraestructura.

Imagen N°2: Infraestructura planta baja de la empresa.

Planta

BODEGA 1
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Ba_la = T epe—
ooeca i il
AREA DE
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HORNO ADMINISTRATIVA
PARA
BARA
Planta
Alta

AREA DE
CARPINTERIA

Fuente: Elaboracion propia, utilizando la Aplicacion, Planer 5D, Tras visita inicial.

Es importante mencionar que, dentro de una empresa del sector industrial, se maneja el
término “Los 8 desperdicios”, el cual es un principio del Modelo de Gestion Lean
Manufacturing.

Este modelo es una referencia de buenas practicas y considera que los inventarios no deben
aglutinarse para evitar tener excesos, por lo que deben limitarse a mantenerlos al minimo
para el aprovechamiento de espacios y el adecuado desplazamiento dentro de las
instalaciones, sin embargo, en el area de bodega INDUMETSA se mantienen inventarios por
encima de los minimos y muchos se aglomeran en otras areas que no corresponden al area
de almacenamiento.

Las principales inconsistencias que fueron objeto de mayor observacion en la primera visita
a la empresa y que a la vez, evidencian la necesidad de implementar un modelo Lean
Manufacturing, se detallan en el ANEXO N° 4 Descripcion de las inconsistencias observadas
en el area de planta de produccién durante la primera visita.

Con relacién a dicho anexo, la problematica en la planta productiva proyecta una ausencia
de un marco bien definido de cultura organizacional y de cumplimiento de estandares ya que
no cuenta con indicadores de desempefio en cada area, por lo que, la productividad no es
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medida en ninguna escala temporal y no se alinean los objetivos de departamento con el
objetivo general de la organizacion.

Respecto al desarrollo del talento humano, la empresa mencion6 que, debido a la saturacion
de produccion de pedidos, se dedica muy poco tiempo a la capacitacion del personal, siendo
la dltima impartida en diciembre de 2019 con una duracion de 30 minutos, dirigida por el
ingeniero independiente que realiza el estudio de costos unitarios para la empresa.

2.2.3 Impacto en las areas de ventas y despacho.

Debido a que la informacion financiera generada por el despacho contable externo es recibida
de forma muy tardia, la empresa no cuenta con registros y datos actualizados, provocando la
ausencia de mediciones diarias, semanales o0 mensuales para el establecimiento de metas de
ventas.

Los pedidos son tomados por teléfono o por medio de anotaciones manuales que
posteriormente son digitados, por lo cual existen dificultades de garantizar el seguimiento de
las 6rdenes y su traslado al area productiva, debido a la ausencia de sistemas sistematizados;
abonado a eso, es importante resaltar que el sistema “ASATI” adquirido a inicio del afio 2020
no cuenta con indicadores del desempefio y seguimiento a las ventas.

2.2.4 Efectos del Modelo de gestién empirico en la comunicacién interna

Una de las principales debilidades de la empresa es que no existe una cultura organizacional
arraigada, ya que los objetivos y metas que persigue la empresa no son trasladadas a sus
colaboradores, los cuales desconocen un marco referencial de alineamiento de los objetivos
con la mision y vision de la empresa.

Para poner en contexto este elemento se observan los componentes del sistema de gestion de
la empresa en atencion de la estructura jerarquica.

Imagen N°3: Modelo de gestion actual de la empresa INDUMENTSA.

Entome de Organigrama funcional de la empresa

.= .=

Planificacion estrategica Modificacién
de los planes

Planificacién operativa

— 1

Plan de accion N°1 Plan de accion N°2 Plan de accion "n"

Entomeo da

ajecucidn.

Evaluacicn v
retrozlimenta
o

Fuente Elaboracién propia.
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El modelo actual se define como un marco tradicional enfocado a la administracion, para
dirigir un conjunto de acciones orientadas al funcionamiento del proceso administrativo,
organizacion y direccién, coordinacion y control, cominmente no alineado al marco
filoséfico y sin tomar en cuenta el contexto organizacional.

Desde la conceptualizacion interna, es un modelo funcional, sin embargo, no es sostenible
en el tiempo considerando que el mercado cada vez mas demanda de una cultura
organizacional basada en la mejora continua y flexibilizacion de los procesos, lo cual, no es
conforme al modelo actual que carece de robustez ideoldgica al momento de alinear al talento
humano con la estrategia del negocio.

2.2.5 Consolidado de las implicaciones derivadas del Modelo de Gestion Empirico

La empresa cuenta con oportunidades de mejora en cada uno de los elementos analizados
anteriormente, los cuales, se agrupan en las areas funcionales siguientes:

Tabla N° 12: Consolidado de implicaciones derivadas del Modelo de Gestion Empirico.

Elemento Implicaciones

Administracién | -Ausencia de informacién referente a los costos estandares de
y finanzas produccién.

-Estructura organizativa basada en liderazgos aislados.

-Informacién financiera desactualizada lo que retrasa la toma de
decisiones.

-Inexistente implementacién de un software que permita procesar datos
e informes sobre desempefio y rendimiento financiero.

-La empresa desconoce la existencia de indicadores de desempefio,
financiero y administrativo.

Planta -Acumulacion de inventarios en exceso.
productiva vy
procesos  de
fabricacion

-El transporte de insumos se ve obstaculizado por objetos que no
pertenecen al area, limitando la movilidad.

-La planta no se encuentra debidamente sefializada y demarcada.

-No se identificaron indicadores de produccion o tableros de control
visual de las areas.
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Planta
productiva y
procesos  de
fabricacion

-Existen objetos que no pertenecen a los insumos a utilizar por los
operarios, dentro de las areas productivas, como botellas de vidrio de
bebidas.

-Los riesgos de tipo eléctrico, incendio, no se encuentran identificadas.
-Ausencia de medicion de desempefio de los operarios.

-Medidas de seguridad industrial insuficientes.

Ventas y
despacho

-Carecen de un flujo claro, para el proceso de toma de pedidos.

-No se identifican flujos de seguimiento a los pedidos tomados.
-Ausencia de controles visuales de las actividades realizadas en el area.
-Faltan objetivos relacionados con las metas de ventas.

-No se han implementado indicadores de desempefio para las metas de
venta y atencion al cliente.

-No se identificaron indicadores de satisfaccion de los clientes.
-No se cuenta con indicadores de rendimiento del gasto en publicidad.
-Informacion se procesa de forma manual, ante la falta de un software.

-Los objetivos del departamento no son claros, tampoco se alinean con
la mision y vision del negocio.

Modelo
gestion y
comunicacion

-La empresa desconoce el contexto interno y externo que rodea su
operacion y su posicion actual en el universo de MYPES.

-La misién y visién del negocio no responden a la estrategia, lo que
dificulta alinear objetivos.

-El marco filosofico de la empresa es limitado.

-La gestion del talento humano no ha implementado una cultura
organizacional orientada a objetivos.

-La empresa no se visualiza como un proceso, con entradas y salidas de
informacion.

-Dificultad para medir su desempefio y rentabilidad.
-Canales de comunicacion internos poco claros.

-El liderazgo de los jefes de area se limita a cumplir sus funciones.
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Modelo -El modelo de gestion actual se ha limitado a la administracion y
gestion y operacion del negocio.

comunicacion e N
-No se identifico la propuesta de valor de la organizacion.
-La empresa carece de una cultura de mejora continua.
-No cuentan con una matriz de riesgos para el negocio.

-Estrategias y objetivos no son trasladadas al personal.

Fuente: Elaboracion propia

La informacidn vertida en los cuadros anteriores fue recogida de una entrevista realizada con
el Jefe de operaciones, de igual forma cada problema consolidado fue analizado de manera
individual cuantificando cada elemento a través del andlisis de los estados financieros y de
datos brindados por la empresa.

En razon de las inconsistencias descritas anteriormente, se ha elaborado un analisis mediante
la herramienta FODA, en la cual se identifican las oportunidades de mejora relacionadas con
laimplementacion de modelos de gestion que garanticen eficiencia en los procesos, controles
adecuados y mejoramiento en el desempefio de la empresa a fin de incrementar el valor de
sus utilidades, considerando que las ventas han presentado un incremento del 143% promedio
desde 2016, obteniendo ingresos por $1.7 Millones en 2019, todo ello, gracias a su capacidad
instalada que representa el 37% del valor de los activos netos valuados en $508 Mil USD.

Ademas, en el analisis FODA se pueden observar las oportunidades que posee la empresa
para minimizar los costos que actualmente representan el 73% de la participacion en las
ventas ($1.3 Millones en 2019). Dicha informacion se encuentra detallada en el ANEXO N°
5 Analisis FODA.

En razén de lo anterior, es claro que la empresa retine los elementos necesarios para suponer
una mejoraria en su desempefio mediante una implementacion de herramientas relacionadas
con Lean Manufacturing tales como las 5°S, para lo cual, primero deberia de realizarse una
evaluacion previa, la cual se aborda en el capitulo III “Diagnostico de la Situacion actual de
INDUMETSA”, lo cual, ayudara a responder las siguientes preguntas ¢ Es posible mejorar el
rendimiento financiero de la empresa? ;Qué modelo de gestion es el mas conveniente para
la empresa?
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2.3 El modelo de gestion empirico tradicional de INDUMETSA vs Modelo de gestion
Lean Manufacturing.

El modelo Lean Manufacturing creado por la compafiia japonesa Toyota se resume
en los siguientes principios:

Relacion con los proveedores enfocada en la transparencia

Participacion de los empleados

Produccion basada en el “Just in Time” o “Justo a Tiempo™

Eliminacion de los desperdicios que generan costos

Lograr la calidad total

Detectar y eliminar los defectos lo antes posible

También cuenta con dos perspectivas que lo distancian del modelo tradicional, esas son el
“Perspectiva del factor humano, forma de pensar y trabajar” y “Perspectivas de las técnicas

que se van a emplear y las medidas relacionadas a las operaciones”.

En el salvador, algunas empresas han realizado la implementacién de dicho modelo, la
mayoria lideres en su industria, casos de los cuales se estudian a detalle en el siguiente
apartado denominado “Marco conceptual de Lean Manufacturing en El Salvador”.

En el caso de INDUMETSA, las brechas que lo separan del modelo Lean son muchas, dentro
de ellas se resaltan las siguientes:

El sistema no se encuentra sincronizado con la demanda.

No existe estandarizacién de los procesos.

La produccién debe centrarse en el valor agregado.

Los flujos no se encuentran diagramados para identificar desperdicios que generan
costos adicionales.

Falta de organizacion en la planta productiva generada por materiales fuera de areas
demarcadas, tampoco éstas se encuentran sefializada.

Produccidon no se enfoca en el justo a tiempo.

Carecen de procesos debidamente escritos y divulgados ampliamente.

El liderazgo se concentra en las jefaturas de las areas funcionales.

La cultura de la empresa no se alinea a los objetivos de la empresa y cuenta con un
marco filosofico limitado.

Visto de forma grafica el modelo de Lean Manufacturing es claramente superior al modelo
funcional de la empresa INDUMETSA, tal como se muestra en la siguiente imagen:
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Imagen N°4: Modelos de INDUMETSA vs Lean Manufactuting.

Modelo de gestion tradicional INDUMETSA Modelo de Gestion basado en Lean Manufacruring
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Fuente: Elaboracion propia Fuente: www.ceupe.com/blog/conceptos-generales-del-lean-manufacturing|

Considerando que en INDUMETSA los costos reflejan el 73% de los ingresos, obtener una
utilidad de un 6% de sus ventas representa una gran oportunidad que empieza desde un
cambio en el modelo de gestion actual a una forma de produccién esbelta como lo es Lean
Manufacturing, por tanto, para llevar a cabo un plan de implantacion de los procesos, es
importante conocer mas acerca de Lean Manufacturing, haciendo un repaso por su historia y
elementos principales que los componen en el siguiente apartado denominado ‘“Marco
Conceptual de Lean Manufacturing”.

Por otra parte, los porcentajes de costos, ingresos, utilidad y deméas informacion financiera
descritos en el presente capitulo, solamente fueron presentados con el proposito de entender
el objeto de estudio en el cual se aplicara el modelo Lean, es decir, INDUMETSA. Lo anterior
debido a que no se puede realizar un analisis para la implementacion de Lean, sin antes
comprender en qué situaciones puede aplicarse. Dicha informacion financiera y
administrativa sera desarrollada a profundidad como parte del analisis inherente al siguiente
capitulo denominado “DIAGNOSTICO”.

46



2.4 Marco conceptual de Lean Manufacturing

En el presente capitulo se abordan los aspectos generales que conforman al modelo Lean
Manufacturing, desde su origen e historia, conceptos, principios y elementos que lo
componen.

Actualmente Lean Manufacturing se muestra como una apuesta revolucionaria para las
organizaciones que buscan mejorar sus rendimientos, muchas de ellas han logrado una
implantacion exitosa o aplicaciones parciales para la reingenieria de sus procesos e incluso
para realizar mapeos y construir procedimientos mas eficientes de operacién. Este modelo se
acopla a los diferentes sectores empresariales como servicios, industria y comercio, con el
fin comdn de obtener resultados u objetivos basados en las necesidades de la empresa,
también para disefiar un marco filosofico que le permita una cultura de mejora continua,
modelos de negocios Yy redisefio de plantas.

Debido a lo anterior, en este segmento se estudian casos de aplicacién en empresas
salvadorefias de diferentes giros comerciales, desde la pequefia, mediana y gran empresa y
algunas que operan de forma regional.

Asi mismo, se analiza cémo los principales gremios empresariales impulsan la
implementacién de este modelo para desarrollar empresas nacionales mas competitivas en la
region Centroamericana y en América Latina, creando industrias locales mas enfocadas en
la generacién de valor en sus productos, que rivalicen con economias en crecimiento y
colocando a El Salvador en una posicion de mercado donde los consumidores aprecien el
valor afiadido y la calidad de los bienes y servicios.

2.4.1 Origen del Lean Manufacturing

Durante el siglo XIX tomé impulso la segunda revolucion industrial, destacando en ese
periodo, empresarios como Frederick W. Taylor, Henry Ford y Alfred P. Sloan, personajes
que contribuyeron a la tecnificacion e innovacion de la fabricacion en serie, los cuales habian
sido utilizados en la produccién de fusiles en los Estados Unidos y las Turbinas de Barco en
Europa.

Taylor establecio las primeras bases de la organizacion de la produccion a partir de la
aplicacion de método cientifico a procesos, tiempos, equipos, personas y movimientos.
Posteriormente Henry Ford introdujo las primeras cadenas de fabricacion de automoviles en
donde hizo un uso intensivo de la normalizacion de los productos, la utilizacién de maquinas
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para tareas elementales, la simplificacion-secuenciacion de tareas y recorridos, la
sincronizacion entre procesos, a especializacion del trabajo y la formacion especializada.!

En el afio 1950 nacio6 en Japon en la empresa Toyota el sistema TPS (Sistema de produccion
de Toyota). El cual se fundamentaba en la produccion justo a tiempo con toques humanos
automatizados y la mejora continua, eliminando procesos que no agregan valor a los bienes
y servicios, estableciendo estandares de trabajo y creando una cultura de trabajo en equipo,
los autores de este modelo son tres miembros de la familia Toyoda y el Ingeniero Taiichi
Ohno, y es en ese momento que el modelo de Toyota, empieza a cimentar los estudios y
teorias de Taiicho Ohno , quien posteriormente moldearia el Lean Manufacturing.

Posteriormente en un viaje realizado por Eliji Toyoda y Taiicho Ohno, a empresas de
produccién de automoviles en EEUU, éstos consideraron que los modelos vistos, no podrian
acoplarse a la cultura japonesa y concluyeron que los sistemas “Americanos” poseian bases
poco flexibles ya que a juzgar por el comportamiento de la demanda en su pais,
préximamente el mercado demandaria vehiculos a costos muy bajos, por ende consideraron
que se debia de modelar un sistema que permitiera aprovechar al maximo las capacidades
humanas y eliminar desperdicios de recursos en las lineas de produccion, de esta forma
Taiichi Ohno, visualiz6 y perfecciono6 el modelo que pasaria ser conocido como sistema de
produccion JIT/ Just In Time (Justo a Tiempo), también conocido como el TPS por sus siglas
en inglés (Toyota Manufacturing System), la piedra angular de este nuevo modelo seria
“Producir solo lo que se demanda y cuando el cliente lo solicita”.

Posteriormente las ideas de Ohno serian ampliadas y complementadas con los trabajos
realizados por un ingeniero industrial de Toyota, Shingeo Shingo, quien habia estudiado la
obra de como Frederick W. Taylor, de ahi nace la idea de transformar las lineas productivas
en flujos continuos, con el Unico objetivo de brindar al cliente lo que necesitaba y requeria.
Inicialmente el esfuerzo se centrd en la reduccién de tiempos de cambios de herramientas,
posteriormente de estas aplicaciones y modificaciones al modelo, nacerian los fundamentos
como SMED, Kanban, Jidoka, Poka-Joke, los cuales le dieron forma y robustez al sistema
TPS.

El ingeniero John Krafcik, miembro del equipo de investigadores del MIT International
Motor Vehicle Program (IMVP) que realiz6 un detallado estudio comparativo sobre las
plantas de montaje de vehiculos ubicadas en quince paises, fue el primero en utilizar la
expresion «lean production» para describir los nuevos métodos y técnicas de produccion de
las empresas automovilisticas japonesas, mas eficientes que la produccion en masa de las
empresas americanas. La expresion «lean production» quedd definitivamente acufiada en

11 Hernandez, J., & Vizan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e
implantacion. Madrid: Fundacion EOL.
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1990 en el libro The Machine that Changed the World, donde Womack, Jones y Roos, autores
del libro y directores del IMVP que expusieron de forma amena y didactica el nuevo
paradigma de produccion de las empresas automovilisticas japonesas.2

Teniendo en cuenta dichos antecedentes, segin Suzuki (2004), las técnicas Just In Time
(JIT), justo al sistema de organizacion del trabajo japonés, JWO (Japanese Work
Organization) y el Jidoka, son los fundamentos que configuran el Lean Manufacturing.*®

ElI JWO considera una forma de organizar el trabajo para la aplicacion préactica y desarrollo
de las habilidades de los trabajadores, enfocando la maximizacion de la productividad de la

mano de obra por medio del desarrollo y capacitacion continua.

Tabla N°13: Fundamentos del Lean Manufacturing

JIT JWO Lean
Reduccion producto en Trabajadores
curso multidisciplinares Jidoka
Flujo Continuo Calidad en el puesto Calidad total
Reduccidn tiempos de
entrega Mantenimiento en el puesto | Mejora continua
Reduccion tiempos de Mejoras del puesto de Compromiso, direccién y
fabricacion trabajo empleados

Fuente: Hernandez, J., & Vizéan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Madrid:
Fundacion EOL.

2.4.2 Definicion de Lean Manufacturing.

“Lean Manufacturing es un modelo de trabajo, basada en las personas, que define la forma
de mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar
todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos o actividades que usan
mas recursos de los estrictamente necesarios. Identifica varios tipos de “desperdicios” que se
observan en la produccion: sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de

12 Hernéndez, J., & Vizan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e
implantacion. Madrid: Fundacion EOL.

13 Hernéndez, J., & Vizéan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e
implantacion. Madrid: Fundacion EOL.
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procesado, inventario, movimiento y defectos. Lean mira lo que no deberiamos estar
haciendo porque no agrega valor al cliente y tiende a eliminarlo.”*

2.4.3 Descripcion del Modelo Lean Manufacturing.

Este modelo de gestion involucra, personas, materiales, herramientas, maquinarias, métodos
y técnicas, que buscan mejorar la eficiencia, reduciendo desperdicios; su ambito de
aplicacion implica la fabricacion de familias de productos, o lineas de productos, sin importar
el volumen o complejidad, dado que se entiende que entre mas amplio sea el flujo productivo,
mayores cambios y oportunidad de mejora existen. Para la implantacion del modelo las
empresas deben estar dispuestas a realizar un cambio en la cultura organizacional que
implique implementar adaptaciones rapidas a sus flujos productivos, pensar fuera de la caja,
romper paradigmas existentes e iniciar un camino hacia la mejora continua.

2.4.3.1 La estrategia de Hoshin Kanri
“Hoshin” puede traducirse del japonés como “brujula” y “kanri” como administracion o
control.

Principalmente, lo que persigue el Hoshin Kanri es que toda la organizacion se oriente en
una sola direccion: la consecucion de los objetivos, tomando sus miembros la iniciativa.

Se considera que el “padre” del Hoshin Kanri es el Profesor Yoji Akao, quien, a finales de
1950, introdujo el sistema QFD (Quality Function Deployment en inglés mas conocido en
castellano como Despliegue de las funciones de calidad), en el marco del Sistema de Calidad
Total (TQC: Total Quality Control).

Tuvo un gran éxito de implantacién en empresas japonesas, siendo quizas el maximo
exponente Toyota y unos afios después en la industria del automavil occidental. Si bien, en
origen se concibio circunscrito a las funciones de calidad, esto es, como fuente de mejores
respuestas ante las demandas de los clientes y reduccion del ciclo de disefio, hoy se ha
extendido a los niveles de direccion y es usado como método de planificacion estratégica
basado en el PDCA de Deming (Plan-Do-Check-Act).

14 Hernandez, J., & Vizan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e
implantacion. Madrid: Fundacion EOL.
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2.4.4 Objetivo de Lean Manufacturing.

Crear una nueva cultura fundamentada en la mejora de los flujos de comunicaciéon y
alineamiento de los equipos de trabajo, para ello engloba un conjunto sistematico de
herramientas aplicadas a los diferentes componentes de una organizacion y sus elementos.

2.4.5 Estructura del Lean Manufacturing.

La metodologia Lean, es un conjunto de herramientas, las cuales se adaptan a las necesidades
particulares de las empresas, para obtener resultados y objetivos en las diferentes areas de la
organizacion, dentro de estas herramientas se suele incluir las siguientes:

Tabla N°14: Técnicas asimiladas a acciones de mejora de sistemas productivos

Listado de técnicas y técnicas asimiladas a acciones de mejora de sistemas productivos

Las5S

Orientacion al cliente

Control Total de Calidad

Control Estadistico de Procesos

Circulos de Control de Calidad

Benchmarking

Sistemas de sugerencias

Anélisis e ingenieria de valor

SMED

TOC (Teoria de las restricciones)

Disciplina en el lugar de trabajo

Coste Basado en Actividades

Mantenimiento Productivo Total

Seis Sigma

Kanban

Mejoramiento de la calidad

Nivelacion y equilibrado

Sistema Matricial de Control Interno

Just in Time

Cuadro de Mando Integral

Cero Defectos

Presupuesto Base Cero

Actividades en grupos pequefios

Organizacion de Rapido Aprendizaje

Mejoramiento de la Productividad

Despliegue de la Funcion de Calidad

Autoformacion (Jidoka)

AMFE

Técnicas de gestion de calidad

Ciclo de Deming

Deteccion, Prevencion y Eliminacion de Desperdicios

Funcion de Pérdida de Taguchi

Fuente: Hernandez, J., & Vizéan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Madrid:

Fundacion EOI.

Las técnicas anteriores componen los recursos que convergen en el sistema, si bien no todos
pueden aplicar a un proceso en especifico, la diversidad de herramientas da fe de la riqueza

de Lean Manufacturing.

o1



2.4.6 Filosofia de la Casa del Sistema de Produccion Toyota

El esquema de Lean Manufacturing de Toyota, presenta de forma esquematica las bases de
la filosofia de mejora continua, antepone las herramientas que constituyen el sistema y
presenta sus principios en forma de una casa, ilustrando los cimientos y columnas e
interpretando el modelo como un todo que interactda y se relaciona entre si, con unas bases
solidas, hasta llegar al techo representado por el objetivo principal, el sostenimiento del
sistema de gestidn, sus bases son la estandarizacion, y estabilidad de los flujos productivos.

Imagen N°5: Casa del sistema de Produccién Toyota.

Justoa Ticmpo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
corrects, cuando se necesita los problemas visibles
Tiemper de ciclo de clienbe . N
Flujo continuo pleza a pleza Separacian hombre-migquina
Sistema Pull PokaYoke

Procesos estables ¥ estandarizados  Produccion nivelada  Mejora continua (Kaizen)

Factor Humane Compromiso direcciin, formacidn, comunicacion, motivacidn, liderazgo

Gestic

WEM 55 SMED TFRM KANBAN Wi 1 KPI's
Herramiemias Herramientas Hirramienitas
de diagmasticon operativas de seguimiento

Fuente: Hernandez, J., & Vizan, A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Madrid:

Fundacién EOI.

Todos los elementos que representan “La casa” se interrelacionan por medio de diferentes
herramientas y técnicas, que han sido segmentadas, segun sean requeridas y utilizadas, dado
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que cumplen funciones distintas, alineadas al objetivo de la organizacion, pero con
aplicaciones, a nivel de operaciones, planeacion o seguimiento.

Este esquema es una expresion de la vision de un modelo de gestion basado en Lean
Manufacturing, que contiene una representacion abstracta del sistema, por lo cual, si
INDUMETSA desea implantar este modelo, debera tomar en cuenta sus caracteristicas,
mercado donde compite, talento humano y personal, producto, objetivos a corto y mediano
plazo, disefiar un plan de implementacién y adaptando las herramientas que mejor solucionen

sus necesidades.
2.4.7 Principios de Lean Manufacturing

Los principios que mejor describen al sistema de gestion, desde el punto de vista del “factor

humano” y de la manera de trabajar y pensar, son:

Tabla N°15: Principios Lean Manufacturing desde dos perspectivas

Desde la perspectiva del factor humano y la forma de
pensar y trabajar

Desde la perspectiva de las técnicas que
se van a emplear y las medidas
relacionadas con las operaciones

-Inculcar la nueva filosofia de la mejora continua en los
empleados para aplicarlo a sus puestos de trabajo.

-Figura de lider de grupo, dandole formacion, y que pueda
ensefiar y transmitir a sus compafieros.

-Comprobar las operaciones “in situ”, es decir, en el
mismo momento que se realizan, para poder detectar
errores y solucionarlos a tiempo.

-Promover operarios polivalentes, capaces de realizar
varias tareas, menos especializacion.

-Descentralizacion de la toma de decisiones ya que todos
los miembros del equipo deben tener la posibilidad de
tomar medidas en un momento determinado.

-La direccion de la organizacion se tiene que comprometer
con la nueva filosofia del modelo Lean.

-Detectar y eliminar tareas y funciones innecesarias en la
produccion.

-Relacién cercana y transparente con los proveedores,
incluyendo un flujo continuo de informacion y apoyo
mutuo

-Usar sistemas “pull”, para evitar grandes
stocks y una posible sobreproduccion.

-El flujo del proceso tiene que ser
continuo, de esta manera, los fallos se
visualizan mas rapido.

-Nivelacion de la produccién.

-El control visual tiene que ser utilizado
para la identificacion de problemas.

-Disminuir el tiempo de fabricacion.

-Reducir los inventarios lo méaximo

posible.
-Lograr el objetivo “cero defectos”.

-Estandarizar tareas para incorporar la
mejora continua en todos los procesos.

Fuente: https://www.ceupe.com/blog/conceptos-generales-del-lean-manufacturing.html
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Estos principios conforman el centro de la vision del sistema y es la guia para conocer cuales
herramientas o aplicaciones utilizar.

2.4.8 Los desperdicios que busca eliminar el modelo de gestion Lean Manufacturing

El modelo Lean busca eliminar procesos o actividades que no afiaden valor a la empresa, es
decir, que no son percibidos por el cliente o que son afiadidos al producto sin cambiar su
funcién esencial, por lo que el consumidor pudiera adquirirlos solo para suplir su necesidad.
La metodologia reconoce estas incidencias aglutinandolas en ocho “desperdicios” los cuales
son:

1. Sobreproduccion: Producir con exceso o con demasiada antelacion, es la inexistencia de
una produccion no ajustada a la demanda, apegarse a una produccion en escalas de productos
no esenciales o baja rotacion.

2. Esperas: Tiempos de emision de documentos, cambio de piezas, tiempo de
funcionamiento de la maquinaria, personal ocioso, ajustes de la maquinaria, tiempos muertos
y espera de materiales mantener la linea productiva.

3. No utilizar el talento humano: No utilizar y explotar las capacidades del talento humano,
que puede ser capacitado para incrementar la productividad, no motivarlos y mantener al
personal sin identificarse con la cultura organizacional, vision y misién del negocio.

4. Transporte: Cualquier movimiento dentro o fuera de las instalaciones, en el sistema de
produccion de un item, que no afiade valor o involucre desplazamiento que genere otros
desperdicios, como tiempos de esperas 0 movimientos en exceso.

5. Inventarios: Aglutinamiento de productos, inventarios en exceso, poca rotacion de
inventarios, mantenimiento de inventarios por encima de los minimos diarios.

6. Movimientos en exceso: Cualquier ajuste o proceso adicional que no afiade valor o
involucre esfuerzos adicionales.

7. Operacion con defectos: Reprocesos, productos que no cumplen el estandar de calidad
del producto que casi siempre, requieren que el producto vuelva a realizar recorridos por un
proceso al que ya fue sometido.
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8. Sobre procesamiento: hace referencia a procesos adicionales que no son percibidos por
el cliente y que no son necesarios para la funcion que cumple un producto.

Imagen N°6: Los 8 desperdicios (S.E.N.T.1.M.OS.)

Sobreproduccidn
mienio -
R Esperas
miento

Mo utilizar el
Talento
Humano

Operacion con 8
defectos

desperdicios

Mowvimientos
Transporte
en exceso
Inwventarios

En el esquema anterior se puede observar de forma grafica la presentacion de los
desperdicios, utilizando el acronimo S.E.N.T.1.M.QO.S., utilizando las iniciales en espafiol de
cada desperdicio representado.

2.4.9 Grado de aplicabilidad, Lean Manufacturing en El Salvador.

En EI Salvador, de acuerdo con el Banco de Desarrollo de El Salvador (BANDESAL), en un
articulo denominado “Modelando el negocio textil”, escrito por José Ignacio Lemus,
Especialista del sector textil del Banco Multisectorial de Inversiones, expone que muchas
empresas salvadorefias de la industria textil nacional iniciaron procesos de transformacién
bajo el estandar de Lean Manufacturing, para poder competir con precios mas bajos con
empresas manufactureras del continente Asiatico pertenecientes al mismo mercado. *°

En tal sentido, Lean Manufacturing se ha vuelto importante para los productos de
exportacion, tanto asi que por medio de la Camara de Exportadores Textiles (CAMTEX),
ofrece servicios de capacitacion a sus agremiados.

15 BANDESAL - Banco de Desarrollo de El Salvador - Banca de Desarrollo, Crédito e
Inversion El experto opina (Marzo 2007)
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En razon de lo anterior, a efectos de comprender el grado de aplicabilidad de dicho modelo
en El Salvador, se ha desarrollado una investigacion y anélisis de las principales empresas
salvadorefias que han implementado el modelo de gestién Lean Manufacturing, junto a sus
resultados obtenidos, asi como el detalle de las academias y gremiales enfocadas en impartir
conocimientos referentes a dicho modelo y un ejemplo de cultura empresarial basada en Lean
Manufacturing en la empresa Termoencogibles. Lo anterior, se encuentra desarrollado en el
ANEXO N° 6 Aplicabilidad de Lean Manufacturing en El Salvador.

Segun lo descrito en el presente marco tedrico se puede confirmar que el modelo de gestion
Lean Manufacturing desarrolla una cultura de excelencia en los procesos productivos de las
empresas que apuestan por su implementacion, destacando los multiples beneficios
econdmicos asociados y el alto grado de competitividad en el sector industrial.

Debido a lo anterior, Lean Manufacturing se considera la herramienta necesaria e
indispensable que ayudara a la empresa objeto de estudio INDUMETSA a superar muchos
de sus problemas principales y a generar valor una gestion eficiente de sus procesos de
produccidn, por lo que el estudio y andlisis para conocer su situacion actual con respecto a la
implantacion se abordara en el siguiente Capitulo 3 “Diagnéstico”.
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CAPITULO I1IlI

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS METALICAS SAN JUAN BOSCO
(INDUMETSA).

El siguiente diagnostico se realizé en el ambito de una investigacion descriptiva y explicativa,
tomando en cuenta los elementos detallados en la Matriz metodologica incluida en el
Capitulo | de este documento, para lo cual se evalud la poblacion de estudio respectiva
considerando para ello, el uso de métodos e instrumentos de recoleccién de informacién tales
como cuestionarios, entrevistas y observaciones; no obstante, por la naturaleza de la
investigacion, fue necesario hacer uso de muestras relacionadas con variables tales como
productos y empleados, lo cual se profundiza durante el desarrollo de este capitulo.

3.1 Evaluacion previa sobre el conocimiento de Lean Manufacturing.

Mediante el uso de un cuestionario de evaluacion que se agrega en el ANEXO N° 10 se
recopilé informacién referente a los conocimientos previos que posee la empresa con
respecto a Lean Manufacturing, con lo cual se pretende conocer la situacion actual y detectar
la existencia de practicas realizadas de forma empirica y que, de alguna manera, sean
similares a las herramientas que plantea un sistema que aplique la generacion de valor y
mejora continua.

Dicho andlisis se realiz6 mediante un estudio detallado y especifico de cada uno de los
aspectos mas importantes como lo son:

e Enfoque de Lean Manufacturing

e 575+ 1 Sdeseguridad

e Mejora continua

e Proceso de produccion

e SMED (Cambios en menos de diez minutos)

e TPM (Mantenimiento Productivo Total)

e Trabajo estandarizado
Las herramientas utilizadas se encuentran detalladas en el ANEXO 10 del presente
documento, cuyo objetivo es verificar los topicos basicos que forman parte de los cimientos
de casa Lean, para lo cual se utilizaron 100 item con una escala de ponderacion del 100%.
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Tabla N°16: Evaluacion previa sobre conocimiento de Lean Manufacturing

Puntua‘:ién puntua‘:ién Puntuacion Maxima Puntuacién alcanzada
# Criterios alcanzada de un | alcanzada en Comcimiontn y
total de 100 items| porcentajes w"‘é’*"“&'ﬂf‘
enfoque
Conocimiento y comprensién del 100
46 46% 0
1 enqu ue LEAN Proceso de produccién 0% Seis 6's
2(Seis6's 51 51% a0%
3|Trabajo estandarizado 53 53% Fox
0%
SMED (Cambios en menos de diez ) ) )
65 65% Mejora continua Trabajo estandarizado
4|minutos)
5|TPM (Total Production 45 45%
6| Mejora continua 46 46% Y s enes e e
7|Proceso de produccion 60 60%
Promedio Alcanzado 52 52%

Fuente: Elaboracion propia mediante cuestionario de autoevaluacion de conocimientos previos sobre Lean
Manufacturing aplicado a la empresa INDUMETSA.

Como resultado de la evaluacion realizada con base a una escala de ponderacion del 100% y
mediante el uso de 100 items en el cuestionario, se obtuvo un 52% de puntuacién alcanzada
en cuanto al conocimiento previo por parte de la empresa con respecto a aspectos generales
de Lean, lo cual es regular, e implica que la empresa posee lo necesario para la
implementacién de dicho modelo. En dicha evaluacién previa se obtuvieron los siguientes
analisis:

1. Conocimiento y comprensién del enfoque Lean Manufacturing:

La organizacion sujeta de estudio desconoce la metodologia, pero reconoce que se pueden
obtener mejoras producto de su aplicacion; sin embargo, se encontré que no cuentan con
informacién documentada de sus procesos, actividades y funciones, existe ausencia de
controles visuales en cada area de la organizacion y tampoco se han implementado los
requisitos de la Ley General De Prevencion De Riesgos en Los Lugares de Trabajo.

Por otra parte, los colaboradores desconocen los ocho tipos de desperdicios que pueden
existir dentro de un proceso, administrativo, productivo en virtud que no poseen el
entrenamiento para definir un desperdicio o identificarlo; no obstante, poseen un alto nivel
de compromiso para tratar de resolver los problemas gque se generan dentro de sus procesos
e involucrarse para ofrecer soluciones, a pesar de no existir un programa de reconocimientos
para incentivar su participacion, ni tampoco el entrenamiento suficiente para la identificacion
de los defectos de fabricacion en el momento en que estos se producen.
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Adicionalmente, se encontraron acumulaciones de inventario dentro de las instalaciones, asi
como extension de labores fuera de las jornadas establecidas, con lo cual, la empresa incurre
en pagos de horas extras. Otro punto a favor de la empresa es que los empleados son
polivalentes y suelen realizar actividades en distintos procesos y areas donde regularmente
no desarrollan sus funciones con regularidad; con respecto a los planes de carrera y
descriptores de puestos, INDUMETSA no cuenta con dicha documentacion.

2. Seis eses 6's.

Dentro del andlisis previo se consultaron topicos muy generales sobre la aplicacion de la
metodologia de las 5°s incluyendo una sexta “ese” que hace referencia a la Seguridad,
utilizando como marco de referencia, la Ley general de prevencion de riesgos en los lugares
de trabajo de El Salvador, la cual debe aplicarse a toda organizacion a partir de cierto nimero
de empleados y contar con un comité interno. Dicha ley, considera aspectos de orden y
organizacion que conviven perfectamente con las 5°s.

Asi mismo, se detectaron areas de trabajo que cuenta con herramientas obsoletas y en mal
estado, asi como el espacio fisico de areas no aprovechadas de manera correcta. Ademas, se
identificaron paredes y pisos que permanecen sucios, con desniveles no demarcados y
ausencia de sefializaciones de seguridad que indique los riesgos del area.

Por otra parte, existe una programacion de limpieza la cual se lleva de forma no documentada
donde se turnan el aseo de su area; no obstante, dicha limpieza no se realiza en un orden
cronoldgico a tal punto que en ocasiones no se cumple, en razén que no estan definidos los
responsables de la actividad. Asi mismo se identificO que la organizacion desconoce la
metodologia de 6°s, pero mostro su interés en el sentido de reconocer que al implantarse una
metodologia que agregue orden y disciplina a las actividades diarias, esta puede ser de mucho
apoyo en la gestion del cambio.

3. Trabajo estandarizado.

La empresa no cuenta con trabajos estandar o medidas similares que permitan realizar las
actividades siguiendo un modelo de trabajo, ante lo cual carecen de informacion
documentada disponible para que el personal pueda consultar cbmo debe ser realizada una
tarea 0 como debe ser el producto final de cada proceso; no obstante, los trabajadores
muestran su compromiso de realizar las tareas encomendadas.

Ante el desconocimiento de tematicas como lead time, tak time o indicadores y controles
visuales que asemejen un estandar de trabajo a seguir por parte de los miembros de la
organizacion, la produccién es iniciada mediante la toma de un pedido, con lo cual se
mantienen un flujo constante de produccidn que conlleva la acumulacion de inventarios, lo
cual es perjudicial para la empresa.
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4. SMED Single-Minute Exchange of Die (Cambios en un solo digito de minuto o
Cambios en menos de diez minutos)

SMED es una metodologia que permite realizar cambios y mantenimientos en las
maquinarias utilizadas de una forma organizada y planificada en el menor tiempo posible y
sin que ello afecte la continuidad de la produccion. En tal sentido INDUMETSA a pesar de
no conocer la metodologia SMED, mide el tiempo de preparacion del equipo para el inicio
de las operaciones y recientemente han realizado revisiones a sus equipos artesanales para
mejorar los tiempos de respuesta y preparacion, lo cual indica que para la organizacion es de
gran importancia la reduccion en los tiempos de preparacién de los equipos y herramientas.

Con relacién al orden de las herramientas, la empresa manifesté que existe un area especifica
para los materiales de mantenimiento; no obstante, dicha area es de dificil acceso porque
generalmente suele estar saturada de inventario o existen obstaculos que dificultan el acceso
a ésta, e inclusive en algunos casos no es posible encontrar el recurso necesitado. A nivel
general, se puede decir que la empresa si da importancia a mantener tiempos de cambios de
equipos de forma oportuna para la continuidad de sus actividades.

5. TPM (Mantenimiento Productivo Total).

En cuanto al area de mantenimiento productivo, la organizacién considera que los equipos
no se encuentran debidamente organizados y suelen interrumpir el flujo de operacion del
resto de areas; asimismo no cuentan con una programacion de mantenimientos productivos,
por lo cual, estos suelen brindarse cuando los encargados del area consideran conveniente la
intervencion de los equipos.

Adicionalmente se identificd que no existe informacion documentada que permita verificar
las dltimas intervenciones a los equipos; asimismo, la empresa manifestd que el
mantenimiento es realizado por los empleados asignados al area donde funcionan los equipos,
quienes de forma no programada e informal suelen realizar actividades relativas al
funcionamiento de la maquinaria, méas no se realizan mantenimientos predictivos.

Por otra parte, los empleados responsables de la maquinaria si conoce cudl es el rendimiento
productivo de cada méaquina de una forma tradicional, aunque no se corrobore de forma
documental; no obstante, desconocen la metodologia TPM debido a que los obreros no
reciben entrenamientos sobre conceptos relacionados al mantenimiento productivo, sino mas
bien lo hacen de forma empirica.
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6. Mejora continua.

La empresa no ha definido estrategias que les permitan desarrollar mejoras de forma continua
y escalonada enfocadas al cambio de cultura de los empleados de esta; no obstante, la alta
Gerencia considera que deben impulsar un cambio cultural que promueva la mejora
sostenible en el tiempo.

Recientemente la Gerencia realiz0 esfuerzos en buscar mejorar los procesos dentro de
empresa, de los cuales se puede mencionar, el levantamiento de costos unitarios; sin
embargo, no se han realizado mas proyectos relacionados a la mejora en la calidad de los
productos a través el involucramiento del personal operativo, el cual no ha recibido
capacitaciones constantemente.

Por otra parte, la Gerencia considera que la implantacion de los principios de Lean
Manufacturing podria ayudar a alcanzar el objetivo de calidad y valor afiadido que busca la
empresa, mediante la generacion de un cambio trascendental en los procesos y en el
compromiso de las personas, lo cual es muy necesario para INDUMETSA considerando que
actualmente los pocos proyectos de mejora son impulsados Unicamente por parte de la
gerencia ya que los operarios no participan en propuestas de cambios que puedan agregar
valor o eliminar desperdicios.

7. Proceso productivo

Como producto de la evaluacion previa se determind que existen familias de productos cuyos
procesos productivos son compartidos, lo cual es de mucha utilidad para la aplicacion del
modelo Lean, considerando que a efectos de realiza un mapa de la cadena de valor es
necesario identificar los articulos mas representativos que comparten los mismos procesos.

Por otra parte, INDUMETSA posee una apropiada coordinacién con sus clientes y
proveedores, lo cual les permite resolver inconvenientes de entregas y mantenerse
abastecidos de materia prima aprovechando la excelente ubicacion de la empresa que le
permite estar cerca de grandes proveedores de productos y servicios.

Ademas, se observd que, en el desarrollo de los procesos productivos dentro de la planta no
se utilizan montacargas, carretillas o mulas hidréaulicas, asi como mapas de recorrido de los
materiales para la identificacion de desperdicios en el transporte o flujos documentados
mediante graficos generales enfocados en la generacion de valor hacia los clientes, lo cual es
de mucha importancia para la ejecucion de procesos productivos adecuados.
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Sintesis de la autoevaluacion, como herramienta previa al diagnostico.

Las jefaturas encargadas de las diversas areas de la entidad consideran que la implantacion
Lean promoveria impactos significativos para la generacion de valor y la cultura
organizacional, ya que reconocen que actualmente los miembros de la organizacion carecen
del entrenamiento necesarios para realizar cambios en menos de diez minutos en sus
procesos; asimismo presentan limitantes en cuanto a aplicar un mantenimiento productivo
total.

3.2 Diagnostico de la situacion actual de INDUMETSA con respecto al modelo de
gestion Lean Manufacturing.

El presente diagndstico fue elaborado tomando en cuenta los instrumentos que mejor se
adaptan al proposito de la consultoria en cuanto al conocimiento y analisis de los aspectos a
considerar para la implantacion de un modelo Lean Manufacturing en INDUMETSA, a fin
de comprender la situacion de la empresa en cuanto a cultura de orden y organizacion segun
el modelo 6°S, prevencion de riesgos, herramientas de gestion empresarial, clima
organizacional, desperdicios y situacion financiera, para lo cual se ejecutaron diferentes
instrumentos mediante encuestas, entrevistas, observacion en planta de produccion,
recorridos de los procesos, mediciones y calculo de datos. Dichos instrumentos utilizados se
presentan en la siguiente imagen:

Imagen N°7: Instrumentos utilizados para el Diagndstico

Fuente: Elaboracion propia.
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En tal sentido, para iniciar con el diagnostico, primero se debe retomar los cimientos de la
casa Lean, los cuales comprenden las herramientas que deben sostener las mejoras
representadas como el techo de dicha casa; asimismo se realiza un analisis que permita
conocer la situacion actual de la organizacion a efectos de determinar la factibilidad de la
implementacion.

En tal sentido, el diagnostico evaluara los cimientos relacionados con las 6°s, SMED, TPM,
Identificacion de desperdicios, aplicacion de la Ley General de Prevencion de Riesgos en
Los Lugares de Trabajo, clima organizacional, asi como el levantamiento de un inventario
de politicas mediante un check list de aspectos generales de la organizacion, analisis
financiero y un mapa de la cadena de valor, el cual es considerado como la herramienta de
diagnostico que proyecta las mejoras a realizar mediante la implementacion de Lean.

Previo al diagndstico se debe de recordar que Lean Manufacturing no es un sistema de
gestion, sino un método de organizacion del trabajo que se centra en la mejora continua y
optimizacion del sistema de produccion mediante la eliminacién e identificacion de
desperdicios y actividades que no suman ningun tipo de valor afiadido al producto; asimismo
es importante mencionar que tampoco existe un método para su implantacion, ya que cada
empresa podria desarrollar procesos similares, pero con sus caracteristicas diferentes y
propias de cada organizacion.

3.2.1 Diagnostico general de 6”s aplicada a la organizacion INDUMETSA.

Desde sus inicios, esta metodologia se ha implementado en distintas empresas de tipo
industrial, esta herramienta compromete a todos los niveles de la organizacién desde la alta
direccién hasta los elementos operativos, por recomendacién se dice que ante una
implantacion Lean debera existir una evaluacion de las 6°s, por su simplicidad, por ser un
excelente componente visual y los importantes beneficios que pueden alcanzar en un corto
tiempo y su impacto a mediano plazo, la facil comunicacion del concepto a todo nivel y que
permite mejorar la calidad de vida dentro de la organizacion abonando al orden y a la
seguridad.

Asi mismo, para efectos del diagnostico, se tomaron en cuenta aspectos relacionados a las
57s, a la cual se afiade una (s) adicional, correspondiente al cumplimiento de la Ley General
de Prevencion de Riesgos en Los Lugares de Trabajo. Dicha evaluacion fue realizada a cada
una de las quince areas funcionales de la empresa, las cuales se encuentran ubicadas segun
el siguiente Layout elaborado para efectos de la presente consultoria, el cual se encuentra en
el ANEXO N° 7 Layout de la empresa Industrial Metalica San Juan Bosco.
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Para una mejor comprension del analisis, a continuacién, se presentan los elementos que
componen cada una de las 6 (S) que se revisaron en la planta de la Empresa Industrial
Metalica San Juan Bosco.

Tabla N°17: Significado de cada (S) y su concepto.
1 S. Organizar y delimitar/ SEIRI

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
2 S. Ordenar/ SEITON

Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

3 S. Limpiar/ SEISO

Manteniendo el aseo

4 S. Estandarizar/ SEIKETSU

Conservar y vigilar las tres primeras eses

5 S. Disciplina/ SHITSUKE

Apegarse a las reglas

6 S. Seguridad

Seguridad e higiene ocupacional
Fuente: Elaboracion propia

Meétodo de calculo

Para efectos de ponderar la evaluacion de 6°s se han determinado los siguientes criterios:

Criterio Significado Ponderacion
Bueno Solamente si cumple 1

todo lo requerido por

cada S
Malo Incumple en al menos 0

una condicion
requerida por cada S

En tal sentido, el puntaje de cumplimiento general por cada area y cada S, fue determinado
dividiendo la cantidad de items evaluados con el criterio “Bueno” entre el total de items
contenidos en cada cuestionario de cada area. Ejemplo:

N° de items evaluados con el criterio “Bueno”: 25
Entre el N° e items totales del cuestionario 40
Igual: 62% de cumplimiento
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Al realizar la revision de las 6°s en cada area funcional de la organizacion se encontré una
importante oportunidad de mejora a nivel general; dichos resultados se muestran y consolidan
en la imagen No.14 que detalla el area y la nota alcanzada, tomando en cuenta una
ponderacién total del 100% considerando como cumplimiento una ponderacion entre el 80%
al 90% y como nota aceptable de al menos el 70%.

El siguiente cuadro se ha calculado tomando en cuenta que cada S representa el 16.67% del
total de las S evaluadas en cada cuestionario: 1/6 igual a 16.67%

Por ejemplo, el area “Oficina Administrativa y Recepcion” obtuvo un puntaje del 50% de
cumplimiento en los items relacionados con la S “Organizar y delimitar”: 7 con criterio
“Bueno” entre 14 items del total de dicha S, lo que equivale al 50%.

Imagen N°8: Notas consolidadas por las 15 &reas que componen INDUMTSA

Resultados consolidados de revision de 6°s a la entidad INDUMETSA

. Organizary

Areal6S delimitar Ordenar Limpiar Estandarizar Disciplina Seguridad
Oficina Adminin y Recepcion 50% 62% 78% 80% 100% 55%
Sala de Reuniones 43% 62% 89% 80% 75% 30%
Oficina de Operaciones 43% 62% 78% 60% 75% 33%
Carpinteria (2° Nivel) 37% 57% 44% 12% 80% 31%
Horno 32% 29% 46% 25% 80% 24%
Carpinteria (Area descargo) 32% 57% 19% 12% 60% 38%
Bodega 2 18% 33% 64% 25% 20% 36%
Pintura 42% 29% 23% 12% 60% 28%
Bodega 4 12% 11% 45% 37% 60% 14%
Bodega 1 24% 22% 55% 12% 40% 26%
Bodega 3 18% 22% 36% 0% 40% 52%
Armado 37% 14% 38% 0% 33% 41%
Laminado 21% 14% 42% 0% 40% 41%
Despacho 15% 14% 67% 0% 20% 37%
Estructura 16% 29% 7% 11% 60% 13%

Fuente: Elaboracion propia mediante realizacion de prueba de revision de 6°s.

Para la obtencion de los datos detallados anteriormente se utilizo un listado de verificacion
que agrupaba topicos que responden a cada elemento (organizar, ordenar, limpiar,
estandarizar, disciplina y seguridad), segun cuestionarios del Anexo 8, utilizando la escala
de ponderacion Bueno igual a 1 y Malo igual a 0.

En tal sentido, considerando la ponderacién anterior y con el objetivo de medir si la empresa
cumple o0 no cumple con los requisitos de las 6s, se realizd un recorrido por cada area,
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documentado en forma fotografica y con la compafiia del encargado de planta para que la
revision se realizard de forma objetiva. Posterior al recorrido, de forma separada se realizo
una ponderacion de las quince &reas para obtener una nota global de apego a las 6°s
obteniendo lo siguiente:

Imagen N°9: Brechas de cumplimiento a la metodologia de 6”s

Nivel de brechas en el Cumplimiento de 6S a nivel general

ORGANIZAR Y DELIMITAR

SEGURIDADg 29.14% s ORDENAR
33.29% . 34.62%
s6122% 48.67%
24.57%
DISCIPLINA® *LIMPIAR

ESTANDARIZAR

Fuente: Elaboracion propia mediante realizacién de prueba de revisién de 6°s.

Como resultado de la evaluacién 6°s realizada a todas las areas de la organizacion, laempresa
no posee una cultura de orden, ya que las areas no se encuentran correctamente sefializadas
y delimitadas, asi como tampoco se cuentan con medidas de seguridad ocupacional que
garanticen el bienestar de los colaboradores.

Adicionalmente, se determind que la empresa no cuenta con indicadores para el desarrollo,
medicion y seguimiento de sus procesos, ya que carece de controles visuales que apoyen la
estandarizacion de estos, por lo cual no existe un adecuado orden en la mayoria de las areas
correspondientes a la planta productiva.

Asi mismo, el elemento correspondiente a disciplina del personal apenas alcanzé un 56.22%
de un 100% posible, en razén que no existe una cultura organizacional que contribuya al
bienestar general incluyendo la limpieza de la planta productiva, visto este punto, que las
oficinas administrativas obtuvieron una ponderacién de cumplimiento mas alta, presentando
brechas aceptables que podrian cerrarse en la medida que se promueva una concientizacién
y disciplina en el personal.
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El analisis detallado de los resultados obtenidos en la evaluacion de cada una de las 6°s
debidamente respaldada mediante documentada utilizada en la revision especifica de cada
area, se encuentra reflejada en el ANEXO N° 8 “Resultados obtenidos en la evaluacion de
6’S”, el cual incluye fotografias de cada area que evidencian los hallazgos encontrados
durante la referida evaluacion.

Como sintesis del analisis general de las 6°S, se puede resaltar que la INDUMETSA posee
muchas oportunidades de mejora que podrian superarse con la implementacion de las 6°S
que ofrece el modelo Lean Manufacturing, siendo la mayor calificacion para el elemento

“Disciplina” con un 56% y la menor calificacion para el elemento “Estandarizar” con un
y
24%-

Dado lo anterior, es importante resaltar que las areas mejor evaluadas a nivel general son las
areas administrativas tales como Oficina administrativa, Sala de Reuniones y Sala de
operaciones, las cuales mostraron mayores niveles de organizacion, limpieza y orden; sin
embargo, la planta de produccion obtuvo las menores calificaciones, especialmente en las
areas de estructura, despacho y laminado, en las cuales existe una brecha muy considerable,
por lo que segun la interpretacion del diagrama de Pareto, la implementacion de las 6°S
deberia comenzar en las areas administrativas en virtud que la empresa ya muestra avances
en la filosofia Lean para dichas areas.

El detalle de la aplicacion general de las 6°s por cada area se refleja en la siguiente imagen:

Imagen N°10: Promedio de Aplicacion general de 6°S por cada Area.

PROMEDIO DE APLICACION DE 6S POR CADA AREA

Estructura 22.7%
Despacho 25.4%
Laminado 26.4%
Armado 27.4%
Bodega 3 28.0%
Bodega 1 29.8%
Bodega 4 30.0%
Pintura 32.3%
Bodega 2 32.6%
Carpinteria (Area descargo) 36.3%
Horno 39.2%
Carpinteria (2° Nivel) 43.5%
Oficina de Operaciones 58.6%
Sala de Reuniones 63.1%
Oficina Administrativa y Recepcidn 70.9%

0.0% 10.0% 20.0% 30.0% 40.0% 50.0% 60.0% 70.0% 80.0%

Fuente: Elaboracion propia mediante realizacidn de prueba de revisién de 6°s.
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3.2.2 Analisis de cumplimiento a la Ley general de prevencion de riesgos en los lugares
de trabajo, como medicién de compromiso organizacional.

Como resumen de su ambito, la ley naci6 con el fin de aplicarse a instituciones publicas,
privadas, municipales, y todo tipo de organizacion independiente de su naturaleza en El
Salvador, la cual fue aprobada mediante decreto legislativo publicado en el diario oficial
No0.82, tomo 387 de fecha 5 de mayo de 2010.

Su objeto es incentivar la participacion entre empleadores y empleados mediante un trabajo
en conjunto que busque implantar un sistema de seguridad y salud ocupacional en las
empresas. Dicha ley promueve la dignificacion y bienestar en las entidades, brindando
herramientas que garanticen el trabajo colaborativo por medio del uso de politicas de
seguridad ocupacional, identificacion de riesgos por puesto e indicadores de accidente.

Para el caso de INDUMETSA, se decidi6 agregar este topico para darle un plus a las 6°s, ya
que, Si una organizacion no es capaz de aplicar estos preceptos legales, tampoco seria capaz
de aplicar la metodologia que le apoye a alcanzar mejoras.

Adicionalmente, dentro de la referida Ley en su Titulo IX, se establecen las infracciones
leves, graves y muy graves de conformidad a los articulos 78 al 80 del capitulo I, por lo que
para efectos de evaluar la situacion actual de INDUMETSA, se aplic6 un cuestionario basado
en los deberes conferidos en la Ley, el cual se ejecut6 mediante un recorrido por las
instalaciones de la empresa, para lo cual se encontraron los siguientes resultados:

Imagen No.11 Resultados de la revision de cumplimientos a la Ley general de
prevencién de riesgos en los lugares de trabajo INDUMETSA.

Incumplimientos a la Ley generalde prevencion de
riesgos en los lugares de trabajo (INDUMETSA)

—_— 7 .
I — °  momimmm
INFRACCIONES LEVES INFRACCIONES GRAVES INFRACCIONES MUY

GRAVES

Cumple = No cumple

Fuente: Elaboracion propia mediante llenado de check list de verificacion de cumplimiento.
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Incumplimientos leves:

A pesar de contar con 76 empleados, la empresa no cuenta con un comité de seguridad
ocupacional, por lo cual, tampoco se ha elaborado un reglamento interno para su
funcionamiento.

No obstante, las instalaciones de la empresa contienen pisos y pasillos con desniveles que no
se encuentran demarcados, asi como posee obstaculos por acumulacion de pupitres que
dificulta el transporte y movilidad, generando que los empleados deban movilizar los objetos
e inventarios para poder circular. Asi mismo, la empresa no posee un area especifica para
que los empleados ingieran sus alimentos, razén por la cual, deben salir a comer en las aceras
alrededor de la empresa

Ademas, se constatd que no se han realizado las acciones necesarias para iniciar la
conformacién de dicho comité, con lo cual se constatdé que tampoco poseen indicadores de
accidentes. El detalle de dichos incumplimientos se refleja en el ANEXO N° 9 Evidencia del
recorrido para la evaluacion del cumplimiento de la Ley general de prevencion de riesgos en
los lugares de trabajo INDUMETSA

Incumplimientos graves:

En términos generales, la empresa no cuenta con sefiales visibles para identificar los riesgos
en el area de trabajo, a tal grado que se observaron dispositivos y objetos que no son de
utilidad para el desarrollo de las actividades, lo cual representa potenciales riesgos
considerando las botellas de vidrio de refrescos, objetos tirados y acumulaciones de
productos semiterminados en areas no destinadas al almacenamiento.

Por otra parte, se constatd que el equipo de proteccion no se encuentra resguardado
correctamente, asi como se verifico que los empleados no lo utilizan; asimismo en cuanto a
las instalaciones, el pasillo y gradas que se dirigen a la carpinteria ubicada en el segundo
nivel no posee barandal, con lo cual existe un riesgo de caida. También se utilizo6 el grado de
medicion (lux), el cual es un indicador que sirve para conocer si la iluminacion de los
espacios es adecuada y que se encuentra en el reglamento de la Ley. El detalle de dichos
incumplimientos se refleja en el ANEXO N° 9 Evidencia del recorrido para la evaluacion del
cumplimiento de la Ley general de prevencion de riesgos en los lugares de trabajo
INDUMETSA

Incumplimientos muy graves:

La fabrica cuenta inicamente con dos extintores ubicados en el area de estructura y horno,
por lo que el riesgo de incendio es elevado considerando que el area de estructura se encuentra
cerca de la carpinteria y que los empleados no han tenido entrenamiento en el uso de éstos.
Ademaés, la empresa no informa a la Direccion General de Prevision Social cualquier cambio
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o modificacion sustancial que se efectle en los equipos o instalaciones en general, lo cual
representa riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores.

Imagen No.12 Layout Planta Baja INDUMETSA, ubicacion de extintores de incendios

REA DE LAMINADO

Planta 11} 'lﬁl':»_.lrx]_‘ii\l_L.‘(

AREA DE ESTRUCTURA

Baja

Fuente: Elaboracidn propia, utilizando la Aplicacién, Planer 5D, Tras visita inicial.

A efectos de cuantificar el impacto econémico relacionado con el incumplimiento a la
referida Ley. A continuacion se presenta un calculo estimado de las posibles multas a pagar
por las infracciones a la referida Ley INDUMETSA, para lo cual, se utilizd como referencia
el valor minimo de cada rango, obteniendo los siguientes valores.

Resultados de la verificacion de cumplimiento
Ley general de prevencidon de riesgos en los lugares de trabajo

Tipo de incumplimiento Cumple No cumple Multa

Infracciones leves 4 9 ¢ 10,964.52
Infracciones graves 7 16| $ 68,223.68
Infracciones muy graves 0 2| $ 13,401.08
Total 11 271 $ 92,589.28

*Multa calculada en valores de rango minimo

Fuente: Elaboracion propia, mediante listado de verificacion y recorrido.

Debido al diagndstico anterior se puede concluir que la organizacion no esta aplicando los
requisitos de la Ley exigidos ya que necesita implementar acciones que minimicen los riesgos
en las instalaciones, asi como iniciar un plan para alcanzar la cultura de seguridad, ante lo
cual, se constato que la entidad se encuentra expuesta a una sancion econémica por un valor
minimo de $92,589.28. Se reconoce que, si una empresa no aplica los requerimientos legales,
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dificilmente alcanzara un cambio cultural orientado a la mejora, por tanto, el cambio inicia
en la aplicacion de leyes y reglamentos.

3.2.3 Diagndstico sobre uso de herramientas de gestion en INDUMETSA.

Para iniciar el plan de implantacion de Lean, primeramente, es importante verificar la
existencia y aplicacion de herramientas de gestion dentro de la organizacion, y con ello,
conocer las brechas actuales que podrian dificultar el proceso de mejora.

Adicionalmente, se realiz6 un estudio mediante un cuestionario incluido en el Anexo 15
“Test inventario de herramientas de gestion aplicado a INDUMETSA”, el cual permite
ampliar el conocimiento del entorno interno dividido en cuatro dimensiones, las cuales son,
recursos humanos, administracion y finanzas, ventas y gestion estratégica, con el objetivo de
encontrar indicadores y otra documentacion que facilite laimplementacién de la metodologia
Lean, para lo cual se encontré los siguiente:

Area Total items Puntaje Alcanzado Porcentaje
Alcanzado
Recursos Humanos 13 4 30.77%
Administracion y Finanzas 13 10 76.92%
Ventas 15 11 73.33%
Gestion Estratégica 11 4 36.36%

Imagen No.13 Situacion Actual sobre el uso de herramientas de gestion INDUMETSA.

Situacion actual (Uso de herramientas de gestion)
Recursos Humanos
30.77%
. . Administracidn y
Gestion estrategica 36.36% T6.92% finanzas
ThJa%
Ventas

Fuente: Elaboracion propia mediante el uso de cuestionario de verificacion.
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1. Recursos Humanos

En el &mbito de recursos humanos, se verifico que la empresa no cuenta con un organigrama
publicado y comunicado a los empleados, de igual forma no poseen descriptores de puestos,
plan de carrera, perfil de puestos, manual de procedimientos y plan anual de capacitaciones;
asimismo la organizacion tampoco ha realizado evaluaciones del desempefio del personal,
encuestas de clima organizacional y otras herramientas que ayuden a conocer el grado de
satisfaccion de los empleados y su identificacion de la entidad.

Es apremiante la necesidad de elaborar los perfiles, descriptores y planes de carrera a fin de
establecer indicadores de desempefio que permitan alcanzar los objetivos a los empleados y
de esa forma desarrollar la estrategia de un area a fin de que tengan un impacto importante
en los resultados y rendimiento de una empresa.

2. Administracion y finanzas

En relacion con la administracién y finanzas, se encontrd que existe proyecto de
implementacién de un software contable, el cual no seria aplicado por la empresa dado que
la contabilidad es llevada por un despacho contable externo, ante lo cual la informacién no
se encuentra disponible, dificultando con ello el conocimiento oportuno del desempefio
financiero de la empresa; asimismo también se detecté un incumplimiento legal relacionado
con el deposito de estados financieros del afio 2019.

No obstante, para una empresa que compite en licitaciones que condicionan la relacion
comercial a cumplimientos legales, es relevante mantener actualizada la contabilidad
relacionada con los costos, considerando que actualmente se ha realizado una labor de
levantamiento de costos unitarios de produccion

Por otra parte, la empresa no ha contratado un recurso humano que se dedique a controlar
especificamente los costos, por lo cual, se reserva el derecho de duda en cuanto a la veracidad
de los datos mostrados en sus estados financieros, especificamente la linea de costos de
produccion y venta, por lo que no medir de forma correcta estos elementos podria generar
dificultades relacionadas a datos financieros erroneos.

Por otra parte, existe una gran oportunidad de mejora en el caso que la empresa implemente
el software contable antes mencionado, el cual cuenta con herramientas que permiten
visualizar ingresos, costos, graficos de desempefio, cotizaciones y estados financieros en el
momento que las transacciones se registran, considerando que actualmente se elaboran
presupuestos de venta y se establecen metas para periodos especificos.
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Por otra parte, el conocimiento de los proveedores y la relacion con ellos permite establecer
tiempos de entrega adecuados, garantias en los productos y una comunicacion fluida;
asimismo en relacion con requisitos legales, solamente se cumplen aspectos relacionados con
compras y ventas, por lo que también se verificd que los indicadores financieros de la
organizacion se relacionan unicamente al alcance de ventas y no al desempefio.

3. Ventas

Debido a que el principal mercado de INDUMETSA radica en la busqueda de licitaciones
gubernamentales, la empresa no utiliza medios de comunicacion tradicionales para ofertar
sus productos, ni tampoco han implementado indicadores de satisfaccion del cliente;
asimismo, desconocen el rendimiento de la inversiébn en marketing; sin embargo,
INDUMETSA si tiene pleno conocimiento de sus principales competidores y clientes, asi
como un compromiso de sus ejecutivos de venta para buscar nuevos clientes. Por otra parte,
la comunicacion con sus clientes se realiza por medios digitales, como fanpage, pagina web
y visitas a sus clientes.

4. Gestion Estratégica.

Este elemento se refiere a los empleados y su identificacion y compromiso con la empresa,
de tal forma que ésta comunica sus objetivos a los empleados mediante el liderazgo
organizacional. Al respecto se verifico la existencia de un marco filoséfico que consta de una
mision y vision, valores y principios organizacionales, los cuales se encuentran publicados y
visualizados en la recepcion de la empresa.

No obstante, la empresa carece de un codigo de ética, un canal de comunicacién oficial con
los empleados y buzones de sugerencias, quejas y felicitaciones; asimismo se verifico que
los objetivos estratégicos de la organizacion no se han comunicados a los colaboradores y
tampoco se ha elaborado un plan de operaciones de corto o mediano plazo que contemple las
metas de la organizacion a futuro.

Analisis de la situacion actual herramientas de gestion en INDUMETSA.

INDUMETSA, no ha implementado indicadores de gestion (Financieros, recursos humanos,
ventas y produccién), lo cual dificulta la medicion del desempefio de la empresa, asi como el
monitoreo y seguimiento de la mision, vision y valores; asimismo carece de la definicion de
objetivos y metas en la forma empirica de hacer negocios.
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Es importante mencionar que la empresa hace referencia a la filosofia salesiana de amor por
los jovenes y muchos de sus empleados, la cual podria alinearse a un modelo de gestion que
permita realizar una transformacion de la cultura organizacional mediante la implementacion
de indicadores, estandarizacion de procesos, eliminacion de actividades que no agregan valor
e involucramiento del liderazgo de la alta gerencia con los colaboradores.

Es esencial que la empresa inicie un proceso de implementacion del software contable que
les permita visualizar los costos en el momento en que se generan, apoyado del personal
encargado de su monitoreo, asi como de un contador de costos, por lo cual serd necesario la
elaboracion de descriptores de puestos y perfiles para su sostenimiento.

Los costos de produccion representan cerca del 70% de las ventas, por tanto, es imperante
prestar atencién a la necesidad de elaborar la contabilidad dentro de la organizacion a efectos
de que los empleados conozcan los costos reales de produccion versus los costos estimados
y con ello realizar las correcciones pertinentes con la finalidad de mantener los margenes de
ganancia, eliminar desperdicios e identificar las causas que generan pérdidas y reduzcan el
riesgo de la ocurrencia.

El liderazgo de la organizacion debe promover el proceso de cambio cultural mediante la
elaboracion de evaluaciones constantes del clima organizacional a fin de conocer el punto de
vista de los trabajadores, para ello en el presente estudio se realiz6 un diagndstico del factor
humano donde se trata con mayor detalle este aspecto. Actualmente la empresa no ha definido
los canales de comunicacion apropiados para el flujo de informacién relevante, asi como
carece de medios apropiados para motivar al personal generando una conexién y transmisién
de los objetivos de la organizacion.

Comercialmente la entidad debe ser capaz de transmitir el cambio cultural a sus empleados
bajo el enfoque de producir articulos de alto valor que propicien la diferenciacion con la
competencia; asimismo deberia medir tiempos de entrega, asignar metas de tomas de pedido,
planificar los despachos de forma eficiente y conocer la cuota de mercado a efectos de
comparacion con sus competidores y cierre de brechas mediante la implantacion exitosa del
abanico de herramientas que ofrece Lean Manufacturing, el cual involucra a todo el recurso
de la entidad.

3.2.4 Diagnostico del factor humano (Clima Organizacional Actual).

Para conocer el compromiso del personal a efectos de implantar una metodologia de mejora
continua, Lean Manufacturing establece que el factor humano es el cimiento mas importante
para ello, por lo cual se realizé un estudio de la situacion del clima empresarial actual en
cinco dimensiones, las cuales fueron, liderazgo, relaciones interpersonales, participacion,
reconocimiento y comunicacion, mediante una encuesta realizada a 20 empleados segun
Anexo N° 17, obteniendo los resultados graficados segun detalle siguiente:
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Criterio de Evaluacion

Criterio Ponderacion
Muy en Desacuerdo 0.2
En Desacuerdo 0.4
Indeciso 0.6
De Acuerdo 0.8
Muy de Acuerdo 1

Imagen No.14 Situacion Actual sobre el Clima Organizacional en INDUMETSA.

Situacion de clima empresarial

Liderazgo
7.40%

72.63%
. Relaciones
Comunicacion
Interpersonales
76.67%

67.67% 67.67%
Reconocimiento Participaciéon

Fuente: Elaboracion propia.

1. Liderazgo:

Considerando el porcentaje alcanzado de 77.40%, existe involucramiento de los altos y
medios mandos, los cuales delegan las tareas al interior del grupo de forma adecuada y que
se encuentra apoyo para realizar las tareas encomendadas; no obstante, en esta dimension se
concluyd la existencia de un liderazgo solido que necesita implementar mayor comunicacion;
asimismo se identificO que no se brinda una retroalimentacién de funciones hacia los
empleados. Por otra parte, los empleados consideran que si cuentan con las herramientas
necesarias para realizar sus actividades.
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2. Relaciones Interpersonales:

Con un puntaje del 76.67% el personal considera que posee muy buenas relaciones
interpersonales con sus compafieros de trabajo llegando a apoyarse en ellos cuando se
presentan problemas; no obstante, no todo el personal estd de acuerdo con que existe la
confianza suficiente en el equipo, quienes consideran que participan en la toma de decisiones
de los aspectos inherentes a su trabajo.

No obstante, mas del 70% de los encuestados manifestd que no recibe recompensas por el
cumplimiento de las metas y un 50% concuerda con que en la entidad existen espacios para
compartir temas de interés comun.

3. Participacion:

En participacion se alcanz6 un porcentaje de 67.67%, donde méas del 50% de los encuestados
estuvieron de acuerdo en gque la toma de decisiones siempre se consulta a un superior, lo cual
indica una alta dependencia para realizar algiin cambio en los procesos; ademas se encontrd
un 50% que considera que el tiempo no es suficiente para realizar su trabajo, por lo que deben
realizar horas extras para suplir la demanda adicional de otros pedidos.

4. Reconocimiento:

El 45% del personal encuestado considera que el trabajo que realiza satisface sus necesidades
econdmicas, de ascenso y aprendizaje y un 40% de los colaboradores no se siente orgulloso
de pertenecer a la empresa, por lo cual es pertinente implementar acciones a fin de cerrar
dicha brecha.

5. Comunicacion:

Esta dimension obtuvo 72.63%, encontrando que mas del 50% de los colaboradores fueron
informados sobre los objetivos y politicas al ingreso a dicha empresa y constantemente son
enterados de los acontecimientos que suceden en la organizacion; asimismo se identifico que
la comunicacion con los lideres es fluida; no obstante, los medios de comunicacion de la
entidad deben canalizarse de mejor forma, ya que el 30% de los empleados dieron respuestas
adversas.

Andlisis de los resultados:

Es vital el cierre de las brechas de participacion, reconocimiento y comunicacion las cuales
estan intrinsecamente relacionadas, ya que entre mas se involucren los miembros de la
organizacion, deberan existir incentivos, los cuales no necesariamente deberian ser de tipo
econdmicos, sino mas bien, que animen al empleado a sugerir mejoras que agreguen valor a

76



los procesos, por lo que al adoptar este tipo de herramientas los colaboradores podrian
alcanzar un grado de realizacién por sus logros e incrementar sus desempefio contagiando al
resto del equipo.

En tal sentido, en virtud que la comunicacion juega un rol fundamental para que todos en la
entidad conozcan los programas de incentivos y las condiciones para participar de ellos, es
importante que exista un constante monitoreo del clima laboral para identificar mejoras en
las relaciones interpersonales, a fin el personal se sienta parte esencial para el logro de los
objetivos, metas y ser considerados parte integral de la estrategia a efectos de mejorar su
rendimiento y compromiso. Asi mismo, para el cierre de las brechas del clima, se debe tomar
en cuenta que una implantacién Lean Manufacturing es exitosa a medida se considere al
factor humano como un pilar fundamental y parte de los cimientos para el sostenimiento de
la mejora.

3.2.5 Diagnostico VSM (Value Stream Mapping)/ (Mapa de la cadena de valor).

Como fase inicial del proceso de implantacion de Lean Manufacturing, se realizo la
cartografia de la situacion actual, donde se estructuré el flujo de los materiales y de
informacién, identificando todas las actividades que ocurren a lo largo del flujo de valor de
un producto o familia de productos, por lo que para el presente diagnostico se realizd un
recorrido en la planta productiva de INDUMETSA, el cual fue acompafiado de personal de
la entidad y se analizaron las fases de la transformacion del producto: a este método se le
conoce como GEMBA de recorrido.

El esquema de la cadena de valor presenta de forma esquematica el proceso productivo,
logistico y administrativo, con el objetivo de identificar las actividades que generan valor
para el cliente y reflejando los tipos de desperdicios que representan lo que el cliente no esta
dispuesto a pagar y que no genera valor.

Actualmente INDUMETSA, no logra suplir la demanda de articulos personalizados que
componen los ingresos por proyectos, debido a que la produccion estd dedicada en
articulos para programas escolares “pupitres unipersonales”, los cuales abarcan todo
el aparataje productivo, limitando la fabricacion de otros bienes. Los ingresos por
proyectos han mantenido crecimientos significativos desde el afio 2016, llegando a
incrementar en un 20% para el afio 2019, los cuales ascienden a $88,627.74.

Debido a lo anterior, la compafia necesita ser mas eficiente para producir y diversificar
los productos, para mantener presencia en el mercado y eliminar el riesgo de la
dependencia de los ingresos del sector publico relacionados a la fabricacion de pupitres
y tener la capacidad de abastecer las demandas no satisfechas de $3,500 USD
mensuales.
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Los ingresos para la linea de proyectos se reflejan a continuacién en una escala temporal de
cuatro afios (2019-2016):

Tabla N°18: Evolucion de ingresos de linea de proyectos en escala del 2019-2016.

Ventas por afio
Lineas de productos 2019 2018 2017 2016
Proyectos $ 8862774 $ 73,856.45| $ 32,525.12| $ 12,559.06

Incremento anual en porcentaje (%) 20% 127% 159% _

Fuente: Estados financieros INDUMETSA.

INDUMETSA, considera que la implantacion de un sistema Lean Manufacturing y sus
herramientas le permitiran alcanzar la eficiencia, por tanto, para iniciar con el diagnéstico se
escogera un producto para realizar el VSM, definiendo aquellos que posean tiempos elevados
de procesos y que abarquen la mayor cantidad de fases productivas y operaciones, es decir
escoger un articulo para el recorrido y dibujar en forma de grafica todo el proceso de
fabricacion.

El proceso para obtener el VSM inicia por medio del GEMBA de recorrido aguas arribas
desde el despacho del articulo hasta la compra de la materia prima, la compafiia se dedica a
la fabricacion de estructuras metéalicas, es por eso que para el presente estudio se escogio el
articulo “Pupitre unipersonal”, debido a que es un bien que engloba las caracteristicas de una
familia de productos como se puede observar en la siguiente imagen:

Imagen No.15 Procesos que componen la produccion del pupitre unipersonal.

Procesos

DOBLADO | DOBLADO CODALADO |TROQUELADO EMBALADO

CORTE TUBO LAMINA  |CODALADO 1 [TROQUELADO 1| ARMADO |RESOLDADO 2 2 LIJADO [ PINTURA | HORNO | ARMADO |Y EMPAQUE
A [Pupitre unipersonal pequefio| X X X X X X X X X X X
¢ B Pupitreunipersonal mediano| X | X X X | X X X Lox | x| x|
g C [Pupitre unipersonal grande | X X X X X X X X X X X
g D [Pupitre parvulo Hexagonal | X X X X X X X X X X X X X
T [E|Escritorio oficina X X X X X X X X X X
2 F [Archivero metalico X X X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.5.1 Andlisis de flujo del proceso de produccion del “pupitre unipersonal”.

El recorrido se realiz desde el despacho hasta la recepcion de producto acompafiado de
personal de operaciones, obteniendo lo siguiente:

Imagen No.16 Hoja de datos de proceso pieza (estructura metélica-cuerpo).

HOJA DE DATOS DE PROCESO |

Producto: Pupitre unipersonal O Transformacion
Pieza: Estructuras metalicas —  |Transporte
Area: Despacho L] |contol
Fecha: 21 de noviembre de 2020 v Stock/Espera

A | Simbolos * Datos A A

Tiemp [Cantidad| Distancia [Superficie

No. Descripcion O >0V o(Min)| (uds) | (metros) | (m2) Observaciones

1|Carga del camion X[ X 7

2|Preparado de sillas para expediciones X 115 20

3|Preparado de mesas para expediciones X 160 20

4{embalado con plastico strecht X 3 150 30

5{Armado de silla X 5 60 30

6|/Armado de mesa X 5 60 30

7|Desplazado hasta armado sillas X 20

8|Desplazado hasta armado mesas X 20

9[Enfriamiento de silla X 115 30
10|Enfiramiento de mesa X 160 30
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HOJA DE DATOS DE PROCESO

Producto: Pupitre unipersonal O Transformacion

Pieza: Estructuras metalicas —>  [Transporte

Area: Despacho [ 1 |contol

Fecha: 21 de noviembre de 2020 V Stock/Espera

v/ *| Simbolos * Datos v w

Tiemp |Cantidad | Distancia |Superficie

No. Descripcion O~Ov o(Minp) (uds) | (metros) IZmZ) Observaciones

11|Horneado de silla X 450 115 10

12|Horneado de mesa X 451 160 10

13|Secado de silla post pintura X 115 30

14|Secado de mesa post pintura X 160 30

15|Pintado de silla X 230 115 20

16|Pintado de mesa X 300 160 20

17|Estibado post lijado silla X 115 20

18|Estibado post lijado mesa X 160 20

19|Lijado de silla X X 5 150 20| Remocion de escorias

20|Lijado de mesa X X 5( 150 20| Remocion de escorias

21|codalado busqueda de desnivel silla X 1

22|codalado busqueda de desnivel mesa X 1

23|Traslado por estiba de silla X| | X 200 20

24|Traslado por estiba de mesa Xl |X 200 2

25|Resoldado de estructura silla X 2] 150 20

26|Resoldado de estructura de mesa X 2] 150 20

27|Traslado por estiba de silla X

28|Traslado por estiba de mesa X

29|Armado de silla X 2| 200 20

30{Armado de mesa X 2l 200 20

31|Transporte de estibas de silla X

32|Transporte de estibas de mesa X

33|Estiba de silla X 200 20

34|Estiba de mesa X 200 20

35/Codalado de medida de silla X 1

36/Codalado de medida de mesa X 1

37|Doblado tubos de silla X 1 200 20

38|Doblado de tubos de mesa X 1 200 20

39| Traslado desde corte (piezas silla) X

40|Traslado desde corte (piezas mesa) X

41|Corte de tubos de silla X 12 200 20

42|Corte de tubos de mesa X 12| 200 20

43|Recepcion tubos de silla X 5000

44|Recepcion tubos de mesa X 5000

45|Envio de proveedor a fabrica X 8 KM

46|Stock de proveedor Xl 30
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Los simbolos del VSM representan una idea en forma de imagen a efectos de ser
comprendidos de forma universal; para el dibujo se utilizo las referencias siguientes:

Tabla N°19: Simbologia estdndar de flujos de materiales y de informacion.

Simbologia estandar de flujo de materiales

__Ne

:

Operacién 1000 piezas Movimiento
de Valor Operacién de 1.3 dias de Materiales
Afadido Control Material Parado Empujado

T/C: 65 seg. méx. 30 Piezas
EEEp | [ | —rwos

2 Turnos
Flujo de Materiales
Movimiento de OEE: 60% en Secuencia Localizaciones

Material Tirado Datos de Proceso Externas
v“zm —_—
Wiércoles '—_| P —]
_'_ —
Transporte por Transporte interno =

Camién Supermercado

Simbologia estandar de flujo de informacion

. .. =

Diario

Flujo de Informacién Flujo de Informacién

Manual Electrénico Plan de Produccion Caja de Nivelado
RVAEEY YN
< 1 » 1 ’ 1 1
7’ \ \ \
N e % \5__’, \5-—-—’1 \\_-—’,
Kanban de Lote Kanban de Kanban de Movimiento de
de Produccién | Movimiento Produccién Kanban en Lote

o Plan de Produccion

Fuente: Rajadell, M., & Sanchez, J. (2010). Lean Manufacturing: La evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz
de Santos.
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3.2.5.2 Flujo de material INDUMETSA.

viouc INDUMETSA

3500 Tubo/ Cliente/275
Contenedor FLUJO DE MATERIALES wikades

a0
y S I

S pigzas

3500 TUBOS 115 Sillas

160 mesas
CORTE DOBLADO ARMADO RESOLDADO LUADO PINTADO HORNEADO ARMADO 2 EMBALADO
- 1153ILLAS
‘ 1 160 MESAS
400 400 200 200 200 275 275
©) ©) Q ©) @) @) ©)
O O/ O/ O/ O/ O/ O/ O o)
T/C: 2 MINUTOS T/C: 2 MINUTOS T/C: 4 MINUTOS T/C: 7 MINUTOS T/C SMINUTOS T/C: 3 MINUTOS T/C: 45 MINUTOS T/C: 4MINUTOS T/C: SMINUTOS
TCP: OMINUTOS TCP: OMINUTOS TCP: 0 MINUTOS TCP: 0 MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: 1 HORA TCP: O MINUTOS TCP: 0 MINUTOS TCP: O MINUTOS
DISP: 100% DISP: 100% DISP: 100% DISP: 805% DISP: 70% DISP: 70% DISP: 70% DISP: 1005 DISP: 1003
TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1
OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 3 OPERARIOS: 5 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4
MAQ:1 MAQ: 1 MAQ: 4 MAQ: 5 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0

Fuente: Elaboracion propia, producto del recorrido GEMBA junto con personal de planta y administrativo, simbologia hace referencia a la tabla No.21

En el flujo se muestran los procesos que representan valor y como recorren las distintas fases productivas, por lo cual, posterior a tener
este elemento, se debe agregar el flujo de informacion.
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3.2.5.3 Flujo de informacion INDUMETSA.

VIDUC
3500 Tubo/
Contenedor

~.

1 mles
3500/

Prevision de 4-3
semanas (1 mes)

Llamada por
teléfono

INDUMETSA
FLUJO DE INFORMACION

Dpto. Logistica

X

Planificacion Semanal

Prevision a 30
dias

Demanda diaria
275 diarias

DN

anificacion
diariade
envios

Cliente/275
unidades
diarias

%

E

115sillas
160 mesas
(275 piezas)

VAN

115 Sillas
160 mesas

COF;TE DOBLADO ARMADO RESOLDADO LUADO PINTADO HORNEADO ARMADO 2 A EMBALADO
1 1155ILLAs
160 MESAS
400 $ 400 400 300 300 275 275
O/ O/ O O O O f\> O [;> O f> O
T/C: 2 MINUTOS T/C: 2 MINUTOS T/C: 4MINUTOS T/C: 7 MINUTOS T/C: SMINUTOS T/C: 3 MINUTOS T/C: 45 MINUTOS T/C 4MINUTOS T/C 5 MINUTOS
TCP: OMINUTOS TCP: OMINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: 1 HORA TCP: O MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: O MINUTOS
DISP: 100% DISP: 100% DISP: 100% DISP: 80% DISP: 70% DISP: 70% DISP: 70% DISP: 100% DISP: 100%
TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1
OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 3 OPERARIOS: 5 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARICS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARICS: 4
MAQ: 1 MAQ: 1 MAQ: 4 MAQ: 5 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0

Fuente: Elaboracion propia, producto del recorrido GEMBA junto con personal de planta y administrativo, simbologia hace referencia a la tabla No.21

En el flujo se muestran las distintas fases de produccion en conjunto con el flujo de informacidn fisica y digital.
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3.2.5.4 Value Stream Mapping, mapa de la cadena de valor completo de la compafila INDUMETSA.

INDUMETSA

DEMANDA MENSUAL: 6,600 UNIDADES

DEMANDA DIARIA: 300 UNIDADES
TAK TIME: 1.35 MINUTOS
viDuc VALUE STREAM MAPPING .
3500 Tubo/ Cliente/275
Contenedor Prevision de 4-3 unidades
semanas (1 mes) , oD diarias
Llamada por teléfono
Demanda diaria
m -
E T S E
Planificacion Semanal i
es 115 sillas
Planificacion 160 mesas
diariade {27 plezas)
envios
3500 TUBO 115 Sillas
160 mesas
CORTE DOBLADO ARMADO RESOLDADO LUADO PINTADO HORNEADO ARMADO 2 EMBALADO
1 115SILLAS
> 160 MESAS
420 420 405 300 300 275 275
@) -j’ @) ©) @) ®) Q ®)
Q/ \Q/ O/ O/ O/ O/ O/ NS )
T/C: 2 MINUTOS T/C: 2 MINUTOS T/C: 4 MINUTOS T/C: 7 MINUTOS T/C: 5 MINUTOS T/C: 3 MINUTOS T/C: 45 MINUTOS T/C: 4 MINUTOS T/C: 5 MINUTOS
TCP: O MINUTOS TCP: 0 MINUTOS TCP: 0 MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: 1 HORA TCP: 0 MINUTOS TCP: O MINUTOS TCP: O MINUTOS
DISP: 100% DISP: 1005 DISP: 1005 DISP: 803 DISP: 70% DISP: 705% DISP: 705 DISP: 1005 DISP: 300%
TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1 TURNOS: 1
OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 3 OPERARIOS: 5 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 OPERARIOS: 4 e
MAQ: 1 MAQ: 1 MAQ: 4 MAQ: 5 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ: 0 MAQ:0 F—
ME 2149
ae:
11.66 1.40 dias 1.40 dias 1.35 dias 1 dia 1 dia 0.92 dias 0.92 dias 0.92 dias
DIAS 0.92 dias
2 Min. 2Min. 4 Min. 7 Min. 5 Min. 3Min. 45 Min. 4 Min. 5 Min.

Fuente: Elaboracion propia, producto del recorrido GEMBA junto con personal de planta y administrativo, simbologia hace referencia a la tabla No.21

Para considerar que el VSM se encuentra completo, se agregan las lineas que componen el Lead Time.
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3.2.5.4.1 Anélisis de los Desperdicios S.E.N.T.1.M.O.S (8 desperdicios) completo de la compafiia INDUMETSA.

SITUACION ACTUAL [TIPO DE DESPERDICIOS|NECESIDAD/CARACTERISTICA/OPORTUNIDADES |AHORROS ($)TIEMPOS (T)
CORTE
Corte de tubos de 3/4 y 1/2: El personal realiza MOVIMIENTOS  |Redisefiar el area de abastecimiento | Mejora en tiempos de flujo pieza |En el aprovechamiento pleno podrian agregarse una
movimientos innecesarios colocando producto en el para facilitar el acceso al material. a pieza, al menos se pierde una  |produccion de 30 piezas adicionales diarias 660
piso, para posteriormente acorde se va consumiendo, Aplicacién de 6s hora al dia en la busqueda de  [mensuales, para agregar demanda al siguiente
trasladar el material del piso al rack de tubos para que Layout deficiente que presenta material y colocado de insumo.  |proceso. (1 hora en tiempos diarios y 22 horas
la persona que corta pueda usar el material que se oportunidades de mejora mensuales)
encuentra en el, de igual forma el area obstaculiza el
acceso de los talleres de carpinteria que Suelen
transitar en la zona.
ARMADO 1
En el area de armado y soldadura, existen MOVIMIENTOS Facilitar la busqueda de herramientas. |Estandarizacion, ordenamiento y - |Optimizacion de los espacios compartidos, 15
desplazamientos para busqueda de herramientas que sefializacion del area minutos diarios, 5.5 horas al mes.
otros procesos suelen tomar. (Martillo, moldes, etc).
El operario invierte tiempo en asistir a bodega general ESPERAS Facilitar el abastecimiento de insumos. |Establecimiento de un proceso de |Opimimizacion 10 minutos diarios, 3.6 horas
a que le abastescan de electrodos abastecimiento diario mensuales.
RESOLDADO

En esta area solo se encuentra una persona designada, ESPERAS No se cuenta con una planificacion de |Planificacion de las actividades  |(2) horas de trabajo extraordinario 4 dias a la
posteriormente es apoyada por personas que terminan personal y de produccion establecido |por areas y procesos con semana (12 horas mensuales) para apoyar esta
labores de doblado y armado. para determinar en que horarios el |personal y recursos. actividad.

personal de otros procesos debe

integrarse a este.
Este proceso acumula inventario para luego ser INVENTARIO Areas no se encuentran demarcadas,  [Redisefio del layout con Multa por incumplimiento a la Ley 2 salarios minimos
acumulado en los pasillos, obstruyendo pasillos y falta orden y limpieza del area, no se  |demarcaciones atendiendo ala  |($609.14), areas no demarcadas, no sefializacion de
colocando inventario en zonas asignadas a otras areas. cuenta con trabajo estandarizado y las [Ley de seguridad en los lugares  |rutas de evacuacion y rutas obstaculizadas.

posibles vias de evacuacion se de trabajo

encuentran obstaculizadas.
Este proceso esta asignado en un area de alto trafico MOVIMIENTOS  |Layout deficiente que presenta
de personal que suele pasar a realizar otras tareas y oportunidades de mejora.
solicita el que el operario asignado pause su trabajo
para permitir el acceso a materiales, personal, insumos,
efc.
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SITUACION ACTUAL

TIPO DE DESPERDICIOS

NECESIDAD/CARACTERISTICA

OPORTUNIDADES

AHORROS ($)TIEMPOS (T)

LIJADO

El proceso depende del flujo de resoldado, donde ESPERAS Programar los tiempos de uso y Realizar una planificacion de la |(L) Hora diaria, (20 horas mensuales), podrian
esperan ue exista suficiente stock en proceso para limpieza de las cabinas de pintura. ~ [produccion de forma eficiente, el |procesarse 12 piezas adicionales diarias, 264
iniciar la preparacion del producto, de iqual forma operario de ljado Stele esperar  {menstales.
Suelen esperar a acumular producto semi-terminado hasta (1 hora) para acumular 200
hasta que se encuentre disponible el area de pintura. Piezas para iniciar con U proceso.
El proceso suele acumular inventario pues este recibe PERSONAS Optimizacion de los tiempos del operario,
antes de lo requerido. subutilizacion del personal.

PINTURA
Existen tiempos de espera de hasta una hora en el ESPERAS Programar la produccion de articulos  [Programacion de mantenimientos |2 horas diarias de productividad, 44 horas
preparado de las cabinas de pintura, debido a que se para mantener las cabinas funcionando. |y reduccion en los tiempos de [ mensuales, absorcion de tiempos de reproceso
estan limpiando, tambien se tiene costurbre acumular (KANBAN) limpieza, planificacion de la
Inventario para pintar por lotes. produccion.
Un pupitre puede ser pintado hasta en tres ocasiones SOBRE Trabajo estandar para asegurar k-~ {Aumento de la produccion diaria

en caso de que el trabajo realizado por el operario no
reuna la calidad requerida.

PROCESAMIENTO

calidad del producto.

En el area no identifican un articulo con deficiencias en | ERRORES/DEFECTOS Minizar materiales indirectos | Defectos de 4 a 5 piezas reprocesadas al dia (3)
la calidad, este es identificado cuando el producto ha COMo pintura Y tiempos de minutos por silla, haciendo un promedio de, (4.4
concluido el proceso siquiente. espera, horas al mes) en reprocesos.

HORNO
Elhormo se mantiene en desuso y solo es utilizado dos ESPERAS Kanban de horneado de piezas Ampliar el uso delhorno para | Ampliar el uso de 2 veces diarias a 3.

veces en el dia, ya que deben reunirse 160 mesas y
115 sillas.

mayor productividad
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SITUACION ACTUAL

TIPO DE DESPERDICIOS

NECESIDAD/CARACTERISTICA

OPORTUNIDADES

AHORROS (4)TIEMPOS (T)

ARMADO2

Para transportar las estioas de sila y mesa, estos MOVIMIENTOS  (Ordenar, Limpiar, clasificar, 20 minutos diarios en movilizar | Multa por incumplimiento a la Ley 2 salarios minimos

deben de realzar el despejado de inventarios estandarizar el area de trabajo. material de los pasillos y rutas de |($609.14), areas no demarcadas, no sefializacion de

acumulados en el pasilo para llegar al area de armado. acceso un total de (5) horas ~ |rutas de evacuacion y rutas obstaculizadas.
mensuales.

El personal invierte tiempo en busqueda de Facilitar la busqueda de herramientas. - (Optimizar los tiempos del proceso|5 minutos por operarios al dia para busqueda de

herramientas en actividades que generen valor. [materiales, 20 minutos por total en el area (7.33)

horas al mes.

Enelarea de armado se acumula producto terminado INVENTARIOS  |Redisefiar el area de armado y bodega |Flexbilizar el fiujo de materiales y {Multa por incumplimiento a la Ley 2 salarios minimos

y listo para ser despachado. L rufas e accesos, cumplimiento a. (($609.14), areas no demarcadas, no Sefializacion de
la ey de sequridad en los lugares - {rutas de evacuacion y rutas obstaculizadas.
e trabajo

Se encontro producto semi-terminado listo para Implementar FIFO para producto  {Optimizacioneneluso delos  |No determinado

armado, acumulado en fa bodega 1, porque los semiterminado.  Capaciar al [CUIS0s

operarios trabajan los productos que se van personal en el uso y optimizacion del

produciendo en el dia. [CUIS0.

Las piezas de madera de los articulos deben ser TRANSPORTE  |Layout deficiente que presenta Redisefio e areas auxiliares de |(L.5) horas dle desperdicio en trasporte manual 1

transportadas de extremo a extremo de dos talleres de
carpinteria diferentes hasta el area de armado.

Cuando el troquel se encuentra en uso genera
obstaculos para el transporte de piezas de madera que
se dirigen a ser ensambladias.

oportunidades de mejora.

carpinteria

hora por taller, (33 horas mensuales)

cumplimiento a la ley de sequridad
enlos lugares de trabajo

Mula por incumplimiento a la Ley 2 salarios minimos
(8609.14), areas no demarcadas, no sefializacion de
futas de evacuacion y rutas obstaculizadas.
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CUADRO DE COMPARACION

SITUACION ACTUAL TIPO DE DESPERDICIOSINECESIDADICARACTERISTICAOPORTUNIDADES AHORROS ($)/TIEMPOS (T)

EMPACADO
El personal debe moviizar 0 despejar el area de MOVIMIENTOS  (Layout deficiente que presenta  (cumplimiento a l ey de sequridad | Los operarios invierten 20 minutos dirios (7.33)
amado para poder realzar los movimntos de oportunidades de mejora. enos lugares de rabajo Poras en despejar el area.
colocacion delstrech para proteger ko ariculos
terminados,
Se encontro producto terminado empacado enelarea | INVENTARIOS  [Fatade comunicacionentreel — |Planificacion de ls actividades — No determinado
(i armado que tenia Una semna sin haber sido persoral e planta y aominitrativo(por areas productivas y de apoyo
(espachado. Dara agendar entreges.

DESPACHO
El motorista encargado se encontrd enel area PERSONAS  |Asignar actvidades productivasen  |Fata de comunicacionenlos | Enire el tempo o aviso al motorista y que este
administatva esperando que exista suficiente stock a tiempos mueros, procesos (e apoyo realce el movimento ol camion s¢ contabilzaron 20
ser distribuico. minutos, los cuales son diarios (3 horas 16 minutos)
Lo operarios deten esperar a que el ransportsta ESPERAS Programar as entregas de producto —(Optmizacion en el uso de los
prepare el camion'y de f sefiel para ser cargad, terminado. [BCUIS0S Pumanos.

88




3.2.5.4.2 Cuantificacion de los Desperdicios S.E.N.T.1.M.O.S (8 desperdicios) de la
compaiia INDUMETSA.

Actualmente INDUMETSA, rechaza pedidos, porque considera que no posee tiempos
adicionales para la produccion en razon de los altos costos de horas extras; asimismo tampoco
posee el personal necesario para cumplir con los encargos, sin embargo al realizar y
cuantificar los tiempos se identificaron costos que fueron comparados desde el flujo del
proceso unipersonal hasta las horas extras actuales a nivel general pagadas a los obrero,
comparados contra las cotizaciones promedio rechazadas por la empresa.

Para INDUMETSA, el rechazo de muebles a pedido o personalizados es un mercado donde
pueden perder presencia, dado que se estan centrando en la produccion de pupitres, mercado
que peligra a futuro considerando que la venta de estos articulos depende de programas que
gestiona el Gobierno como, por ejemplo, FOMILENIO II. La pérdida de presencia en otras
lineas de productos encerraria a INDUMETSA a dedicarse a ser un mono-productor del area
escolar.

Cuantificacion de desperdicios en horas en el proceso de elaboracion de pupitres
unipersonal analizado en el VSM

Potenciales Caraa
Horas Precio Costo Carga patronal g
) Costo anual patronal
productivas hora Mensual Mensual
. Anual
liberadas
156 | $ 127 | $ 19789 $ 237470| $ 3513 | 3% 421.51
Costo horas extras mensuales total planta- Escenario actual
Cantidad de Horas Costo Hora Costo Costo mensual
extras . . P Costo anual
empleados . Extra Diurna Diario (22 dias)
diarias
60.00 1.00 | $ 254|$ 15240 $ 3,352.80 | $ 40,233.60

*Horas extras mensuales 2,640 producto de la operacion siguiente (44*(2*22))

Ordenes de produccidn rechazadas mensuales

Valor promedio Venta no Venta no realizada
Producto Cantidad de cotizacién realizada
anual
rechazada mensual

Muebles a pedido-
personalizados 3.00 $ 1,500.00 $ 4,500.00 $ 54,000.00
Fuente: Archivos de venta INDUMETSA y entrevista con personal del area.
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Las horas extras mensuales tienen un costo de $2.54 diaria considerando que actualmente
los 60 operarios devengan horas adicionales, todas de carécter diurna y en ocasiones el 70%
del personal realiza hasta 2 horas para suplir los tiempos.

Debido a lo anterior si INDUMETSA realiza un proceso de implantacion de Lean
Manufacturing en forma general, la entidad obtendria un ahorro potencial siguiente:

Potencial ahorro anual como resultado de la eliminacion de desperdicios mediante la
implantacion Lean
Venta potencial anual $ 54,000.00
Costo de produccion $ 37,800.00
Utilidad bruta $ 16,200.00
Ahorro en horas extras $40,233.60
Ahorro total potencial $ 56,433.60

Acorde aello es necesario realizar un Value Stream Mapping de cada articulo para cuantificar
desperdicios materiales y de horas extras realizadas por el personal, ante lo cual, la entidad
es consciente de esta problematica y se ha planteado el hecho de eliminar las horas extras
adicionales. Por tanto, a efectos de iniciar parcialmente la implantacion, se debe comenzar
por el flujo relacionado con los pupitres, donde se encontraron 156 horas no productivas y
otros desperdicios materiales y de multas potenciales como las siguientes:

Cuantificacion de desperdicios.

Tipo Proceso Articulo Costo mensual Costo anual

Material Doblado Tubo $ 429.00 $  5,148.00

Fuente: GEMBA de recorrido con hoja de flujo de proceso.

Las metas de ahorro por materiales se realizan con objetivos fijados por las empresas,
especialmente es INDUMETSA, quien debe fijar el ahorro deseado incluyendo la capacidad
y experiencia de sus operarios los cuales se fijan por medio de la construccion de un VSM
futuro y estos deben cumplir las caracteristicas S.M.A.R.T, es decir:

e (S) Especificos

(M) medibles

(A) Alcanzable

(R) Realista

(T) en tiempo

Debe de realizarse una intervencion en el proceso por medio de una sesion en vista de la
mejora que se desea realizar, incluyendo a personal del area en cuestion, personal operativo,
administrativo, ventas y otras areas para que identifiquen donde puede mejorarse, es decir
personas dispuestas a adaptarse a los cambios que eliminan los paradigmas preestablecidos.
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Adicional a ello solamente en el proceso de pupitres unipersonales se encontraron potenciales
multas por incumplimiento a marcos legales referente a la seguridad industrial, estas se
encuentran cuantificadas en el cuestionario de evaluacion para el cumplimiento a la Ley de
seguridad ocupacional en los lugares de trabajo vistos con anterioridad.

3.2.5.5 Takt Time INDUMETSA (TT tiempo de ritmo).

Takt time es una palabra en aleman que significa ritmo, en Lean Manufacturing esto significa
sincronizar el ritmo de la produccion con el de las ventas, por lo cual para efectos de
identificar los desperdicios es necesario conocer en cuanto tiempo la empresa es capaz de
producir una pieza, el cual debe alinearse al tiempo tedrico del Takt time identificado para

INDUMETSA, segun lo siguiente:
Imagen No.17 Calculo de Takt time INDUMETSA.

Demanda del cliente:

6.600

Unidades/mes

Dia de trabajo (8h x 60 min_) 480(Minuto/dia
Dias laborales de un mes 22|dias
Pausas de descanso (1(60 min)+ 1 {15 min) ra{Minutos
Takt time 405 Minutos
300 {(Unidades/Dias)
|Ta|4:t time 1.35 | 1 pieza (minutos) |

La demanda mensual de la compafiia es de 6,600 unidades, los dias habiles laborales son 22
dias y la jornada laboral es de 480 minutos, por lo que a dichos minutos se restan 75 minutos
considerados como pausas o0 tiempos no productivos, obteniendo un resultado de un Takt
time de 1.35; es decir que cada minuto y treinta y cinco segundos debe salir una pieza
totalmente completa; asimismo al tomar los tiempos de ciclo de las fases plasmadas en el
VSM, se considerd el tiempo en que se produce cada unidad y se compar0 contra el Takt,

obteniendo los siguientes resultados:
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Imagen No.18 Takt time vs tiempos operativos.

Tiempo de ciclo vs Takt time

50 1.35 45 1.60

P 135 435 135 4385 135 135 435  1.3540
1.20

35

30 1.00

25 0.80

?g 0.60

10 4 7 5 3 4 E 0.40

5 2 2 0.20

O I I | | - - — | | - -

<& O O o o o o O o
S P & ° > & &
< q@% RS &S
== TIEMPO DE CICLO TAK TIME

Fuente: Elaboracion propia por medio de GEMBA de recorrido y completado de hoja de datos de proceso.

Los tiempos de ciclo de cada proceso actual se encuentran por encima del takt time,
encontrando oportunidades de mejora en tiempos en la mayoria de los procesos; sin embargo,
a pesar que la medida de tiempo en base a la venta no debe ser una regla, es necesario que
los tiempos de ciclo se acerquen a esta medida.

Tiempos expresados en minutos

Proceso Tiempo de ciclo Takt Time
Corte 2 1.35
Doblado 2 1.35
Armado 1 4 1.35
Resoldado 7 1.35
Lijado 5 1.35
Pintado 3 1.35
Horneado 45 1.35
Armado 2 4 1.35
Embalado 5 1.35

Fuente: Elaboracion propia por medio de GEMBA de recorrido y completado de hoja de datos de proceso.

3.2.5.6 Value Stream Mapping, (Mapa de la cadena de valor) con las Oportunidades
de Mejora identificadas en INDUMETSA.

Luego de todo el diagndstico realizado mediante la utilizacion del instrumento (Value Stream
Mapping), en el cual se han identificado desperdicios, Talk time y otros aspectos, a
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continuacidn, se presenta el fujo de produccion deseado o futuro que se obtendria con la
implementacién de Lean Manufacturing, en cuyo caso se abordarian las oportunidades de
mejora reflejadas mediante el simbolo “Estallido de Kaizen”. Dichas oportunidades de
mejora se han identificado en funcion de los 8 desperdicios abordados anteriormente.

Simbolo

Nombre

Significado

Estallido Kaizen

Refleja Oportunidades de Mejora
identificadas durante recorrido
Gemba en el flujo productivo
actual, con el fin de alcanzar el
mapa de flujo de valor de estado
futuro
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Value Stream Mapping, (Mapa de la cadena de valor) con las Oportunidades de Mejora identificadas en INDUMETSA .
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3.2.6 Diagnostico Financiero de INDUMETSA en relacion con sus principales
Competidores

Inevitablemente, la mayoria de las empresas utilizan los datos financieros y contables para
tomar las decisiones adecuadas en virtud de dirigir estratégicamente a la misma en el ambito
del cumplimiento de sus metas empresariales, 1o cual, no es ajeno a la empresa en estudio
INDUMETSA, que a pesar de no contar con Sistemas contables y de produccion que generen
informacién financiera de forma eficiente y oportuna, si cuenta con la experticia,
conocimiento empirico y olfato de negocios por parte de la alta gerencia, quienes han
utilizado los datos financieros disponibles en funcion de dirigir a la empresa hasta alcanzar
altos niveles competitivos en sus ventas.

Al respecto, en vista que es imposible realizar un diagnostico integral de las actividades y
resultados de la organizacidn sin considerar un analisis en terminos financieros, el presente
apartado tiene como objetivo analizar y conocer la situacién financiera de INDUMETSA,
considerando su participacion el mercado, tendencias de crecimiento con respecto a ventas,
razones financieras, y analisis de su situacion financiera con respecto a sus principales
competidores, tomando en cuenta los Estados Financieros compartidos por la empresa y los
Estados Financieros publicados por sus principales competidores en el Registro de Comercio,
de los cuales, Gnicamente se obtuvo acceso a Estados Financieros hasta el afio 2018.

Debido a lo anterior y con el fin de garantizar la homogeneidad y comparabilidad de las cifras
en estudio, se elabord el presente analisis financiero en base a los Estados Financieros del
ejercicio 2018 disponibles, obtenidos para cada uno de los siguientes competidores de
INDUMETSA:

e Procesos Metalicos S.A. de C.V.
e Offimet, S.A. de C.V.
¢ Innovaciones Metalicas, S.A. de C.V.
e |INDUMETSA
Analisis de la Cuota de Mercado

Las decisiones estratégicas llevadas a cabo por INDUMETSA en los dltimos afios han
impactado de forma positiva en cuanto a su participacion en el mercado con respecto a sus
competidores. A continuacion, se presenta el calculo de la cuota de mercado que ostenta
INDUMETSA en relacion con su principal competencia considerando las cifras expresadas
en la cuenta contable “Ventas” de los Estados de Resultados del afio 2018 publicados por las
referidas empresas, con el fin de analizar el porcentaje de participacion en los ingresos
provenientes del mercado de comercializacién de mobiliario de metal y madera para uso de
oficina, educativos y otros.
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Calculo de la cuota de participacion en el Mercado

EMPRESA Ventas
Procesos Metaélicos S.A. de C.V. S 314,884.00
Offimet, S.A. de C.V. S 409,771.01
Innovaciones Metdlicas S.A. de C.V. S 690,943.00
INDUMETSA $1,477,129.04
Participacion total del mercado $2,892,727.05
Participacion de INDUMETSA con respecto de 51%
las cuatro empresas analizadas

Imagen N° 19: Cuota de Mercado de INDUMETSA

Cuota de mercado con respecto a las cuatro empresas
analizadas

51%
M Procesos Metalicos S.A. de C.V. m Offimet, S.A. de C.V.
M Innovaciones Metalicas, S.A. de C.V. INDUMETSA

Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio.

Considerando el célculo anterior, es procedente suponer que INDUMETSA es lider
indiscutible en cuanto a la participacion del mercado compartido con sus principales
competidores, en virtud que se establece un 51% de la participacién total del mercado para
el afio 2018, que, a juicio de la alta gerencia, se debe a la calidad de sus productos, precios
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competitivos, agilidad de su equipo de ventas, y de la experticia de la administracion en
cuanto a la busqueda de nuevos clientes.

No obstante, a pesar de que el panorama ante su competencia pareciera ser muy favorable, la
empresa ha mostrado serias dificultades relacionadas al rechazo de pedidos de mobiliario
solicitados por personas naturales o empresas juridicas del sector privado, debido a la alta
saturacion de la planta productiva enfocada en su totalidad a abastecer altos pedidos de
Instituciones de Gobierno.

Debido a lo anterior, para el afio 2019 la empresa rechazo pedidos de hasta $4,500.00
mensuales segun lo informado por la jefatura del area de ventas, lo cual origina pérdidas en
ventas no concretizadas de hasta $54,000.00 anuales, derivado de la ausencia de un sistema
de gestion eficiente en la produccidn de sus pedidos basado en las mejoras practicas como es
el caso de Lean Manufacturing.

En tal sentido, es necesario que la empresa adopte un proceso de transformacién desde un
modelo de gestion puramente empirico a un modelo de gestion eficiente que busca la mejora
continua en cada uno de sus procesos de produccion que permita hacer un uso eficiente de
los recursos y asi abastecer la demanda rechazada a la fecha; asi mismo, con la implantacion
de dicho modelo se impactaria positivamente en la disminucion de algunos costos de
produccion relacionados a horas extras y materiales desperdiciados, y con ello, se
aumentarian las ventas en funcién de impulsar y asegurar la continuidad en el liderazgo de
un mercado tan cambiante y exigente de nuevos modelos de negocios que pregonan la
calidad, eficiencia y rapidez en los tiempos de entrega de los productos como factores claves
para ser mas competitivos.

Andlisis del Crecimiento en la Utilidad Bruta de INDUMETSA desde el afio 2016 al
2019

INDUMETSA posee una cuota de mercado muy aceptable con respecto a los tres principales
competidores analizados; no obstante, es importante analizar la tendencia de crecimiento en
la Utilidad Bruta que resulta de las ventas en los Gltimos afios, asi como el comportamiento
de sus costos de venta para el periodo del afio 2016 al 2019.

Utilidad Bruta calculada para el periodo de 2016 a 2019

Cuenta/Afo 2016 2017 2018 2019
Ventas $251,181.00 $650,502.00 $1,477,129.00 $1,774,574.00
Costo de Ventas $155,947.00 $520,545.00 $1,145,540.00 $1,375,848.00
Utilidad Bruta $ 95,234.00 $129,957.00 $ 331,589.00 $ 398,726.00
Porcentaje de la 38% 20% 22% 22%

Utilidad bruta con
Respecto a Ventas
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Imagen N° 20: Tendencia de Crecimiento de la Utilidad Bruta

TENDENCIA DE CRECIMIENTO DE LA
UTILIDAD BRUTA
(2016-2019)

—— Utilidad Bruta

$500,000.00
$400,000.00 $331,589.00
$300,000.00
$200,000.00

s$-

$398,726.00

$129,957.00

2016 2017 2018 2019

Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio.

A simple vista, el gréfico anterior supone un considerable crecimiento en la Utilidad Bruta
del periodo 2016 al 2019 como resultado del aumento en las ventas anuales, por lo que la
administracion podria interpretar dicha tendencia de crecimiento como un logro positivo y
conformarse con las cifras alcanzadas en términos monetarios; sin embargo, el analisis de la
tendencia del porcentaje que representa la utilidad bruta con respecto a las ventas anuales,
supone otra realidad, tal como se muestra en el siguiente grafico:

Imagen N° 21: Tendencia de Crecimiento en ventas de INDUMETSA del afio 2016 a
2019

PORCENTAIJE DE LA UTILIDAD
BRUTA CON RESPECTO A LAS
VENTAS

Porcentaje con Respecto a Ventas

30%
- 22% 22%

20% —20%
10%
0%

2016 2017 2018 2019

Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio
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Tal como se refleja en el gréafico anterior, la tendencia de crecimiento de la utilidad bruta en
términos monetarios es muy diferente a la tendencia de crecimiento en términos porcentuales,
ya que se observa una notable disminucion del afio 2017 con respecto al 2016 y un notable
estancamiento del 2017 al 2019, lo cual supone un oportunidad de mejora para la empresa
considerando que los altos costos absorben la mayor parte de los ingresos originados por
ventas de mobiliarios, por lo que se evidencia la necesidad de implementar un modelo de
gestion Lean que propicie la disminucion de costos mediante el uso eficiente de los recursos
y con ello aumentar el margen de utilidad bruta aprovechando la tendencia al alza en las
ventas realizadas a al 2019.

Analisis Comparativo de los rubros mas importantes de los Estados Financieros de
INDUMETSA vy sus Principales Competidores

Anadlisis de Cuentas de Resultado

Con el objeto de analizar la situacion financiera de INDUMETSA con respecto a sus
competidores, es propicio comenzar por evaluar la eficiencia en la gestion de negocios
impulsada por la administracion, la cual se mide por medio del célculo del porcentaje que
representa el Margen de Utilidad Bruta con respecto a las Ventas, por lo que a continuacion
se realiza un comparativo de dichos porcentajes entre INDUMETSA, su competencia y el
promedio de la Industria.

El siguiente cuadro muestra el porcentaje que representan las principales cuentas de resultado
con respecto a las ventas anuales, de INDUMETSA, Competidores y el Promedio de la
Industria.

Analisis vertical con respecto a las ventas totales
Principales Competidores

Estado de Procesos Offimet, S.A. Innovaciones INDUMETSA Promedio de la
Resultado Metalicos S.A. de de C.V. Metalicas S.A. de Industria
C.v. C.v.
Ventas $ 314,884.00 $409,771.01 $ 690,943.00 $1,477,129.04 $ 723,181.76
Costo de ventas 79% 88% 66% 78% 78%
Utilidad Bruta 21% 12% 34% 22% 22%
Gastos de 15% 88% 24% 14% 35%
Operacion
Utilidad de 7% -75% 9% 9% -13%
Operacion
Impuesto sobre 3% 11% 2% 1% 3%
la Renta
Utilidad Neta 4% -89% 4% 6% -19%

Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio
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Imagen N° 22: Comparativo del Porcentaje del Margen de Utilidad Bruta de los
Competidores con respecto al Promedio de la Industria

Porcentaje del Margen de Ganancia Bruta de la
competencia con respecto al Promedio de la
Industria

40%
35%

30% X
25% 22%
0% 1% 22% 22% 22% 22%
15% \/
12%

10%
5%
0%

Procesos Offimet, S.A.de  Innovaciones INDUMETSA Promedio de la
Metdlicos S.A. de C.V. Metdlicas S.A. de Industria
C.V. C.V.
==@=Porcentaje Promedio de la Industria

Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio.

El Gréfico anterior refleja que el porcentaje del margen de utilidad bruta de INDUMETSA
es muy similar al promedio de la Industria, lo cual supone, que la mayoria de las empresas
del sector enfrentan la misma problematica relacionada a costos demasiado altos que
consumen la mayor parte de los ingresos, por lo que puede interpretarse como una
oportunidad de mejora competitiva que podria adoptar INDUMETSA para buscar
alternativas que permitan disminuir los mismos y usar dicha estrategia como un factor
diferenciador en sus precios de venta, lo cual podria alcanzarse por medio de un modelo de
gestion productiva mas eficiente como es Lean Manufacturing.

Anadlisis de Cuentas de Balance

Es importante analizar la situacion financiera relacionada a las principales cuentas contables
del Activo de la empresa que representan los recursos mas utilizados en la generacion de los
ingresos de la Organizacion, tales como el efectivo, cuentas por cobrar, inventarios, y
Propiedad, planta y Equipo, los cuales, son reflejados en cifras monetarias del Balance
General en estudio. Al respecto, el siguiente cuadro refleja el porcentaje que representan
dichas cuentas con respecto a los Activos totales de la entidad, con el fin de conocer la
posicion de INDUMETSA con respecto a al promedio de la Industria.
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Anélisis vertical de Porcentajes con respecto a los Activos Totales

Estado de Procesos Offimet, Innovaciones INDUMETSA Promedio
Resultado Metalicos S.A. de Metalicas dela
S.A. de C.V. S.A.de C.V. Industria
C.V.
Efectivo y 15% 0% 4% 4% 6%
Equivalentes
Cuentas por 19% 34% 9% 39%* 25%
Cobrar
Existencias 10% 31% 36% 14% 23%
Propiedad, Planta 44% 33% 52% 38% 42%
y Equipo

e El porcentaje de 39% se considera alto en razon que la mayor parte de las ventas de
INDUMETSA son dirigidas al sector publico, el cual realiza los pagos en un plazo maximo
promedio de 60 dias.

Fuente: Elaboracidn propia con datos de los estados financieros

Imagen N° 23: Comparativo de cuentas de activos con respecto a Activos Totales

Porcentaje con respecto a Activos Totales
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Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio

Tal como se aprecia en el grafico anterior, INDUMETSA tiene mucha ventaja financiera con
respecto a su competencia en lo que respecta a cuentas por cobrar y Propiedad, Planta y
Equipo, no obstante, tener demasiado dinero invertido en créditos a los clientes también
supone un alto riesgo, por lo que la empresa debe evaluar implementar politicas de crédito y
politicas de cobro mas restringidas, sin perjuicio que la mayoria de los créditos sean
otorgados a Instituciones Gubernamentales.

Por otra parte, también se puede apreciar que la Organizacion posee menos cantidad de
inventarios con respecto a su competencia, sin embargo, dicha situacién se debe a que la
organizacion no posee un control contable eficiente de sus inventarios, por lo cual existe un
contraste entre lo reflejado en la cuenta contable y lo reflejado en el amotinamiento de
inventario en toda la planta productiva y bodegas, por lo que se observa una oportunidad de
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mejora en cuanto a la reduccion eficiente de los inventarios, considerando que los actuales
modelos de gestion en la produccidn buscan tener la menor cantidad posible de existencias,
lo cual se podria alcanzar con la implementacién del modelo Lean, que tanta falta le hace a
sus competidores que también manejan altos volimenes de inventario.

Asi mismo, es importante conocer la situacion financiera con respecto a las deudas que posee
la empresa con sus proveedores, acreedores y propietarios, lo cual es reflejado en las cuentas
de balance agrupadas en los pasivos y patrimonio, por lo que el presente grafico muestra el
porcentaje que representan las cuentas por pagar, capital social y utilidades acumuladas con
respecto al total de pasivo méas patrimonio, en lo relacionado a INDUMETSA y el Promedio
de la Industria.

Imagen N°24: Comparativo de cuentas de pasivos con respecto a Pasivo + Patrimonio

Porcentaje con respecto a Pasivo+Patrimonio
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Corto Plazo Largo Plazo acumuladas
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Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio

La mayor parte de la deuda contraida por INDUMETSA recae sobre las cuentas por pagar a
largo plazo, es decir Préstamos, los cuales fueron utilizados para invertir en la Planta
Productiva; asi mismo, se parecia que la organizacion maneja una politica de compras al
contado a sus proveedores, ya que dicha cuenta solo representa el 7%, por lo que es correcto
sugerir a la entidad que considere realizar compras al crédito considerando que tiene altas
cuentas por cobrar y que ello no genere un riesgo de iliquidez a futuro.

Con respecto al promedio de la Industria, se identifica que la empresa tiene un
apalancamiento financiero en el cual contrae la mayor parte de sus obligaciones con
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acreedores y no con su Propietario, a diferencia del resto de su competencia que han
distribuido equilibradamente sus obligaciones entre sus acreedores y sus accionistas.

Anadlisis de Ratios Financieros

Los ratios financieros reflejan porcentajes como resultado de la relacién que existen entre
determinadas cuentas de los estados de resultados, los cuales son considerados como una
herramienta adecuada para el analisis y toma de decisiones financieras. A continuacion, se
presenta el analisis de ratios muy importantes para evaluar la liquidez y capacidad de pago
de INDUMETSA con respecto al promedio de la Industria, los cuales se calculan de la
siguiente manera:

RATIO FORMULA SIGNIFICADO
Liquidez Capacidad para hacer frente a las
ACTIVO CIRCULANTE / PASIVO obligaciones a corto basdndose en
CIRCULANTE la realizacién del activo circulante
Solvencia RECURSOS PROPIOS / ACTIVOS | Solvencia financiera que indica
TOTALES nivel de autofinanciacidn

Analisis Comparativo de Ratios Financieros

RATIO Procesos Offimet, Innovaciones INDUMETSA Promedio
FINANCIERO Metalicos S.A.de C.V. Metalicas S.A. dela

S.A. de C.V. de C.V. Industria
Ligquidez

3.40 1.01 6.17 8.93 4.88
Solvencia

0.84 0.24 0.47 0.50 0.51

Liquidez

En términos generales, el ratio de liquidez indica cuantos ddlares tiene disponibles la empresa
en activos a corto plazo por cada délar que debe a sus proveedores y acreedores en un plazo
inferior a un afio, y se calcula dividiendo la suma de los activos corrientes més liquidos entre
el pasivo corriente.
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Imagen N°25: Comparativo de ratio de Liquidez

Liquidez

100%
80%
60% 8.93
40% 4.88
20%
0%
INDUMETSA

Promedio de la Industria

Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio

Como puede observarse, por cada ddlar que INDUMETSA debe a sus proveedores y
acreedores en un plazo menor a un afo, tiene disponibles $8.93 para pagar, lo cual podria
considerarse como un resultado muy positivo, sin embargo, tener altos niveles de liquidez
también representa riesgos en el sentido de tener dinero obsoleto, el cual deberia estar
invertido al largo plazo, por lo que INDUMETSA posee un nivel de liquidez demasiado alto
producto de las cuentas pendientes de cobrar a la fecha del balance, lo cual se podria corregir
con una politica de crédito y cobro mas restringida, tal como se manifestd anteriormente.

Con relacion al promedio de la Industria, el cual también es muy alto, se puede apreciar que
INDUMETSA duplica el ratio de liquidez, lo cual evidencia una clara ausencia de politicas
para el manejo del flujo de caja en las empresas del sector.

Solvencia

El ratio de Solvencia se interpreta como la parte de los activos a corto y largo plazo que
estan financiados con recursos propios, es decir el patrimonio neto, por lo que cuanto mayor
sea esta proporcidn es mejor; no obstante, se deben considerar ciertos limites ya que desde el
punto de vista econémico, no es ideal que todos los activos estén financiados con el

patrimonio del propietario ya que la empresa estaria asumiendo el coste de oportunidad de
no utilizar los recursos ajenos que tiene disponibles.

A continuacion, se presenta el ratio financiero de Solvencia que posee INDUMETSA con
respecto al promedio de la Industria.

104



Imagen N° 26: Comparativo de ratio de Solvencia
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Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio

Como puede observarse, el 50% de los activos totales que posee INDUMETSA estan siendo
financiados por sus propietarios y el resto por los acreedores, por lo que en caso que la
empresa pague todas sus deudas, la organizacion tiene la solvencia necesaria para hacer
frente a sus obligaciones; asi mismo se observa que la empresa tienen un porcentaje muy
similar al promedio de la Industria, por lo que las empresas del sector realizan una valoracion
equitativa del riesgo al financiar la adquisicién de sus activos con fondos propios y fondos
ajenos.

Andlisis de Ratios de Rentabilidad

Debido a la importancia de conocer la rentabilidad generada por la empresa, a continuacion,
se presenta un analisis de los principales indicadores financieros que miden que tan rentable
es el negocio en comparacién al promedio de la Industria. Es importante sefialar que para
efectos del presente anélisis se excluyd a la empresa Offimet, S.A. de C.V. debido a que para
el afio en estudio obtuvo pérdidas considerables reflejadas en sus estados financieros, con el
fin de obtener datos comparativos razonables en el promedio de la Industria.

A continuacidn, se presentan los indicadores de la rentabilidad que representa la utilidad neta
del ejercicio con respecto al patrimonio total de la empresa, el capital invertido por los
propietarios, activos totales y ventas, asi como su respectiva comparacion con los indicadores
promedios de la Industria.
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Anédlisis Comparativo de Ratios de Rentabilidad

RATIO DE Procesos INDUMETSA Innovaciones Promedio
RENTABILIDAD Formula Metalicos Metalicas S.A. dela
S.A. de de C.V. Industria
C.V.
Rentabilidad sobre Resultado
el Patrimonio Total Neto/Patrimonio 0.03 0.35 0.06 0.15
Total
Rentabilidad sobre Resultado Neto/
el Capital del (Pasivo 0.08 1.10 0.42 0.54
Accionista +Patrimonio)
Rentabilidad sobre Resultado Neto/
Activos totales Capital Social 0.03 0.18 0.03 0.08
Rentabilidad sobre Resultado Neto/
Ventas ventas Totales 0.04 0.06 * 0.04 0.05

o Elresultado neto de INDUMETSA representa el 6% de las ventas totales; no obstante, a pesar
gue se considera un margen muy pequefio, sigue siendo el mas alto entre sus competidores.

Imagen N° 27: Comparativo de Indicadores de Rentabilidad

Indicadores de Rentabilidad
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Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio
Tal como se refleja en el Gréafico anterior, INDUMETSA presenta una ventaja en cuanto a

los indicadores de rentabilidad con respecto a su competencia, lo cual, se detalla a
continuacion:

a) Rentabilidad sobre el Patrimonio Total: Este indicador representa la rentabilidad
generada por el total de recursos propios del accionista, es decir, que en el caso de
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b)

d)

INDUMETSA, por cada délar invertido en el Patrimonio total por medio del capital
social, reservas legales y utilidades acumulada, la organizacion genera $0.35 de
rentabilidad anual para el propietario, por lo que, con respecto al Promedio de la
Industria, la empresa presenta una amplia ventaja.

Rentabilidad sobre el Capital del Accionista: Representa la rentabilidad generada
por capital propio invertido por el Propietario, es decir, que en el caso de
INDUMETSA, por cada doélar que invierte su propietario, la organizacion le ofrece
$1.10 de rentabilidad anual, lo cual es extremadamente muy provechoso, ya que el
capital invertido tiene un periodo de recuperacion menor a un afio. Con respecto al
Promedio de la Industria que oscila entre el 54%, la empresa presenta una amplia y
envidiable rentabilidad.

Rentabilidad sobre Activos: Representa la rentabilidad generada por los activos
utilizados para la generacion de ingresos para la empresa, es decir, que en el caso de
INDUMETSA por cada dolar invertido en Propiedad, planta y equipo, vehiculos,
inventarios, etc., la organizacion genera $0.18 de rentabilidad anual, lo cual es muy
ventajoso en comparacion al promedio de la Industria, el cual oscila entre el 8%.

Rentabilidad sobre Ventas: Representa la rentabilidad obtenida por el accionista
con respecto a las ventas totales anuales, es decir, que en el caso de INDUMETSA,
por cada délar vendido en el mercado, la organizacion genera $0.06 de rentabilidad
anual para el propietarios, lo cual a pesar que supera al monto de la Industria, se
considera un margen muy bajo en comparacion a otro tipo de negocios, por lo que es
importante que la empresa realice las valoraciones y acciones que estimen pertinentes
con el fin de disminuir sus costos con eficiencia, con el fin de amentar dicho
indicador, ya que no es muy provechoso realizar esfuerzos en funcion de aumentar
las ventas, si todo ello conlleva a la obtencion de un 6% de utilidad neta anual.

Anadlisis de Ratios de Gestion

Para finalizar el analisis de los ratios financieros, a continuacion, se presenta el estudio de
uno de los indicadores méas importantes que miden la gestion eficiente de los recursos por
parte de la Administracion, denominado “Dias de rotacion de Inventario”, el cual muestra el
numero de dias que una empresa necesita para vender sus inventarios al cliente, es decir, el
periodo de tiempo que tardaria en dar salida a sus inventarios desde sus bodegas. Se calcula
dividiendo el promedio de existencias anuales entre los costos, multiplicado por 365 dias.
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Anadlisis Comparativo de Ratios de Gestién

RATIO Procesos Offimet, Innovaciones INDUMETSA Promedio
FINANCIERO Férmula Metdlicos S.A.de  Metalicas dela
S.A. de C.V. S.A. de C.V. Industria
C.V.
Dias de (Existencias/Costos
Rotacién Totales) x 365 dias  74.29 194.43 243.72 dias 23.26 dias 133.9
de dias dias dias
Inventarios

Imagen N° 28: Comparativo de dias de rotacion de inventarios
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Fuente: Elaboracion propia en base a Estados Financieros depositados en el Registro de Comercio

Para el caso de INDUMETSA, en promedio tarda 23 dias en mover su inventario desde la
fecha de produccion hasta la fecha de entrega al cliente, lo cual evidentemente contrasta con
la realidad observada y detallada en el anélisis previo de las 6S, el cual, entre otras cosas,
evidencia los altos niveles de amotinamiento y almacenamiento en toda la planta productiva,
bodegas y oficinas administrativas.

Asi mismo, INDUMETSA trabaja bajo un sistema de produccién por “Ordenes de Pedidos”,
el cual establece que una vez sea terminado el producto, deberia ser entregado
inmediatamente a su cliente; sin embargo, no sucede asi considerando que la empresa tarda
un promedio de 23 dias para la entrega al cliente. Ademas, se puede evidenciar que el
amotinamiento de inventarios es producto de los 23 dias de espera que la empresa tarda para
la entrega de sus productos, lo cual es el resultado de una mala organizacion y logistica
relacionada a la planta productiva.
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Consideraciones Generales al Diagndstico Financiero

Con base a los resultados obtenidos, a continuacion, se presentan las siguientes
consideraciones clasificadas en lo Positivo y Negativo de los resultados obtenidos:

Lo Positivo

INDUMETSA presenta una ventaja favorable en cuanto a la cuota del mercado ante sus tres
de sus principales competidores, cuyo 51% de participacion sugiere aceptacion de parte de
los clientes debido a la calidad de sus productos, precios competitivos, agilidad de su equipo
de ventas y de la experticia en la busqueda de nuevos clientes, lo cual explica su notable
crecimiento en las ventas de los ultimos afios.

Asi mismo, la empresa ha financiado sus activos totales con el 50% de la inversion de su
propietario, lo cual cataloga a la organizacién con una solvencia adecuada para hacer frente
a sus obligaciones; no obstante, por cada dolar invertido por su propietario, la organizacién
le ofrece el 110% de rentabilidad anual, lo cual podria ser atractivo para nuevos
inversionistas. Por otra parte, el periodo de recuperacién del capital invertido a la sociedad
€s menor a un afno.

Lo Negativo

Debido a la saturacion de la planta productiva, la empresa continuamente rechaza pedidos de
mobiliario solicitados por sus clientes, de tal forma que para el afio 2019 se estimd una
pérdida de $35,000.00 en ventas no concretizadas, lo cual responde en parte a la saturacion
de inventario acumulado en el sentido que la empresa tarda un promedio de 23 dias para
realizar la entrega del producto terminado al cliente, lo cual no es acorde a su modelo de
produccion por pedidos, los cuales deberian ser entregados inmediatamente una vez sean
terminados.

La tendencia de crecimiento del Margen de utilidad bruta en términos porcentuales no es
muy favorable considerando un estancamiento desde el afio 2017 al 2019 en un 22% con
respecto a las ventas; sumado a ello, por cada délar vendido, la empresa genera $0.06 de
rentabilidad anual para el propietario, lo cual se considera un margen muy bajo en
comparacion a otro tipo de negocios. Por otra parte, las cuentas por cobrar son muy altas
implicando con ello un riesgo de incobrabilidad, lo cual se origina debido a la ausencia de
politicas de crédito y dependencia de las ventas al sector publico.

Asi también, INDUMETSA posee un control contable ineficiente de sus inventarios, lo cual
estd en armonia con lo observado en el analisis de 6S respecto al amotinamiento de inventario
en toda la planta productiva y bodegas
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3.2.7 Conclusiones generales al diagnostico realizado a INDUMETSA

INDUMETSA presenta deficiencias en las gestiones inherentes a la Planta de Produccion, ya
que éstas no poseen un ordenamiento y organizacion adecuada para desarrollar sus
actividades reflejando asi un evidente desorden reflejado en los amotinamientos de
materiales, desperdicios, falta de iluminacion, pasillos obstaculizados para transitar y
suciedad; no obstante, se reconoce que sus empleados cuentan con alta disciplina, entrega y
dedicacidn, lo cual, es muy importante para la Implantacion de Lean.

Asi mismo, carece de herramientas para la gestion empresarial en el sentido que cuenta con
objetivos definidos, organigrama, descriptores de puestos, plan de carrera, manuales de
procedimientos, plan de capacitaciones, mediciones del desempefio, evaluacion del clima
organizacional, y otras, lo cual imposibilita alcanzar mejoras estratégicas en la gestion.

Ademaés, no cuenta con informacion oportuna Gtil para la toma de decisiones, en razén que
no utiliza sistemas informaticos adecuados para tal labor; no obstante, recientemente adquirié
un software administrativo que podria ayudar en la identificacion de costos unitarios reales.

Asi también, a pesar que los trabajadores se desenvuelven en un ambiente de confianza,
reconocen que, debido a la sobrecarga laboral diaria, les es dificil retirase en la hora
establecida para finalizar la jornada laboral, extendiendo con ello su permanencia en la
empresa, afectando asi su tiempo dedicado a su familia.

En cuanto al Value Stream Mapping, se destaca las excelentes oportunidades de mejora
identificadas, en razon de los altos desperdicios en su flujo de produccion, lo cual impide la
obtencion de ingresos de $54,000.00 anuales relacionados a pedidos no aceptados, asi como
en la disminucion de costos por horas extras de hasta $40,000.00 anuales. Por otra parte, se
evidencio la alta dependencia de la empresa con respecto a las ventas al sector publico, lo
cual a largo plazo podria implicar un riesgo de cobro y ventas.

Es importante que la empresa adopte un proceso de transformacion de un modelo de gestion
basado en practicas empiricas a un modelo de gestion eficiente que busca la mejora continua
en cada uno de sus procesos de produccion que permita hacer un uso eficiente de los recursos
y asi abastecer la demanda rechazada a la fecha, por lo que con la implantacion del modelo
Lean Manufacturing la empresa podria impactar positivamente en la disminucion de sus
costos de produccion elevados relacionados a horas extras y materiales desperdiciados, y con
ello, aumentar su margen de ganancia e incrementar sus ventas mediante precios mas
competitivos en el mercado, caso contrario, dificilmente alcanzard un cambio cultural
orientado a la mejora.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE IMPLANTACION DE UN MODELO DE
GESTION BASADO EN LEAN MANUFACTURING EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS METALICAS SAN JUAN BOSCO
(INDUMETSA).

Luego de finalizar el diagnostico mediante la aplicacion de los diferentes instrumentos
utilizados para esclarecer la situacion actual de INDUMETSA, en el presente capitulo se
establecen las fases de implantacion de un modelo de gestidén que propicie el cambio cultural
de la organizacion, la cual se divide en dos grandes aristas como son: la estrategia de
implantacion general como modelo de gestion basado en lean con su respectivo Hoshin Kanri
y la implantacion en el area de manufactura por medio de proyectos pilotos basados en el
Value Stream Mapping del proceso de fabricacion de la estructura metalica del pupitre
unipersonal; dichas estrategias de implantacion se visualizan con su respectivo detalle a
continuacion:

4.1 Estrategia de implantacion de un modelo de gestidén organizacional basado en Lean
Manufacturing, “Hoshin Kanri: La guerra al despilfarro ajustada a INDUMETSA”

El modelo de gerencia estratégica Hoshin Kanri, establece que los objetivos de una
organizacion se comparten a todos los niveles de ésta, en el sentido que cada uno de los
empleados pueda contribuir con sus conocimientos y con base a las necesidades de su cargo;
en ese sentido, se considera que cada persona es experta en su propio trabajo, por lo cual su
experiencia impacta positivamente en los objetivos estratégicos de la organizacion.

En tal sentido, para efectos de implantar el Hoshin Kanri (Brujula-Administracion) por su
significado en japonés se deben plantear los siguientes pasos:

No. Paso Descripcion

1 | Estructura Filos6fica Valores, misién y vision

2 | Directrices Que es lo que esperan la junta directiva en un periodo anual.

3 | Estrategia Proyectos y lineas de trabajo.

4 | Analisis situacionales Uso de herramientas como FODA y 5 fuerzas.

5 | Actividades y GANTT Planeacion de las actividades a desarrollar para cumplir con
los indicadores de las estrategias, asi como controlar el inicio
y término de cada tarea.

111



Para iniciar el despliegue y ejecucion de la estrategia, previamente es necesario elaborar la
planeacion por medio de la Matriz “X”, la cual guiara la implementacion del HOSHIN
KANRI mediante una matriz de control que establece los pasos planteados anteriormente.

Al respecto, a efectos de definir una cultura basada en Lean Manufacturing se debera
replantear el marco filosofico para que este refleje el rumbo empresarial, para lo cual se
utiliza el HOSHIN KANRI como la brajula que define, hacia donde va la empresa y como
espera lograrlo.

Imagen N° 29: Matriz X “Hoshin Kanri” para el despliegue y ejecucion de la estrategia.

[ ] Iniciativas/Prioridades 3 ® R Rs
o |0 Iniciativas/Prioridades 2 o R
[ Iniciativas/Priodiades 1 [ Rs|R

ol Y I A
o (o |
—leulen ¥ ¥ |
=l T = Al I = |0
1EIE S|lgle||ele|w
1:E I
IHE e e
o3| T OBJETIVOS ZlE|lE ||| &
o|5|0 ESTRATEGICOS S22 |e|e |
35 ANOS
o0 Objetivo estrategico 1
¢ Objetiva estrategico 2
L Objetivo estrategico 3

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta la propuesta de casa Lean adaptada a INDUMETSA, establecida
mediante el andlisis del anterior diagnostico:
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Imagen N° 30: Propuesta casa Lean adaptada a INDUMETSA.

Propuesta de casa LEAN INDUMETSA

LEAN
Sistema enfocado en crear valor para el
cliente

Mejora
continua
seuosiad se|
Jod ojadsay

Proceso estandanzados | Producoon Nnelada

Factor Humano: Particpacion, F.econocimiento, Comunicacion,
Trabapo en equipo, Liderazgo

VSM Futuro, 6°S, SMED, TPM. KANBAN, KPS, Gestion Visua

Fuente: Elaboracion propia.

Con base al conocimiento de los elementos necesarios para el despliegue de la estrategia, se
establecen las siguientes actividades necesarias para iniciar con el cambio cultural.
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Tabla N°19: Estrategia de definicion de HOSHIN KANRI para INDUMETSA.

Cronograma de
ejecucion ano

LIRS Tiempo
Estrategia Actividades Responsable | Participantes en oy 2021.
costo
Horas e
212128
=|3|3|2
Capacitacion sobre divulgacién | Gerente Todo el 8 horas | $150.00
y generalidades de Lean General personal X
Manufacturing
Taller de elaboraciéon de marco | Gerente Gerencias, 8 horas | $150.00
filosofico, Definicion de General Jefes de area
directrices. y personal de X
distintas
areas
Taller de definicién de Gerente Gerencias, 8 horas | $150.00
directrices. General Jefes de area
y personal de X
. distintas
Elaboracion ,
del areas
Capacitacion sobre el uso de Gerente Gerencias, 8 horas | $150.00
HOSHIN . e ,
KANRI Y herramientas de analisis General Jefes de area
situacionales y seleccion de y personal de X
VSM futuro . s
estas para la matriz X de distintas
INDUMETSA. areas
Taller sobre elaboracién de Gerente Gerencias, 8 horas | $150.00
diagrama de Gantt General Jefes de area
y personal de X
distintas
areas
Revision, seguimiento y Gerente Gerencias, |4 horas | $100.00
aprobacion de matriz X General Jefes de area
y personal de X
distintas
areas

Este segmento tiene un costo de $850.00 USD, para un total de 44 horas de capacitacion y
acompariamiento en la elaboracion de la Matriz X, elaborada por los empleados de la entidad,
bajo monitoreo del consultor encargado.
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Tabla N°20: Estrategia de implantacion de la herramienta 5’s + 1 S “Seguridad”.

Cronograma de

Tiempo T ejecucion afio 2021.
Estrategia Actividades Responsable | Participantes en
costo
Horas £ o
> 8|18 3
<< |»n | O =
Capacitacion y divulgacion del Gerente Todo el 8horas | $150.00
modelo de las 5's +1 de General personal X
seguridad
GEMBA de recorrido Gerente Gerencias, 4 horas $75.00
“CLASIFICAR, ORDENAR, General Jefes de area X
LIMPIAR” y personal de
distintas areas
Taller de sensibilizacion en el uso | Jefe de planta | Jefes de area |4 horas | § 75.00
de las 5's+1s y disefio de plan de y personal
revision general de estas. operativo, X
administrativo
y ventas.
Implantacion | Elaboracién del plan de Jefe de planta | Jefes de area |4 horas | $§ 75.00
de 5's més 1 | estandarizacion de las 6°s. y personal
S operativo, X
“Seguridad” administrativo
y ventas.
Taller sobre elaboracién de Gerente Jefes de area |8 horas | $150.00
diagrama de Gantt de General y personal
seguimiento y disciplina de 6°s. operativo, X
administrativo
y ventas.
Capacitacion para la Gerente Gerencias, 20 $ 250.00
implementacion y cumplimiento General Jefes de area | horas
de la Ley de Prevencién de de
. X | X
riesgos en los Lugares de manufactura y
Trabajo. operarios en
general.

El costo presupuestado para este segmento asciende a $775.00 USD correspondiente a un
total de 48 horas de capacitacion gque incluye el acompafiamiento en la elaboracion de planes
de accion, los cuales deberan ser elaborados por los empleados de la empresa, bajo monitoreo
del consultor encargado.
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Tabla N°21: Estrategia de implantacion de administracion y control de herramientas

de gestion y elaboracion de indicadores de gestion.

Cronograma de
ejecucion afio 2021-
Tiempo | _. 2022.
. . .. Tiempo y
Estrategia Actividades Responsable Participantes en
costo
Horas
£le
E|E|E| o
A HEIR
o |l =z |a b
Capacitacion sobre indicadores y Gerente General | Todo el personal |8 horas | $100.00
herramientas de gestion X
Taller de elaboracion y uso de Gerente General | Gerencias, Jefes | 8 horas | $100.00
manuales de descripcion de puestos y personal de
de trabajo y manual de reas X
procedimientos para el proceso de administrativas.
produccién.
Taller de elaboracion de Gerente General | Gerencias, Jefes |4 horas | $ 50.00
organigrama funcional redisefiado al y personal de
., | flujo futuro en base a LEAN. areas X
Implantacion L
. administrativas.
de indicadores
y herramientas Taller de establecimiento de Jefes y personal | Gerencias, Jefes |4 horas | $ 50.00
de gestion indicadores del area de RRHH de areas y personal de
administrativas. | areas X
administrativas.
Taller sobre elaboracién de Gerente General | Gerencias, Jefes |8 horas | $100.00
indicadores financieros y su y personal de
interpretacion. areas X
administrativas.
Capacitacion sobre manejo y uso de | Gerente General | Departamento de | 20 horas | $ 300.00
indicadores de marketing, ventas y ventas
taller de inteligencia de mercado. X

Este segmento tiene un costo de $800.00 USD, concernientes a un total de 52 horas de
capacitacion y acompafiamiento en la elaboracion de planes de accion y documentos, los
cuales deberan ser elaborados por los empleados de la empresa, bajo monitoreo del consultor
encargado.

Para garantizar el exito y sostenibilidad del segmento se recomienda que se realice la
contratacion de un contador general con experiencia de costos industriales en la rama de la
manufactura metalica, para que éste sea quien lidere la ejecucion de los planes y apoye al
crecimiento de sus comparieros en el area administrativa; asi también seria el encargado
estratégico a efectos que se desarrollen los planes de accion, aplicando modelos financieros
y plantillas de control de ratios.

116




Tabla N°22. Estrategia de disefio y elaboracion de politicas empresariales.

Cronograma de
ejecucion afio

Tiempo | _. 2021-2022.
Estrategia Actividades Responsable | Participantes en Tt:)ns}:g y o | o
Horas o -E S
S|S|E|e
2|3 |8|¢
S |2 |& |
Elaboracion de politica de calidad | Gerente Todo el 8horas | $ 100.00 X
General personal
Elaboracién de politica de gestion | Gerente Gerencias, 8horas | $ 100.00
del talento humano General Jefes y
personal de X
areas
administrativas.
Elaboracién de politica de riesgos | Gerente Jefe de planta |4 horas | $ 50.00
ocupacionales General de Produccion X
.. | Elaboracion de politicas de control | Jefe de RRHH | Gerencias, 4horas | § 50.00
Implementacién . .
” de inventario Jefesy
de politicas
. personal de
empresariales .
. areas X
por medio de N
administrativas
talleres
y planta de
produccion
Elaboracién de politicas Gerente Gerencias, 4horas | $§ 100.00
financieras relativas a la liquidez | General Jefesy
personal de X
areas
administrativas.
Elaboracién de plan de Gerente Gerente y 4 horas |$ 50.00
capacitaciones para el General Jefes de todas X
sostenimiento de los modelos de las &reas
administracion

Este segmento tiene un costo de $450.00 USD, para un total de 32 horas de capacitacion y
acompariamiento en la elaboracion de planes de accion y documentos, los cuales deberan ser
elaborados por los empleados de la organizacion, bajo monitoreo del consultor encargado.

Para garantizar el exito y sostenibilidad del segmento se recomienda que se realice la
contratacion de un Ingeniero Industrial con certificacion internacional GREEN BELT para
poder brindar solides interna al sostenimiento del modelo LEAN.
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Tabla N°23. Estrategia de despliegue de KAIZEN.

Cronograma de

Tiempo Ti ejecucion afio 2022
Estrategia Actividades Responsable | Participantes en lempo y
costo
Horas
o
o o o
g | s |E =
g &2 =2
Capacitacion en herramientas de | Gerente Todo el 8horas | $ 100.00
Lean Manufacturing General personal X
Capacitacion en la elaboracion de | Gerente Todo el 8horas | $ 100.00
flujos de la cadena de valor General personal X
Capacitacion en KANBAN y su Gerente Todo el 8horas | $ 100.00
aplicacién General personal
Despliegue X
del KAIZEN
en oficinas Taller de elaboracién de flujos de | Gerente Todo el 8horas | $ 100.00
la cadena de valor y tiempo takt. | General personal X
Taller KANBAN de planificacién y | Gerente Todo el 8 horas | $ 100.00
administracion. General personal X
Taller de reconocimiento y Gerente Todo el 8horas | $ 100.00 X
eliminacién de los 8 desperdicios | General personal

El presupuesto de este segmento tiene un costo de $600.00 USD, para un total de 48 horas
de capacitacion y acompafiamiento en la elaboracion de planes de accion y documentos, los
cuales deberan ser elaborados por los miembros de la empresa, bajo monitoreo del consultor
encargado.

Para garantizar el éxito y sostenibilidad del segmento se recomienda que se realice la
contratacion de un Ingeniero Industrial con certificacion internacional GREEN BELT para
poder brindar solides interna al sostenimiento del modelo LEAN, tal como se menciond
anteriormente, para lo cual serd necesario aplicar el conocimiento adquirido en las
capacitaciones.
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4.2 Estrategia de implantacion de Lean Manufacturing en el proceso de manufactura
de estructura metalica “Pupitre Unipersonal”.

Una vez determinadas las distintas herramientas de la gama de Lean Manufacturing y
realizado el diagnostico graficado en un mapa de la cadena de valor VSM (Value Stream
Mapping), es necesario planear la estrategia de aplicacion mediante objetivos que busquen
eliminar los ocho desperdicios, reducir el tiempo de ciclo a partir de la eliminacién de las
operaciones que no agregan valor y alcanzar el flujo continuo que garantice desarrollar una
Organizacién basada en el producto y no en los procesos. Lo anterior promoveria la reduccion
de inventarios y esperas, asi como en la produccion lotes pequefios, y el establecimiento de
un ritmo constante de produccion (takt time).

A efectos de impulsar la implementacion en planta productiva es necesario que se haya
realizado un HOSHIN KANRI general, en el cual se hayan definido las tareas y planes de
trabajo.

Figura N°4: Fases del Proyecto de Implantacion LEAN

Fases del prnyectc de implantacion LEAN

Determinar estado
Diagnostico futuro. Proyectos piloto
Valorar el estado *Establercer objetivos *Implentacion de Mejora continua
actual (VSM ACTUAL) estrategicos y definir proyectos base
indicadores

Fuente: Elaboracién propia.

El flujo anterior muestra las fases de implantacion de herramientas LEAN en un proceso de
manufactura, aplicado al proceso de fabricacion de estructura metalica “pupitre unipersonal”
que abarca la mayor cantidad de procesos y bajo el cual se elaboré el diagnostico; asimismo
la intervencion en este proceso como proyecto piloto, garantiza una integracion exitosa del
sistema, mediante los objetivos de intervencidn que se plantean a continuacion:

e Mantener y cuidar un tejido de relaciones humanas cooperativas.

e Mejorar continuamente las capacidades técnicas y de resolucion de problemas de
empleados

e Mejorar la calidad, el costo, la velocidad y la flexibilidad en todos los procesos.
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Para dicho proceso se sugiere la existencia de un lider como figura central para impulsar el
cambio en los miembros de la organizacion, los cuales son integrados en grupos
multidisciplinarios enfocados al cambio aportando conocimientos e interés de aprender de
forma continua.

Para el inicio de la implantacion se deben establecer objetivos del proyecto piloto tal como
se muestra en el esquema siguiente:

Fases del provecto de implantacion LEAN

()

™ Determinar estado

Diagnostico
Valorar &l estado *Establercer objetivos
estrategicos y definir

actual [VSM ACTUAL)

futuro.

indicadores

®
\ > Provectos piloto

*Implentacion de Mejora continua

/ proyectos base

@ A

Fuente: Elaboracion propia.

®

Para efectos de ejecutar el proyecto piloto desarrollado bajo el uso de herramientas de Lean
Manufacturing que eliminara los desperdicios identificados en el VSM, primeramente, se
debe tener la comprension de los lineamientos que fueron planteados en el HOSHIN KANRI
y que seran retomados e integrados en los siguientes objetivos estratégicos para implantacion
en planta, los cuales fueron plasmados en el diagndstico de la situacion actual siguiente:

No.

Objetivos estratégicos

Descripcion

Organizacion basada en
producto.

Visualizacion del VSM actual como base del proyecto.
Aplicacion de las seis eses (67s)

Analisis del takt time (tiempos de flujo y operativos).
Estudio del Layout de la planta productiva (Analizar los ocho
desperdicios identificados, distancias de transporte,
restricciones de uso de equipos).

Secuenciacién de las operaciones u estructuracion en forma
de “U”.

Construccién de un flujo l6gico de fabricacion para creacion
del VSM futuro o ideal.

Identificacion de herramientas de gestion para medir el
rendimiento financiero.

Aplicacion de herramientas de gestion para la administracion
del recurso humano.
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2 Reduccidn de inventarios y
cuellos de botella.

Eliminacién de inventarios en las operaciones que no generan
cuellos de botella.

Planificacion de las compras a proveedores y eliminacion de
excesos de inventarios de materias primas.

Reducir los tiempos de espera e identificacion de paradigmas
productivos.

Reducir los tiempos de preparacion de las maquinas y
herramientas utilizadas, con la finalidad de conseguir
cambios rapidos e incrementos de la capacidad productiva.
Introduccion de sistemas KANBAN para control de
inventarios

Aplicacion de KANBAN en las lineas generales de la
empresa incluyendo procesos de Recursos Humanos, Ventas,
Finanzas.

3 Minimizar el tamafio de los
lotes.

4 Establecer el ritmo de
produccion.

Fabricacion basada en takt time
Reduccion de los reprocesos y paros por errores o defectos.

A continuacion, se presenta una propuesta gue responde a los desperdicios identificados en
el proceso productivo de estructura metalica del pupitre unipersonal, de la empresa

INDUMETSA:
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PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING EN EL PROCESO DE MANUFACTURA DEL PUPITRE UNIPERSONAL

SITUACION ACTUAL PROPUESTA DE MEJORA
AREA TIPO DE DESPERDICIO IDENTIFICADO MEJORA DESCRIPCION DE LA MEJORA HERRAMIENTAS LEAN/ GESTION EJEMPLO
MOVIMIENTOS: La colocacién de tubos de 3/4y 1/2 en el L.
e . X Readecuar el disefio y estructura del
Rack se hace de manera ineficiente e inapropiada, en el . R
. . X . Rack en el sentido de convertirlo en un .
sentido que un operario coloca dichos tubos en el piso y enla| .| *KANBAN, aplicado en forma de|
. . , DISPENSADOR de tubos que permital R
medida que son consumidos en el drea de corte, se van . o, control visual, alertando los|
, . L facilitar la obtencién de tubos por|
agregando mas tubos al Rack; asimismo la estructura y disefio| R momentos en que deba ser|
; X parte del operario de corteen un solo| X
de dicho Rack actualmente solo es funcional para almacenar| Implementar Kanbanpara - . . ...___|abastecido.
R . . e movimiento, sin necesidad de utilizar| _, . L,
los tubos, sin embargo, no es funcional para disponer de ellos|el ~ abastecimiento | ! . |*6°S:  Mediante la organizacién,
. . . . otro operario para ello, eliminando asi L o,
CORTE de manera ficil, eficiente y en el menor tiempo, a tal punto|consumo de tubos de . ; ) clasificaciéon y estandarizacién del
. ’ ) L movimientos innecesarios, por lo cual| ; L R
que un operario ajeno a dicha area debe halar cada uno de| manera practica V| . , drea, existiria mayor seguridad al
i . funcionaria como un KANBAN que
los tubos que miden 6 metros de largo y luego colocarlos| eficiente. s momento de mover los tubos.
X permitiria abastecer el rack de los| .
afuera del Rack y a la par del operario de corte para su L *Manual de Procedimiento de las|
) L. . tubos que se necesitardn en el . .,
consumo. Dicho movimiento es altamente peligroso para los| Areas de produccion.
. . . momento oportuno a efectos de R
operarios cercanos ya que debido a la longitud de los tubos| . . . . *Manual de Descriptores de Puestos
. . X K - consumir el inventario en un sistema
podrian sufrir accidentes en su manipulacién . R
pieza a pieza.
Implementar 6’s, [Implementar un sistema 6’s para|*6'S Organizar y clasificar
MOVIMIENTOS: Pérdida de tiempo en busqueda de Organizacion, clasificar y ubicar las herramientaspara| *Instructivo de control interno parala
herramientas. Clasificacion y |que el personal pueda acceder|administracidon de bienes Y|
Estandarizacién del drea. |facilmente a ellos. herramientas de trabajo.
Implementar un Kanban que permita
abastecer de electrodos a los
operarios, evitando detener la . o
ARMADO 1 L, - * KANBAN, Cajas sefializadas que
X produccién y movilizaciones| X )
ESPERAS: Los operarios encargados de soldar las estructuras, ) ... |permitan el control visual del
. , X constantes. Dicho Kanban consistiria|; X
constantemente deben retirarse de su area detrabajo para . . inventario de electrodos.
- . L Implementar un Kanban [en utilizar dos cajas para electrodos,|, . . o,
movilizarse a las bodegas a retirar los electrodos que utilizan,) , ; X 6’s, Mediante la organizacién y
. ., de electrodos. asi cuando una caja sea consumida, les o, , i
deteniendo con ello la produccion de manera muy frecuente. , R K .| estandarizacion del area de trabajo.
tendria disponible la segunda caja e
. *Manual de Procedimiento de las
mientras el encargado de bodega . -
. Areas de produccién.
abastece la otra caja en el momento
oportuno a efectos de no parar la
produccion.
RESOLDADO

ESPERAS: El operario espera que el proceso anterior
produzca y acumule un lote completo de estructura metalical
para comenzar con el resoldado

Implementaciéon de un|
flujo pieza a pieza bajo un|
enfoque Pull, con lo cual
se eliminaria la|
acumulacion de lotes de
producto

Redisefiar el proceso productivo a
efectos de realizar la producciéon conel
flujo pieza a pieza y con ello, cambiar|
el paradigma y forma de trabajo del
personal que actualmente esperan a
que el drea de ARMADO 1 acumule un
lote completo de productos
semiterminados para empezar sulabor|
de resoldado.

*KANBAN

*Manual de Procedimiento de las
Areas de produccién. *6’s,
Organizacion, Estandarizacion,
Disciplina * Enfoque PULL

e [
3 eV
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PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING EN EL PROCESO DE MANUFACTURA DEL PUPITRE UNIPERSONAL

SITUACION ACTUAL PROPUESTA DE MEJORA
AREA TIPO DE DESPERDICIO IDENTIFICADO MEJORA DESCRIPCION DE LA MEJORA HERRAMIENTAS LEAN/ GESTION EJEMPLO
semiterminados
RESOLDADO Organizar el area para delimitar
INVENTARIO: Acumulacién de lotes sin dreas demarcadas & R P X ) Y 6°S mediante la organizacion y
B} demarcar los inventarios derivados L,
obstruyendo las vias de acceso en la Planta clasificacién
del proceso.
Redisefiar el Layout de toda la planta
MOVIMIENTOS: El personal debe invertir tiempos para de produccidn que permita un flujo|
despejar los lotes de inventario semiterminado que se| L adecuado de  produccion  sin| . L
. .| Redisefiar el Layout de la|. . . . 6’S mediante la organizacion y
encuentran en los pasillos, a efectos que otros operarios| X interferencias, ni obstrucciones en las| L,
. . . , fabrica. , . ., clasificaciéon
puedan transitar con material proveniente del area de vias de acceso en consideracién de
carpinteria que se ubica en el segundo nivel. los pardmetros de la Ley de seguridad
ocupacional en los lugares de trabajo.
Redisefiar el proceso productivo a K/“\
efectos de realizar la produccién con| * KANBAN que permita disefiar un br Hacer o
el flujo pieza a pieza bajo un enfoque|sistema de alertas de produccién en
ESPERAS: El personal espera a que se acumulen lotes de Pull y con ello, cambiar el paradigma| pequefios lotes. S
producto semiterminado que provienen del proceso| Implementacién de un |y forma de trabajo del personal que| *Manual de Procedimiento de las
anterior para iniciar con el lijado sistema de produccién |actualmente esperan a que el drea de| Areas de produccién. *6's, Haciendo
basado en un flujo pieza | Resoldado acumule un lote completo| Organizacidn, Estandarizacién,
LUADO a pieza y con ello de productos semiterminados para| Disciplina * Enfoque PULL
eliminar la acumulacién [empezar a resoldar.
de producto - -
. . Cambiar el paradigma actual en el
semiterminado en lotes s -
que esperan acumular grandes lotes 6'S mediante la organizacion
PERSONAS: los operarios acostumbran acumular lotes para de produccién para empezar lijar| e, g . Y
. L clasificacion y la elaboracion de un
empezar a producir. para que en lugar de ello inicien a
. ; VSM futuro.
medida el drea de resoldado vaya
concluyendo su proceso.
Cambiar el paradigma actual en el ‘/\
Implantacion de un flujo|que esperan acumular grandes lotes| . .
ESPERAS,SOBREPROCESAMIENTO Y DEFECTOS Y ERRORES:| . X L . . KANBAN, disefiar un sistema de| @ Hacer
) pieza a pieza, eliminando|de produccidon para empezar pintar ., .
Debido a que el personal acostumbra a acumular lotes de L, L alertas de produccién en pequefios
PINTURA ) . acumulacién de|para que en lugar de ello inicien a Kanban
productos semiterminados, los defectos de estos son . . R . . lotes. *Enfoque
] producto semiterminado|medida el &rea de lijado vaya
detectados hasta el final de todo el Proceso. ’ PULL
en lotes concluyendo su proceso, bajo un|
Haciendo

enfoque Pull.
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PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING EN EL PROCESO DE MANUFACTURA DEL PUPITRE UNIPERSONAL

SITUACION ACTUAL PROPUESTA DE MEJORA
AREA TIPO DE DESPERDICIO IDENTIFICADO MEJORA DESCRIPCION DE LA MEJORA HERRAMIENTAS LEAN/ GESTION EJEMPLO
A través de la implementacion delflujo
pieza a pieza bajo un enfoque Pull de|
los procesos anteriores, se podria
acumular el inventario suficiente para
ESPERAS: El horno se utiliza solamente dos veces al dia ya que mantener el horno funcionando|KANBAN enfocado en conocer ell s«= L
debe esperar a que se acumulen lotes de 160 mesas y115 Implementacién de mucho mas de dos veces al dia y ello|material suficiente para hornearlotes %%, % — .-
HORNO |sillas del pupitre unipersonal, los cuales también se acumulan aumentar laproduccién; asi mismo selcompletos con ello incrementar las = M= —1 . L
. . 112" K ANBAN de horneado. ot ﬁ il r
en procesos anteriores, por lo cual dicho Horno no se utiliza podria implementar un Kanbam que|horas de uso. e o o+ Ot
en su mayor capacidad. permita conocer los momentos|* Enfoque Pull
precisos en que se dispone del
producto semiterminado disponible
para
hornear.
El redisefio permitiria un flujo =
Redisefiar el Layout defadecuado de produccién sin[6’S  mediante la  organizacion, b=
planta de produccién delinterferencias, considerando  los|clasificacién y la elaboracién de un g
MOVIMIENTOS: Debido al amotinamiento de materiales en el| la fabrica. pardmetros de la Ley de seguridad|VSM futuro. §
area de Armado 2, el personal invierte tiempos y esfuerzo en ocupacional en los lugares de trabajo.
despejar los pasillos del materialsemiterminado y terminado,
para que otros obreros puedan transitar con otros materiales, Implementacién de un modelo 6|
asi como invierten tiempo en la busqueda de herramientas | Organizacién, para apoyar la clasificacién y ubicacién ) .
e . 6'S Organizar, Clasificar y
Clasificaciéon y |de las herramientas a modo que el X
o ‘ . Estandarizar
Estandarizacion del area. |personal pueda acceder facilmente a
ellas.
Organizar y delimitar el
area, implementar un
INVENTARIOS: En el drea de armado 2 se encuentra producto| KANBAN de produccion . o
ARMADO 2 |terminado lo cual Kanban que permita eliminar la Mejora Continua

listo para ser despachado, genera
amotinamiento y falta de espacio fisico para transitar;
asimismo, el personal utiliza las piezas semiterminadas|
producidas cada dia ignorando que en la bodega 1 existen
piezas semiterminadas que podrian utilizar para agilizar los
tiempos.

que evite la acumulacion

de articulos
semiterminados y
armados, asi como|

implementar un modelo|
de control de inventarios|
PEPS en cada una de las
bodegas.

acumulacién de producto
semiterminado y terminadomediante,
la aplicacidon del modelo decontrol de|
inventario PEPS, (Primeras entradas,
primeras salidas)

KANBAN, 6s.

Método de las 6 S

TRANSPORTE: Las piezas de madera deben ser transportadas|
desde dos talleres de carpinteria que seencuentran en ambos
extremos de la fabrica hasta llegar aldrea de Armado 2, con lo|
cual se invierte mucho tiempo para su transporte y desalojo|
de estibas de pupitres que impiden el paso en la mayoria de|
vias de circulacion dentro

de la fabrica.

Redisefiar el Layout de|
toda la planta de
produccion de la fabrica.

El redisefio permitiria un
adecuado de produccién sin
interferencias, considerando los|
parametros de la Ley de seguridad
ocupacional en los lugares de trabajo.

flujo

6’S mediante la organizacién |
clasificacién y la elaboracién de un
VSM futuro.
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PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING EN EL PROCESO DE MANUFACTURA DEL PUPITRE UNIPERSONAL
SITUACION ACTUAL PROPUESTA DE MEJORA
AREA TIPO DE DESPERDICIO IDENTIFICADO MEJORA DESCRIPCION DE LA MEJORA HERRAMIENTAS LEAN/ GESTION EJEMPLO
INVENTARIO: En el area de Armado 2, en la cual también se *Kanban de despachos. K\
realiza el empacado, se acumulan grandes lotes de|Planificacién y|Calendarizar y negociar con los|*Instructivo para despacho de Ror Hlacer teck
producto terminado listo para se despacho; sin embargo no|organizacion de|clientes, entregas parciales y en|pedido. k‘ Kankan j
son enviados a sus clientes debido a la falta de despachos de pedidos  |pequefios lotes *Manual de Procedimiento de las
programacioén de despachos. Areas de produccién. Hacisndo
EMPACADO
El redisefio permitiria un flujo|
MOVIMIENTO: El personal debe movilizar o despejar el L adecuado de  produccién  sin|6'S mediante la organizacion,
) X .., . |Redisefar el Layoutdela|, . . e .
drea de Armado 2, para disponer del espacio fisico fabrica. interferencias, considerando los|clasificacion y la elaboracién de un
suficiente para colocar el Estrecha. parametros de la Ley de seguridad|VSM futuro.
ocupacional en los lugares de trabajo. r : £
Planificar los despachos bajo el
PERSONAS/ ESPERAS: Se indentificé que el Motorista enfoque de pequeiios lotes,
encargado de llevar los pedidos al cliente, constantemente| negociando con los clientes a efectos| Kanban administrativo de pedidos y
DESPACHO , . . . Kanban de despachos. . i .
permanece en el area administrativa a espera de que exista de realizar entregas parciales y evitar| despacho
suficiente stock de inventario terminado para distribuirlo la acumulacién de grandes lotes de
productos terminados en el drea.

El modelo de propuestas se basa en la realizacion de respuestas individuales a cada uno de los desperdicios detectados en cada area de
del proceso de fabricacion con el fin de mostrar mejoras y describir como se implementaran, identificando las herramientas de la gama
lean Manufacturing a efectos de responder y combatir las deficiencias y/o pasos que no agregan valor y que el cliente no esta dispuesta
a pagar, asi como aquellos que afectan el desempefio financiero y se ven reflejados en los costos del producto.
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Tabla N°24. Propuesta de implementacion de herramientas Lean en el proceso
productivo de pupitre unipersonal como plan piloto.

Cronograma de
. . ejecucion afio 2022.
Estrategia Actividades Responsable | Participantes Tiempo | Tiempoy
en Horas costo
L
AEHEE
= |5 |5 | <
Taller de identificacion y analisis de Gerente Jefede plantay |8horas | $§ 100.00
los desperdicios. General personal X
operativo.
Taller de aplicacion de 3's Organizar, | Gerente Jefe de plantay | 8 horas $ 100.00
Clasificar, Limpieza General personal X
operativo.
Proyecto de | Taller de VSM futuro y analisis de Gerente Jefe de plantay | 8 horas $ 100.00
implementacion | redisefio en el layout de la fabrica General personal X
lean en el operativo.
proceso de
manufactura de | Taller de Andlisis de causa raiz y Gerente Jefedeplantay |8horas | § 100.00
pupitre elaboracion de ISHIKAWA o diagrama | General personal X
unipersonal. | espinas de pescado del problema operativo.
identificado.
Taller corrido de experimentos rapidos | Gerente Jefe de plantay | 8 horas $ 100.00
para comprobacion de hipotesis. General personal X
operativo.
Aplicacion de las mejoras Gerente Jefe de plantay |8horas | $ 100.00
identificadas General personal X
operativo.

El costo de este segmento asciende a $600.00 USD, para un total de 48 horas de capacitacion
y acompafiamiento en la elaboracion de planes de accion y documentos, los cuales deberan
ser elaborados por los empleados de la entidad, bajo monitoreo del consultor encargado.

Para garantizar el éxito del segmento se recomienda que se realice la contratacién de un
Ingeniero Industrial con certificacion internacional GREEN BELT para poder brindar solides
interna al sostenimiento del modelo LEAN, tal como se mencion0 anteriormente.

También se recomienda se realice la contratacion de un contador general con experiencia de
costos industriales en la rama de la manufactura metalica, para que éste sea quien lidere la
ejecucion de los planes y apoye al crecimiento de sus comparieros en el area administrativa;
asimismo podria contribuir en la implementacion de un software contable, a fin de que la
contabilidad sea llevada al dia de forma interna en la organizacion y con ello verificar el
desempefio de los planes de optimizacion de los costos y eliminacién de desperdicios.
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Consideraciones para tomar en cuenta por parte de INDUMETSA con respecto a la
Propuesta presentada.

Con el propdsito de implementar el modelo Lean Manufacturing en la empresa
INDUMETSA, sera necesario que esta promueva acciones orientadas al cambio de cultura
de la organizacion y sus empleados, por lo cual se propone utilizar el modelo estratégico
Hoshin Kanri a efectos de tomar en cuenta a cada uno de los empleados, quienes son
considerados como pilar fundamental para el sostenimiento de las herramientas Lean que
buscan mejorar sus procesos productivos.

Asi mismo, INDUMETSA tendria que hacer uso de la herramienta Value Stream Mapping,
con la cual se han determinarian mejoras a realizar en el area de produccion, mediante
pruebas piloto realizadas a traves de un recorrido GEMBA al proceso productivo de
estructura metalica del producto unipersonal, asi como otro recorrido posterior a la
implementacion de dichas mejoras.

Debido a lo anterior, la propuesta hace énfasis en la necesidad de capacitar al personal de
todos los niveles sobre la temética relacionada con el modelo de las 5°s +1 de seguridad,
administracion y control de herramientas de gestion, asi como la elaboracion de indicadores,
estrategia de disefio de las instalaciones y elaboracion de politicas empresariales.

Para garantizar el éxito y sostenibilidad del segmento, se propone que INDUMETSA realice
la contratacion de un contador general y un Ingeniero Industrial con certificacion
internacional GREEN BELT, los cuales brindaran apoyo al sostenimiento del modelo LEAN;
no obstante, la alta gerencia sera la responsable de aplicar las acciones a efectos de ejecutar
la presente propuesta.

Asi mismo, como toda implementacién de modelos de gestion basados en Lean, se propone
capacitar al personal sobre estrategias de despliegue de KAIZEN y herramientas de Lean
Manufacturing, a efectos de planear la estrategia de aplicacion mediante objetivos que
busquen eliminar los ocho desperdicios, reducir el tiempo de ciclo a partir de la eliminacion
de las operaciones que no agregan valor y alcanzar el flujo continuo que garantice desarrollar
una Organizacion basada en el producto y no en los procesos.

En tal sentido, la propuesta pretende mantener y cuidar un tejido de relaciones humanas
cooperativas, mejorar continuamente las capacidades técnicas y de resolucion de problemas
de empleados, y mejorar la calidad, el costo, la velocidad y la flexibilidad en todos los
procesos; para lo cual, se ha presupuestado un costo estimado de $4,075.00 equivalentes a
272 horas de capacitacion y talleres.

Finalmente, es importante mencionar que considerando el diagnostico realizado y el disefio
de la propuesta presentada, se concluye que INDUMETSA cuenta con las condiciones
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requeridas para ejecutar dicha propuesta en lo relacionado con la disponibilidad de recursos
financieros, humanos y disposicién de la alta gerencia, la cual segun las platicas sostenidas
con el equipo de investigacion, han manifestado su total interés en la implementacion del
modelo propuesto a efectos promover un ordenamiento en la planta productivo, mejorar sus
procesos, satisfacer la demanda e incrementar sus niveles de venta y competitividad; no
obstante, dicha gerencia es consciente que dicho proyecto seria un reto que requerird de un
alto compromiso, disciplina y eliminar las barreras de resistencia al cambio, ante lo cual, se
ha propuesto la contratacion del personal idoneo que guie el proceso de la implantacion.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

® |INDUMETSA cuenta con las circunstancias idoneas para la implementacién de un
modelo Lean Manufacturing, en razon que presenta muchas deficiencias en su manera
de gestionar sus procesos mas fundamentales relacionados con la produccion, venta,
administracion de personal, logistica y finanzas, siendo necesario un ordenamiento
urgente que garantice la sostenibilidad operativa en condiciones competitivas para
adaptarse a las demandas y exigencias del mercado actual, ante lo cual, la alta
gerencia cuenta con el recurso humano dispuesto para la implantacion de dicho
modelo, para lo cual estaria dispuesta a la contratacién de los profesionales sugeridos
en la propuesta, quienes acomparfiarian en la ejecucién de dicha labor.

® |acalidad en sus productos, compromiso de su personal y la vision de su propietario,
ha incidido en el incremento en sus ventas en los Gltimos cuatro afios, producto de los
contratos adjudicados por parte de Instituciones de Gobierno, no asi de las ventas al
sector privado que cada vez mas es cubierto por su competencia.

® | os resultados generales obtenidos en el diagnéstico permiten identificar
oportunidades de mejora en los procesos ejecutados en la planta de produccién e
implementar instrumentos de gestién que ayuden a hacer mas eficientes sus procesos,
tales como Manuales de procedimientos, descriptores de puestos y evaluaciones de
desempetio, asi como la implementacién del modelo 5's mas 1 S “seguridad”, puntos
de control KAMBAM vy el redisefio total del el Layout de la fabrica.

® | a implantacion de Lean Manufacturing permitiria eliminar desperdicios
relacionados con movimientos de personal, tiempos de esperas de operarios, cuellos
de botella, reprocesos, uso de espacio fisico, materiales, horas extras y uso de espacio
fisico de la planta.

® [a implantacion de Lean Manufacturing ayudaria a eliminar reducir brechas

relacionadas con el ordenamiento, limpieza y organizaciéon, asi como en la disciplina

de su personal, estandarizacién en sus procedimientos y cumplimiento a los aspectos
regulados en la Ley General de Prevencion de Riesgos en los Lugares de trabajo.
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® | a implantacion de Lean Manufacturing promoveria el sostenimiento de la cuota de
mercado de INDUMETSA en virtud de eliminar el rechazo de ventas a clientes
privados, con lo cual podria adentrase a mercados diferentes al Sector publico.

® |INDUMETSA presenta una filosofia de compromiso, entrega y dedicacion por parte
de su Propietario y personal, lo cual ha permitido asumir contratos considerables con
el Gobierno como lo es FOMILENIO II, no obstante, la presente investigacion
demostrd que la gestion empirica realizada en la organizacion no es sostenible en el
tiempo considerando que a la fecha ha provocado serias limitantes en sus procesos,
que en caso de no ser abordadas oportunamente mediante un modelo de gestion
basado en las mejores practicas como es Lean Manufacturing, podria generar serias
consecuencias relacionadas con la saturacion en su planta de produccidn, retrasos en
sus pedidos, fallas en la calidad de productos, inflacion en sus costos y pérdidas en la
cuota de mercado, como resultado de no anticiparse a las exigencias que demanda el
actual mercado que cada dia es mas competitivo y méas adaptable a modelos de gestion
estratégicos.

5.2 Recomendaciones

e Al implementar el modelo de gestion basado en Lean Manufacturing sera percibido
como un factor diferenciador para atraer nuevos clientes, ya que agrega un mayor
valor de marca a la empresa.

e El modelo Lean Manufacturing permitiria a la organizacion una oportunidad de dar
el paso a mercados internacionales.

e Una empresa que aplica el modelo de produccion Lean tiene mayor capacidad de
analisis financiero para poder iniciar un proceso de busqueda de proveedores
internacionales que le permitan adquirir mercaderia a menores costos que los
actuales.

e Es necesario emprender acciones para diversificar sus ventas al sector publico a
manera de no depender totalmente de dicho sector considerando los cambios en la
coyuntura politica del pais actual.

e Implementar un Modelo de Gestion Lean Manufacturing en la Organizacion que
permita un uso eficiente de los recursos empleados para la ejecucién de las
actividades inherentes a las areas de produccion y administracion, con lo cual se
eliminarian las deficiencias identificadas en cuanto a desperdicios y promoveria una
gestion mas sostenible y adaptable a las demandas del mercado actual.
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Implementar la herramienta 5’s y la Ley General de Prevencion de Riesgos en los
Lugares de trabajo, a fin de crear un ordenamiento y organizacion eficiente de las
areas y fomentar una cultura de orden y limpieza en todo su personal, a fin de
garantizar la calidad de los productos y entregas oportunas.

En términos generales, considerar la propuesta desarrollada en el capitulo 4 que
permitan planificar y ejecutar todas las actividades necesarias para la implementacion
del Modelo Lean Manufacturing, considerando que la inversién requerida para las
capacitaciones Y talleres asciende a menos de $5,000.00 y los resultados esperados
serian por mas de $60,000.00 anuales en la utilidad de la organizacion.

Fomentar a través de capacitaciones la cultura Lean que permita que el personal de la
empresa viva y respire la filosofia orientada al orden, organizacion eficiente y mejora
continua, bajo el enfogque de fabricar productos que generen valor para el cliente.

Contratacion de un contador y un Ingeniero Industrial que apoyen a la sostenibilidad
en el modelo Lean Manufacturing implementado.

La alta direccion debe de establecer objetivos estratégicos acompafiados de
herramientas de gestion tales como manuales de organizacion, perfiles de puestos,
evaluacion del clima organizacional y evaluacion del desempefio que permitan crear
un pilar fundamental para la sostenibilidad de Lean.

131



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Libros de Texto:

1. Lean Manufacturing la evidencia de una necesidad, Manuel Rajadell, José Luis
Sanchez, 2010

2. Lean Manufacturing, Conceptos, Técnicas e Implantacion, Dr. Juan Carlos
Hernandez Matias, Ing. Antonio Vizén ldoipe

3. Lean Management como modelo de negocio, Salvador Busquets, Universidad
Abierta de Catalufia.

4. Cbémo implantar el Lean Management, Salvador Busquets, Universidad Abierta de
Catalufia.

5. Herramientas Lean, Salvador Busquets, Universidad Abierta de Catalufia.

Leyes y Reglamentos:
1. Ley General de Prevencion de Riesgos en los Lugares de trabajo
Sitios Web:

www.gembaacademy.com

Videos de Apoyo:

1. Canal de Youtube “GembaAcademyEspaiol”, Videos referentes a Lean
Manufacturing.

Cursos realizados para el desarrollo de la Consultoria:

1. Curso en Sistemas de Produccion Justo a Tiempo JIT (Lean Consulting & Training-
Afio 2020, impartido por la empresa Causa y Solucion, El Salvador)

132


http://www.gembaacademy.com/

ANEXOS.

ANEXO N° 1 Descripcion de las lineas de productos

En la siguiente matriz se observan diferentes productos que son demandados y fabricados
por la empresa con el objeto de ejemplificar e ilustrar los distintos bienes producidos, su
descripcion y categorizacion interna.

laboratorios

Lineas de
productos Producto Descripcién
Muebles Pupitre: variedad de colores, silla
escolares francesa, juego de silla y mesa
instalada con espacio para enseres en
la parte baja.
Muebles de Archivo especial de 8 gavetas
oficina Referencia: Archivo especial de 8
gavetas.
Muebles de Mueble laboratorio con lavamanos
acero y desagué:
inoxidable y Referencia: Mueble laboratorio con

lavamanos y desagtie.

Proyectos

Mueble Bio: medidas a pedido,
fabricacion por unidades requeridas,
sujetas a cotizacion para elaboracion
y produccion, su costo se fundamenta
en los materiales y mano de obra
requerida para el tamafio del pedido,
se fabrican por drdenes especificas.
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Lineas de

recreativos

productos | Producto Descripcion
Linea Botiquin Metalico:
Hospitalario y ey -Fabricado con lamina 3/64 original
otros I -Pintura al horno color blanco
-con logo de cruz roja
-Estructura  tratada con &cido
desengrasante desoxidante con una
| capa de fosfato seguido de un
| proceso de pintura en polvo
electrostatica horneable resistente y
durable.
Juegos Juego recreativo tipo cabafia

Medidas de 1.60 centimetros de alto
X 1.00 m de fondo x 1.00 m de frente,
bases fabricados con tubo de 3x2
chapa, con lamina desplegada en
laterales y refuerzo con cafio de 1’y
3/4” lamina lagrimada en piso y
anticorrosiva, a colores vivos

Fuente: Elaboracion propia con datos

Poligonodonbosco.com.sv

extraidos

del

catdlogo web de INDUMETSA, sitio:
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ANEXO N° 2 Descripcion de areas administrativas y productivas de INDUMETSA.

Area

Vista Gréfica

Funcion/ Descripcion

Administracion y
ventas

Area administrativa.

Consta de 3 empleados con
funciones relacionadas a:
Planillas, facturacion, ventas,
atencion al cliente y recepcion
de pedidos.

Bodega de despacho

Destinada a la acumulacion de
producto terminado para la
carga y despacho, cuenta con
un area de estacionamiento
externo, donde los vehiculos
proceden a cargar el producto
para ser transportado hasta el
lugar pactado con el cliente.

Laminado/ Corte

Area de laminadoras.

Es el proceso encargado de
cortar el metal, de brindar una
forma al material a manipular,
esta compuesto por maquinas
laminadoras (de color celeste
en la imagen), contiene un
almacén de metales que son
utilizados como materia prima
y Su respectiva zona de
recepcion de productos.
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Area Vista Grafica Funcion/ Descripcion

Torno Area de torno Lo conforma un conjunto de
maquinas y herramientas que
permiten mecanizar, roscar,
cortar, trapeciar, agujerear,
cilindrar, desbastar y ranurar
piezas de forma geométrica
por revolucién, con su
respectivo personal encargado
de operar la maquina.

Pintura Este departamento contiene
tres cabinas de pintura, cuenta
con un é&rea de almacén de
pintura en polvo, que es el
material utilizado por la
empresa, ya que no causa dafio

al medio ambiente.

El area de horno, contiene un
equipo destinado a calentar la
pintura, es el siguiente
proceso, posterior a la pintura,
la empresa cuenta solamente
con un Horno destinado para
esta unidad.

Horno

Soldadura/Estructura El  supervisor, interpreta
ordenes de trabajo y planos de
fabricacion, prepara las
superficies a unir, calibra las
méaquinas y/o equipos para
soldar, regula el oxicorte y
dirige las operaciones de
soldadura y/o corte de

materiales.
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Area

Vista Grafica

Funcion/ Descripcion

Taller de
carpinteria

Area de carpinteria

Los carpinteros ajustan,
controlan y manejan maquinaria
y materiales con el fin de
construir, instalar, reparar y
demoler estructuras fabricadas
en madera (0 sustitutos de esta),
ya sea de acero liviano vy
aluminio.

Armado/Montaje

En este segmento se adhiere la
madera al metal, es el area
destinada al montaje de las
piezas que han pasado por
procesos independientes, los
operarios manipulan los ultimos
elementos para el ensamble.

Area de almacén de
moldes.

Ubicada sobre el &rea de pintura
se ubica el almacén de moldes,
ahi se encuentran las estructuras
metalicas que sirven de guia
para los operarios que fabrican
todos los productos que se
fabrican.

Fuente: Imagenes obtenidas por cuenta propia, a través de una visita inicial, 20 de febrero de 2020
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ANEXO N° 3 Exportaciones e Importaciones de la Industria de Muebles en El
Salvador.

Exportaciones

El sector de muebles en El Salvador ha tenido un dinamismo muy optimo en los ultimos afios,
tal sentido, las exportaciones de muebles realizadas en el afio 2018 fueron representadas en
su mayoria por el producto Colchones con un 35.6%, seguido de un 18.9% en muebles de
metal y 11.1% muebles de madera utilizados para dormitorios.

Principales productos de exportacion del sector muebles, afio 2018.

Grafica N°4: Principales Productos de Exportacion del Sector Muebles, afo 2018

[l Colchones de otras materias
B Los demias muebles de metal

[l Muebles de madera de los tipos utilizados en dormitorios

B Los demis somieres; articulos de cama y articulos similares
con muelles, rellenos o guarnecidos interiormente con
cualquier materia, incluidos los de caucho o plastico celulares
recubiertos o no

Los demas asientos, con armazon de madera con relleno

Los demas productos

Fuente: Ranking Industrial 2019, Asociacion Salvadorefia Industriales (ASI).

Asi mismo, en dicho afio se exportdé un monto de $35.3 Millones; no obstante, dicho sector
sufrié un decremento del 11% en comparacién de 2017, en el cual se exporté $44.5 Millones,
de los cuales $6.4 Millones fueron catalogados como “Otros muebles”, siendo este el sector
donde se engloban los productos comercializados por Industrias Metélicas San Juan Bosco,
la cual no realiza actividades de exportacién en virtud que solamente se dedica a las ventas
al mercado local en el territorio salvadorefio; no obstante, la oportunidad de incursionar en
la actividad exportadora esta abierta.

Importaciones

En virtud que la informacion estadistica disponible a la cual se obtuvo acceso corresponde al
afio 2018, es importante mencionar que el sector de muebles en El Salvador registro
importaciones por US$65.4 millones, es decir, un incremento de 9.6%, equivalente a US$5.7
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millones mas que en 2017. Del mismo modo, el producto catalogado como “Otros muebles”
representaron US$1.5 millones mas que en el afio anterior; cabe destacar que El Salvador
import6 productos de muebles en méas de 60 destinos alrededor del mundo, dentro de los
cuales destacan Republica Popular de China con un 32.6% de participacion del total
importado.

Principales proveedores de las importaciones de productos de la industria muebles
2017-2018 (en millones de doélares)

Variacion Variacion P
Participacion

absoluta porcentual

Replblica Popular de China $19.0 £21.3 522 12.2% 32.6%
Guatemala 5147 5148 201 0.6% 22.6%
Estados Unidos de América 592 5104 1.2 12.9% 15.8%
Malasia 38 £3.6 0.2 -47% 5.5%
Méxica $2.7 £3.1 204 13.1% 4.8%
Braszil $1.7 520 04 21.1% 3.1%
Taiwan $2.2 £1.9 -50.3 -15.5% 2.9%
Colombiz £13 517 04 33.5% 2.6%
Espafia 506 511 205 84.0% 1.7%
Honduras 507 £1.0 204 57.7% 1.6%
Loz demas paises £38 45 508 16.7% 6.8%
Totzl general $59.6 $65.4 5.7 9.6% 100.0%

Fuente: Elaboracién propia con base en los gatos del Banco Central de Reserva de El Sahvador

Con relacion a INDUMETSA, no ha incursionado en la alternativa de importar su materia
prima directamente ya que todas sus compras son realizadas a proveedores nacionales, de las
cuales, el 85% ($1.1 Millones.) corresponde a materiales para la produccion.
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ANEXO N° 4 Descripcion de las inconsistencias observadas en el area de planta de
produccion durante la primera visita.

Descripcion de las inconsistencias de cada area de la planta productiva.

# | Inconsistencias

Descripcion textual

Descripcion grafica

1 | Acumulacion de
inventarios

En el area de armado se observa
acumulacion de inventarios por
encima de la capacidad del area
destinada para el
almacenamiento, dicho
inconveniente se repite, en la
bodega 1,2, 3 y 4, las cuales
sobrepasan su capacidad.

2 | Los estorbos en el
area y tiempos de
espera.

Para el ingreso a la camara de
pintura, suelen existir
obstrucciones al acceso que
dificultan el transporte de los
productos que seran tratados por
lo que, la reubicacion de estos
objetos genera que se aglomeren
en otra zona, provocando el
mismo problema en el éarea
siguiente volviéndose sistémico.

3| Areas no estan
demarcadas

Ademas de la aglomeracion en la
imagen que se utilizé en el punto
#1, se observa también que los
bafios sin  lavamanos  se
encuentran en la zona central de
la planta, a pocos pasos del
producto terminado y sin la
sefializacion adecuada,
especificamente en el area de
armado que intercepta con el
area de laminacion.
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Inconsistencias

Descripcion textual

Descripcion grafica

Objetos que no
son parte de las

En las éareas de armado, se
encuentran objetos de vidrio,
correspondientes a bebidas que
no corresponden a la actividad
realizada, lo que compromete la
seguridad de los empleados,
teniendo contacto con elementos
eléctricos, esto denota un
problema cultural dentro de la
organizacion.

actividades  del
area.

Limitada
existencia de

extintores en areas
productivas.

No existen extintores por areas
individuales y solamente se
encuentra en el é&rea que
intercepta recepcion con la
bodega #2, lo cual, implica un
alto riesgo de incendio
considerando que en la primera
planta se encuentra el &rea de
estructura y un horno y en la
segunda planta el taller de
carpinteria donde se trabaja con
madera.

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos de la visita dia 20 de febrero de 2020.
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ANEXO N° 5 Analisis FODA.

Las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas se presentan a continuacion:

Fortalezas

Debilidades

e Tendencia de crecimiento en ventas anuales
en un 143% promedio desde el afio 2016 al afio
2019.

* Ausencia de Procesos y Procedimientos escritos,
al igual de indicadores y controles visuales de
desempefio.

* Los productos son reconocidos por sus
clientes, lo que ha apoyado a poder ganar
licitaciones gubernamentales con el MINED,
lo que representa incrementos anuales en la
venta por encima de los $300 mil USD.

* Carencia de Descriptores de Puestos que definan
funciones y responsabilidades, de igual forma no
se cuenta con perfiles para ocupar las posiciones
clave en la organizacion.

* Personal idoneo y con experiencia en todas
las areas.

* Carencia de un plan de capacitaciones del
personal y de clima organizacional

* Altamente competitivo en cuanto a precios de
mercado ya que el pupitre unipersonal se vende
en $42.00 y sus competidores en $45.00 en
promedio.

* Ausencia de Controles de Inventarios que podria
ocasionar pérdidas de materiales y costos
innecesarios muy considerables, éstos representan
unos $73 mil dolares en 2018.

* Disposicion de la alta gerencia en cuanto a
mejorar en los procesos

* Deficiencias en los canales de comunicacion
entre areas funcionales.

* Se cuenta con maquinaria en buenas
condiciones con un valor neto de $196 Mil
USD, del valor del activo total.

* No poseen planes de mejora continua en sus
procesos productivos.

* Ubicacion geografica en el area urbana de
Lourdes Colon, Municipio de Colén,
Departamento de la Libertad, que le brinda
acceso a la zona occidental del pais.

* No se realizan proyecciones de venta,
presupuestos de costos o planificacion de
produccion anual, los costos representan
histéricamente el 73% de las ventas en 2019.

* Imagen empresarial respetable en el
mercado debido a su marco filosofico
cristiano con enfoque en la ayuda a jovenes en
riesgo de violencia.

* Rechazo de pedidos de nuevos clientes debido a
la saturacion de produccion, siendo asi, que en el
afio 2019 se calculé $10,000.00 en pedidos
rechazados a nuevos clientes.

* Se cuenta con equipo de transporte en
buenas condiciones, comprendido en el 37%
de los activos valiosos para la compafiia.

* Ausencia de sefializacion de rutas y areas en la
planta productiva, asi tampoco se identifico una
matriz de gestion del riesgo.

* Disposicion de la alta gerencia para
implementar cambios relacionados a modelos
de gestion mas eficientes, con la intencion de
medir el desempefio de la organizacion que

* Acumulacion de inventarios en las diferentes
bodegas de producto terminado y materia prima,
segun el estado financiero despues de la
maquinaria y equipo es el segundo activo mas
valioso 15% del valor del activo total.
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presento utilidades por $109 Mil USD en
2019.

Fortalezas

Debilidades

* Adquirieron el software ASATI en 2020,
valuado en $1000, con lo cual se pretende
fortalecer la sistematizacion de la informacion
financiera y administrativa de la empresa.

* Modelo de gestion basada en liderazgos por
area funcional, destinados a mantener el
funcionamiento, pero no orientado a objetivos
concretos, ni con un conocimiento del contexto
organizacional.

» La empresa contrat0 a especialistas en costos
para apoyar a determinar los costos unitarios de
sus productos y establecer estandares que
generen mayores beneficios, las utilidades se
han mantenido en un 6% de la venta en 2019.

* Informacion procesada manualmente, para el
afio 2019 no se contaba con un software que
apoye a la gestion de la organizacion.

Oportunidades

Amenazas

* Nuevos proyectos de Gobierno (Incluyendo
FOMILENIO II); que permiten al
MINEDUCYT, incrementar el presupuesto para
el fortalecimiento de los centros escolares y
remodelacion de estos, los cuales en atencién a
Ley del presupuesto aprobado para el afio 2020
cuenta con $28.7 Millones de USD destinados a
Programa de mejoramiento de ambientes
educativos para la formacion
integral y aprendizajes a nivel nacional.

* La venta de muebles de metal puede ser
afectada debido a los incrementos en los costos
del hierro y acero por ser mercados fluctuantes a
marzo de 2020, la tonelada métrica tenia un
precio de referencia en los mercados mundiales
$88.99 USD. Acorde al sitio web Indexmundi,
ademas que la empresa compra a importadores
directos, por tanto, el precio se incrementa.

* Recientemente se adquirid6 un nuevo local
cerca de la planta por lo que su puesta en marcha
puede contribuir a un aumento en la produccion

* Los cambios de Gobierno y cambios politicos
podrian afectar en cuanto a la licitacion y
obtencion de contratos con el MINEDUCYT.

» BANDESAL ofrece financiamiento a
empresas que quieran mejorar su productividad,
brindando hasta $25,000 USD.

* Los retrasos en los plazos de entrega generan
insatisfaccion en los clientes obtenidos mediante
licitaciones, las cuales representan la mayor
fuente de ingresos correspondientes a $1.7
Millones en 2019 y $1.4 en 2018.

» Actualmente no se realiza Publicidad de los
productos en el mercado, por lo que al realizarse
aumentarian las ventas.

* La implementaciéon de la cuarentena y los
efectos relacionados a la Pandemia COVID19
podrian ocasionar impactos negativos en las
operaciones de la empresa.
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* La Asociacion Salvadorena de Industriales, |* La desactualizacion contable de la empresa
ofrece planes de capacitaciones en modelos de | podria dificultarle la adquisicion de préstamos
gestion como Lean Manufacturing, a sus socios, | bancarios, al no tener informacion reciente.

este gremio apoya al crecimiento de las MYPE,
los cuales se podrian aprovechar.

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO N° 6 Aplicabilidad de Lean Manufacturing en El Salvador.

A6.1 Empresas Salvadorefias que han implementado el modelo de gestion Lean
Manufacturing

A continuacion, se presentan las fichas de proyectos que representan casos de aplicacion
reales en donde las empresas que implementaron la mejora lo hicieron en proyectos
especificos para sus lineas de produccidn, logistica, servicios, etc.

El origen de los datos es la casa consultora y escuela de metodologia Lean Manufacturing,
Causa & Solucion, quien asesoré los proyectos y que en la mayoria de los casos se lograron
ahorros significativos en délares; sin embargo, en otros casos solo buscan mejorar la
eficiencia en reduccién de tiempos de desplazamiento y orden en sus plantas a través de
proyectos de aseo y limpieza y otros destinados a disefiar indicadores de gestion.

Casos de aplicacion reales:

Empresa: DINANT, S.A.DE C.V.

Sector: Industrial

Proyecto: Mejora en los tiempos de entrega y despacho del &rea logistica

Afio: 2019

Meta alcanzada Ahorro de $374,000.00 USD anuales

Descripcion del Cumplir con un plazo no mayor a 24 horas las entregas de los productos a los clientes,
proyecto: lo que implicaria una reduccion general de un 50% en el tiempo de la entrega.
Autores: No proporcionados.

Fuente: Consultoria Causa & Solucion, Seminarios 2019.
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Empresa:

KIMBERLY CLARK, S.A. DEC.V.

Sector: Industrial

Reduccién de desperdicio de laminado por contaminacién de sello delgado horizontal
Proyecto: en el empaque del producto
Afo: 2019

Meta alcanzada

Ahorro de $1,826.00 USD semestrales

Descripcion del

Entre enero y junio del presente afio, se obtuvo un desperdicio del 88.5% de laminada
en la maquina empacado en vertical de un target del 0.20% mensual, lo que representa

proyecto: pérdidas econémicas por $9,130.34 semestrales

Autores: Iraheta Lopez, Rodrigo Alexander, Garcia Delgado, Yasmin Carolina.
Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2019.

Empresa: KREEF RESTAURANT Y BAKERY

Sector: Servicios-Alimentos

Proyecto: Reduccion en tiempos de servicio en mesa.

Afo: 2019

Meta alcanzada

Ahorro de $18,849.12 USD anuales y mejora del 72.71% en tiempos de servicio.

Descripcion del

En el periodo comprendido entre enero y mayo de 2019, el porcentaje de ordenes
fuera de tiempo es de 31.9% en desayunos y almuerzos con un promedio de 19.08
minutos versus 15 minutos que es la meta, resultando en un impacto econémico anual

proyecto: de $25,920 en concepto de entrega de cortesias.
Autores: Fatima Castro, Nancy Mendéz, Vanessa Garcia.
Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2019.
Empresa: OPP FILM EL SALVADOR
Sector: Industrias
Reduccion en la permeabilidad (WVTR) de productos metalizados como propuesta
Proyecto: para el ingreso a nuevos mercados internacionales.
Afo: 2019

Meta alcanzada

Utilidades iniciales de $630,000.00 USD anuales por acceso a nuevos mercados.

Descripcion del

En el proceso de produccion de metalizado donde existe una oportunidad de mejora
en la propiedad de permeabilidad en productos metalizados, al realizar este desarrollo
se lograria ingresar a nuevos mercados e incrementar las ventas totales de productos

proyecto: metalizados.

Autores: Adriana Trujillo, Indra Cortez.

Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2019.

Empresa: AVIS, S.A.DEC.V.

Sector: Agroindustria-Avicola

Proyecto: Reduccién en mermas de 5% a 2% ahorro y reduccion de variabilidad operativa.
Afo: 2019

Meta alcanzada

Disminucién de un 5% a 2% de la merma valuada en $12,000USD
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Descripcion del

Mermas por humedades muy bajas y perdidas de harina y productos en procesos de

proyecto: produccion y terminado en el &rea extrusado, el impacto econdmico es de alrededor
de $12,000USD, en perdida del producto final y afectacion en todos los ambitos
internos y externos.

Autores: No proporcionados.

Fuente: Consultoria Causa & Solucidn, Seminarios 2019.

Empresa: INTRADESA (INTRATEX, S.A. DE C.V.)

Sector: Industria-Textil

Proyecto: Reduccion de tiempos ociosos (cambios clave) en plantas de confeccidn-textil

Afo: 2019

Meta alcanzada

Ahorro en multas por incumplimiento en fechas de entrega

Descripcion del

Disminuir los retrasos en el tiempo de exportacién, reduccion de minutos de produccién
en docenas por lotes, Incremento en la cantidad de cambios clave, en periodos cortos

proyecto: de tiempo, disminuyendo tiempos 0ciosos.

Autores: No proporcionados.

Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2019.

Empresa: DELTA GROUP, S.A. DE C.V.

Sector: Servicios-Logistica

Proyecto: Implementacion de diagrama ABC y 5’s para almacenes Delta Group. S.A.
Afio: 2018

Meta alcanzada

Ordenamiento de almacenes a través de la eliminacion de amontonamientos.

Descripcion del

Desarrollar un sistema de clasificacién de productos en localidades e identificaciones
inadecuadas, provocando una variabilidad en los procesos de recepcion de productos

proyecto: y pérdidas econémicas por varias, eliminar deterioro de productos.
Autores: No proporcionados.

Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2018.

Empresa: ALIMENTOS ETNICOS CENTROAMERICANOS, S.A. DE C.V.
Sector: Industria-Alimentos

Proyecto: Mejora de espacios y eficiencia a través de 5s

Afo: 2015

Meta alcanzada

Optimizacion de linea de tamal y aplicacion de 5°s

Descripcion del

Aplicacion de indicadores y tableros de medicién, aplicacién de trabajos estandar,

proyecto: programas de limpieza y orden y aseo.

Autores: No proporcionados.

Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2015.
Empresa: PIZZA HUT

Sector: Servicios-Alimentos

Proyecto: Redisefio de linea de produccidn de pan con ajo.
Afo: 2015
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Meta alcanzada

Incremento en la eficiencia de la produccién de un 15%, reducir $20,000 USD al mes
por costos de reclamos.

Descripcion del

Incrementar la produccién en un 15% para mejorar los rendimientos en un 5% y
disminuir las averias en un 0.20%, mejorando disponibilidad de inventario, calidad y

proyecto: rendimiento.
Autores: No proporcionados.
Fuente: Consultoria Causa & Solucién, Seminarios 2015.

A6.2 Academias y gremiales enfocadas a Lean Manufacturing en El Salvador.

Dentro del sector privado se encuentran academias dedicadas a la divulgacion educativa de
la metodologia Lean Manufacturing, un ejemplo es “Causa & Solucién” quienes se enfocan
en lograr la mejora continua en diferentes organizaciones tanto como formadores de
metodologia, hasta consultorias bajo este modelo. La academia se describe de la siguiente

manera.
—
)
=
Logo:
Empresa: CAUSA & SOLUCION
Sector: Servicios-Educacion y consultoria.
Giro: Consultoria y servicios educativos
Ha realizado graduaciones desde el afio 2015 de profesionales certificados en Lean
Manufacturing, categorizados en Yellow Belt y Green Belt, los cuales son grados
reconocidos internacionalmente para avalar, que una persona posee conocimientos sobre esta
metodologia
Esta empresa ha asesorado todos los proyectos vistos en la seccion anterior, destacando el
ahorro en tiempos de espera optimizando las cortesias del restaurante Kreff en $18,000
Logros: USD.
Ubicacion Calle Cuscatlan 133, San Salvador
Tiempo en el
mercado: Mas de 5 afios, la fecha de fundacidn no fue proporcionada.
www.causaysolucion.com
Fuente:

Céamara de Exportadores Textiles de El Salvador (CAMTEX)

En atencién a su memoria de labores de los afios 2014-2015, ejecutaron diversas
capacitaciones orientadas a la formacion del personal de la Industria Textil dando a conocer
estrategias y técnicas de mejora continua, con los programas de six sigma, técnicas en el
disefio y escalado de patrones, mantenimiento de partes de las diferentes maquinas, mejorar
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los procesos de calidad, mantenimiento preventivo TPM, programa Lean Manufacturing,
normativa laboral y leyes aduanales.16

Camtex

Logo:

Empresa: CAMARA DE EXPORTADORES TEXTILES DE EL SALVADOR (CAMTEX)

Sector: Organizacion no Gubernamental-Gremial

Giro: Representacion gremial empresarial, consultoria e investigacion del sector textil.
CAMTEX, conscientes de lo importante y necesarias que son las capacitaciones para los
agremiados, y con el objetivo de adquirir una mayor innovacién y modernizacion en las
herramientas y tecnologias, disefid programas de Black Belt, Green Belt, Yellow Belt, y
estableci6 una alianza para realizar estos programas de Acreditacién, Certificacion y Registro
Internacional ante la International Society of Six Sigma Professionals (ISSSP), para el sector
textil, confeccion y accesorios, que les permita no solo actualizarse, sino acreditarse, y

Logros: competir internacionalmente.

Ubicacion Calles liverpool y roma colonia Roma Edificio ASI segundo nivel, San Salvador

Tiempo en el

mercado: Fundada en 2005.
WWW.camtex.com

Fuente:

Asociacion Salvadorefa de Industriales (ASI)

En la ASI desarrollan una filosofia que le brinda una gran importancia del recurso humano,
es por ello que gran parte de su gestién estd enfocada en la capacitacion constante y
actualizada de los trabajadores de la industria.

Por medio de la Gerencia de Formacién Empresarial, se imparten diferentes diplomados con
el objetivo de que las empresas agremiadas capaciten a su personal y mejoren la mano de
obra local en base a la metodologia de mejora continua; uno de los cursos, es el siguiente:

Diplomado:

LEAN LOGISTIC

Gestion de Estrategias

para la Manufactura Esbelta

Fuente: https://industriaelsalvador.com/2020/02/03/diplomado-lean-logistic/

16 Camtex memoria de labores 2014-2015.
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El diplomado anterior se planifico para el afio 2020, con la expectativa de atraer operadores
logisticos que aprovechen la posicion periférica de la empresa para mejorar sus procesos de
despacho y aprovechar de una manera mas eficiente los recursos que poseen.

A6.3 Ejemplo de cultura empresarial basada en Lean Manufacturing
(Termoencogibles)

Existen casos de implementacion exitosos en El Salvador, pero para ejemplarizar de una
mejor manera, se aborda el caso de la fabrica de productos plasticos Termoencogibles, lider
de la industria y ganador al premio de exportador del afio sector plasticos desde el afio 2015
al 2019 entregado por la ASI, por medio del Ranking anual que desarrolla esta gremial
empresarial.

Dentro de la empresa se mantiene una cultura de mejora, la cual se gestiona con el fin de
generar una ventaja competitiva que produzca valor creciente y sostenible a sus grupos de
interés, por medio de la implementacion de la mejora continua como pieza clave del negocio.

La gestion de la mejora que propone Termoencogibles se basa en dos principios
fundamentales: Respeto por la persona y Mejora continua.

La filosofia radica en el desarrollo del talento humano, mejoras en calidad, incremento de la
productividad y reduccion de costos. La metodologia permite que todos sean capaces de
analizar el flujo completo de los procesos, desde el cliente hasta la entrega del producto;
identifica el estado actual y el futuro y define un plan de trabajo que se ejecuta a través de
eventos de mejora, proyectos, cambios rapidos, entre otras formas, hasta conseguir las metas
propuestas.17

TermoOmetro de transformacion Termoencogibles.

TERMOMETRO DE
LA TRANSFORMACION

Analisis de cadena de valor 1 1]

Cadena de valor en 3° ciclo de mejora 1

Cadena de valor en 4° ciclo de mejora 4
Eventos de Mejora Rapida (RIE) 356
Otros eventos de transformacion 524

Personas participandoen RIE'S 1 _058

Personas con 1 estrella (3 RIE'S) 157
Personas con 2 estrellas (S5 RIE'S) 121

Personas con 3 estrellas (10 o mas RIE'S) 95

L=

Fuente: Memoria de sostenibilidad Termoencogibles 2016, tomada de su sitio web.

17 Memoria Sostenibilidad Termoencogibles 2016, tomada de su sitio web.
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Logros alcanzados mediante proyectos de mejora continua (Lean Manufacturing)

Reduccidn de inventarios en un 40% en las areas trabajadas.
Incremento de productividad en un 35%.

Liberacion de tiempo de procesamiento en areas administrativas.
Reduccion de costos de 32% en areas de planta.

Creacion de celulas modelos en diferentes areas

Més del 60% del personal participando en eventos.

El 82% del personal capacitado en Lean Manufacturing basico.

Termoencogibles considera como parte de sus claves de éxito en la gestion de la mejora
continua los siguientes elementos:18

Involucramiento y apoyo de la Alta Direccion.

Metodologia probada internacionalmente, junto al seguimiento disciplinado de

revisiones.

Formacion de Equipos Timonel (segunda linea de mando) por area.
Equipo dedicado al 100% en la mejora continua.

Constante entrenamiento a todo nivel de la filosofia Lean.

El Termometro de transformacion que utiliza la empresa es utilizado para orientarse hacia un
futuro donde el personal esté plenamente involucrado con la mejora continua, capacitando a
su recurso humano en las metodologias que componen el modelo y ser capaces de empoderar
al personal, de forma proactiva para que propongan los proyectos de mejora en el area donde
se desarrollan.

18 Memoria Sostenibilidad Termoencogibles 2016, tomada de su sitio web.
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ANEXO N° 7 Layout de la empresa Industrial Metalica San Juan Bosco.

AREA DE LAMINADO

Planta
Baja |
AR ' :
m‘ ‘ [orina
::;R‘:JO ‘ ‘ LADMINISTRATIVA
Planta
Alta

Fuente: Elaboracidn propia, utilizando la Aplicacion, Planer 5D, Tras visita inicial.
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ANEXO N° 8 Resultados obtenidos en la evaluacion de 6°S

Meétodo de calculo general para cada S

Para efectos de ponderar la evaluacion de 6°s se han determinado los siguientes criterios:

Criterio Significado Ponderacion
Bueno Solamente si cumple 1

todo lo requerido por

cada S
Malo Incumple enal menos 0

una condicion
requerida por cada S

En tal sentido, el puntaje de cumplimiento general por cada area y cada S, fue determinado
dividiendo la cantidad de items evaluados con el criterio “Bueno” entre el total de items
contenidos en cada cuestionario de cada area. Ejemplo:

N° de items evaluados con el criterio “Bueno”: 25
Entre el N° e items totales del cuestionario 40
Igual: 62% de cumplimiento

Por ejemplo, el area “Oficina Administrativa y Recepcion” obtuvo un puntaje del 50% de
cumplimiento en los items relacionados con la S “Organizar y delimitar”: 7 con criterio
“Bueno” entre 14 items del total de dicha S, lo que equivale al 50%.
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A.8.1 Situacion actual de SEIRI (Organizar y delimitar).

En el segmento “Organizar y delimitar” se observd que las areas mejor calificadas
corresponden a las oficinas administrativas con un 50%, seguido de la sala de reuniones con
un 43%, por lo cual, en el resto de las areas, se expone la apremiante necesidad de disminuir
una brecha tan considerable, siendo las areas peor evaluadas, las relacionadas con las bodegas
y despacho.

A nivel general las areas destinadas a la fabricacion se encuentran muy por debajo del 37%
de cumplimiento, evidenciando que el ambiente dentro de la organizacion propicia la
posibilidad de que ocurran accidentes, pérdidas de tiempo en localizar herramientas,
inventarios u otros materiales amotinados, asi como obstrucciones que generan falta de
espacio para transitar por la planta.

Pareto de 6's SEIRI

Pareto 6°s Organizar y delimitar

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Sala de Reuniones
Oficina de...

Laminado

Estructura

Despacho

Bodega 4

Carpinteria (2° Nivel)
Carpinteria (Area...

Oficina Adminin y...

Fuente: Elaboracion propia mediante realizacién de prueba de revisién de 6°s.
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A continuacion, se presentan las evidencias de recorrido para justificar la situacion actual.

Area

Situacion

Evidencia

Bodega 4

Se encontraron  elementos  como
garrafones de botellas de agua
almacenados entre el inventario, cajas y
material de reciclaje debajo de las mesas
y racks que deben ser utilizados para
estibar los productos terminados, el area
no se encontraba demarcada, existiendo
riesgos de accidente, el area obtuvo una
nota del 12%

Despacho

El 4rea obtuvo una nota de 15%, en la
zona se realizan amontonamientos de
producto terminado que no se traslada al
almacén y se resguarda en el pasillo, no
se ha delimitado el area donde se debe
resguardar los articulos terminados, la
bodega destinada al resguardo de los
materiales producidos es la bodega 4, sin
embargo, como se reflejé en el punto
anterior, presenta amontonamientos de
articulos ajenos al proceso.

Estructura

En el area se observaron elementos de
vestimenta y uso personal de los
empleados, tales como camisas, gorras y
otros articulos que no son parte de las
herramientas de trabajo del &rea. No se
observé un ordenamiento del equipo,
herramientas y materiales, ya que éstos
son amotinados, asi mismo, existen
riesgos por dafios que podrian ocasionar
por el uso de equipos de soldadura cerca
de cajas térmicas y cables eléctricos
ubicados en la zona. El &rea obtuvo una
nota del 16%.
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El &rea obtuvo una nota de 18% debido a
gue existen diferentes tipos de productos
terminados amotinados que no son
prioritarios para su despacho; asi mismo
se aprecian barriles con sustancias
quimicas, objetos  personales de
empleados, equipos de trabajo vy
productos inservibles, por lo que, debido
a la desorganizacion, es dificil facilitar la
busqueda de objetos en el area.

Bodega 3

A.8.2 Situacion actual de SEITON (Ordenar).

En la evaluacion del segmento “Ordenar”, se observo que las areas que se encuentran mejor
calificadas son las oficinas administrativas, recepcion, sala de reuniones y oficina de
operaciones con 62% cada una, seguido de las areas de carpinteria del primer y segundo nivel
con un 57% cada una; sin embargo, tal como se observa en el grafico de Pareto, existe una
brecha muy significativa entre las areas mejor evaluadas y las areas con una calificacion
menor al 33% de cumplimiento, exponiendo una brecha bastante considerable de un ideal del
100%.

A nivel general las areas destinadas a la fabricacion (a excepcion de las carpinterias), se
encuentran muy por debajo del 33% de cumplimiento evidenciando que existen muchas
oportunidades de mejora que se podrian implementar en las instalaciones, considerando que
existe un ambiente de desorden en los pasillos y un exceso de almacenaje de materia prima,
productos en proceso, productos terminados, herramientas y equipo, lo cual, propicia que
exista un espacio limitado para desplazarse en la planta de produccion.
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Fuente: Elaboracion propia mediante realizacién de prueba de revision de 6°s.

A continuacion, se presentan las evidencias de recorrido para fundamentar la situacion

actual.

Area

Situacion

Evidencia

Bodega 4

Existe un alto nivel de amotinamiento de
inventarios terminados en el area, a tal
grado de imposibilitar el transito en los
pasillos para acceder a las oficinas; asi
mismo, se observé que algunas estibas
de pupitres superan los 2.5 metros de
altura y algunos de ellas cerca de las
escaleras del segundo nivel propiciando
riesgos de caidas y accidentes; también,
se observo articulos que tienen mucho
tiempo de estar almacenados y que no
son despachados oportunamente. Se
observaron barriles de materiales
quimicos, productos inservibles y altas
temperaturas dicha zona. El &rea obtuvo
una nota del 11%
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Area

Situacién

Evidencia

Despacho

En el area se realiza el armado final y
embalaje del producto, por lo que existe
un alto nivel de amotinamiento y poco
espacio para transitar. También se
encuentra el servicio sanitario con malas
condiciones higiénicas, asi mismo se
observd6 a dos perros mascotas
transitando libremente por los pasillos a
pesar de que dicha area es la entrada
principal de la planta de produccion. Asi
mismo, se almacenan productos que
pueden pasar mucho tiempo amotinados.
El &rea obtuvo una nota de 14%,

Laminado

Se observaron estructuras metélicas de
pupitres almacenados en el éarea, los
cuales no pertenecen al grupo de
articulos que deberian ser producidos en
la misma. Asi mismo, se observo
materia prima e insumos tirados en el
suelo, asi como latas de gaseosa;
También se observd maquinaria con
altos niveles de suciedad. Es importante
mencionar que el éarea de laminado
también es utilizada para almacenar
madera y hierro, obstaculizando el libre
transito al resto de areas. El &rea obtuvo
la nota del 14%.

Armado

Se observaron niveles de suciedad
demasiado altos en el area, tales como
polvo, basura, materiales de desperdicio
y algunos elementos de vestimenta y uso
personal de empleados. Tampoco existe
un ordenamiento adecuado del equipo,
herramientas y materiales, debido a que
son amotinados y el espacio para
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movilizarse es muy limitado. El area
obtuvo una nota del 14%.

A.8.3 Situacion actual de SEISO (Limpiar).

En la evaluacion del segmento “Limpiar”, se observo que las areas que se encuentran mejor
calificadas corresponden a la sala de reuniones, oficinas administrativas y oficina de
operaciones con un 89, 78 y 78% respectivamente, lo cual indica que la empresa posee
niveles aceptables de cumplimiento en lo que respecta a SEISO (Limpiar) en dichas areas,
por lo que segln el grafico de Pareto, serian las zonas claves que se utilizarian para guiar a
la entidad en la implementacion de 6°S, en virtud de la cultura de limpieza que compete a las
mismas. .

No obstante, existen algunas zonas que mantienen una brecha muy alta para el cumplimiento
deseado, tales como: Estructura, Carpinteria y area de Pintura con un 7%, 19% y 23%
respectivamente, en las cuales se observaron altos niveles de suciedad, polvo, basura,
desperdicios y falta de equipo adecuado para su limpieza.
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Fuente: Elaboracion propia mediante realizacién de prueba de revision de 6°s.

A continuacion, se presentan las evidencias de recorrido para comprobar la situacion actual.

Area

Situacion

Evidencia

Estructura

Se observd mucha suciedad en las
mesas de trabajo, basura tirada en
el piso, materiales inservibles y
altos niveles de polvo, tanto en el
equipo utilizado como en las
paredes y techos del lugar. El area
obtuvo una nota del 7%.

Carpinteria
(Primer
nivel)

Se observé acumulacion de polvo,
aserrin y madera desperdiciada en
el area, asi como basura en el piso
y objetos ajenos a la naturaleza de
esta. También se observo el
amotinamiento de madera y hierro
cubiertas con residuos de polvo y
aserrin, por lo que el nivel de
contaminacion del aire en el lugar




es muy alto debido a las particulas
de polvo que se respiran. El area
obtuvo una nota del 19%.

Dado que la pintura utilizada para
pintar la estructura metalica de los
pupitres es aplicada en polvo,
existe un alto nivel de
contaminacion  que  alcanza
alrededor de 4 areas cercanas. Asi
mismo, no se observaron rutinas
de limpieza necesarias para
eliminar las particulas de polvo y
suciedad del area; particularmente,
no se utilizan equipos de aseo
adecuados tales como aspiradoras,
por lo que, al utilizar escobas, los
empleados terminan esparciendo
aun mas el polvo en toda la zona.
El area obtuvo una nota del 23%.

Pintura

A.8.4 Situacion actual de SEIKETSU (Estandarizar).

En base a la evaluacion realizada, se identifico el segmento “Estandarizar”, como uno de los
peores calificadas en la mayoria de las areas, a tal grado que 11 de las 15 areas evaluadas
presentan un porcentaje de calificacion menor al 25%.

Adicionalmente, es apremiante mencionar que 4 areas obtuvieron una evaluacion del 0%,
tales como Despacho, Laminado, Armado y bodega 3; no obstante, existen dos areas que
obtuvieron la calificacién del 80%, tales como Oficina administrativa y sala de reuniones, las
cuales, segun el grafico de Pareto, podrian ser utilizadas como ejemplo para la
implementacién de las 6°S.

Debido a lo anterior, existe una brecha muy amplia a mejorar, para lo cual serd necesario de

un cambio en la cultura del personal, considerando que el mismo muestra una actitud de
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mucha entrega y dedicacion en cuanto al cumplimiento de tiempos, metas y ejecucién de las
tareas encomendadas por las jefaturas; dicha actitud podria aprovecharse para fomentar en
ellos una cultura de organizacion, orden y limpieza.
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Fuente: Elaboracion propia mediante realizacion de prueba de revision de 6°s.

A continuacion, se presentan las evidencias de recorrido para justificar la situacion actual.

Area Situacién Evidencia

No se observo personal encargado
de hacer la limpieza, asi como
utensilios para limpiar y mantener
aseada la zona. Ademas, a pesar de
ser el area mas cercana a la entrada
principal de la planta, cuenta con un
Despacho servicio sanitario en condiciones
antihigiénicas, por lo que no hay una
supervision directa en cuanto al aseo
de dicha zona. El &rea obtuvo una
nota del 0%
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No se observé una cultura de aseo
por parte de los empleados, ya que
dejan sus objetos personales en
cualquier lugar incluyendo en las
maquinas del area; asi mismo, no se
observaron utensilios de limpieza,
tales como basureros, escobas,
franelas, ni tampoco personal
encargado del aseo de la zona. El
area obtuvo una nota del 0%.

Laminado

Se observo que los empleados de
area no mantenian aseado el lugar
de trabajo, ya que habia basura
tirada en el suelo y tampoco se
cuenta con utensilios de limpieza.
Ademas, se evidenci6 una préctica
por parte del personal, que consiste
Armado | en acumular y amotinar demasiado
inventario terminado, asi como
materiales desperdiciados y
articulos que no son parte de los
fines del area. El area obtuvo una
nota del 0%.

A.8.5 Situacion actual de SHITSUKE (Disciplina).

En la evaluacion del segmento “Disciplina” se observé que las areas que se encuentran mejor
calificadas son la Oficina administrativa, carpinteria (segundo nivel) y Horno, con un 100%,
80% y 80% respectivamente, las cuales serian las zonas claves utilizadas para guiar a la
entidad en la implementacion de 6°S, en virtud que los empleados trabajan de forma
disciplinada conforme a los lineamientos dados por las jefaturas.

En tal sentido, la disciplina utilizada para cumplir con tiempos y metas de produccién podria
ser utilizada para el cumplimiento de una filosofia de organizacion, orden y de limpieza en
dichas areas. A pesar de que nueve de las areas obtuvieron una nota mayor al 60%, existen
algunas areas que presentan porcentajes muy bajos tales como Despacho, Bodega 2 y
Armado con un 20%, 20% y 33% respectivamente.
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Fuente: Elaboracion propia mediante realizacién de prueba de revisién de 6°s.

A continuacion, se presentan las evidencias de recorrido para justificar la situacion actual.

Area

Situacion

Evidencia

Despacho

Se observd que no todos los
empleados portaban el uniforme,
otros tiraban basura en el piso, y
amontonaban mucho desperdicio de
material; se  evidenci6 una
disciplina en cuanto al trabajo
realizado, tiempos de produccion y
respeto entre los compaferos de y
trabajo. El area obtuvo una nota del
20%.
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Se observé que el personal emplea
un habito inadecuado para el
almacenamiento  del  producto
terminado, y que se evidencié un
desorden al momento de almacenar,
que consiste en pupitres mal
estibados, material desperdiciado
Bodega 2 | aimacenado en la bodega 2, para lo
cual, no se despejan los pasillos
para transitar. El area obtuvo una
nota del 20%.

Se observd que no existe un
personal responsable del aseo y
limpieza del &rea, por lo que se
evidenci6 que los empleados
tampoco practican un hébito de
limpieza deseado, ya que arrojan
alguna basura al piso, los
empleados se tratan con respeto y
son muy disciplinados en cuanto a
seguir las instrucciones de la
jefatura. El area obtuvo una nota del
33%.

Armado

A.8.6 Situacion actual de Seguridad

En la evaluacion del segmento “Seguridad”, se aplicaron los criterios contenidos en la Ley
General de Prevencién de Riesgos en los Lugares de Trabajo que contiene aspectos
relacionados con promover una cultura de prevencion de accidentes de trabajo en la empresa
con el objeto de salvaguardar la integridad fisica de los empleados.

La oficina administrativa y la bodega 3 obtuvieron los porcentajes més altos de la evaluacion
con un 55% y 52% respectivamente, por lo cual, segun el diagrama de Pareto, dichas areas
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podrian ser pilares para comenzar una implementacion del elemento Seguridad, debido a
cuentan con pequefios avances en materia de prevencion de riesgos y seguridad ocupacional
de los empleados.

No obstante, a nivel general existen una brecha muy considerable que necesita ser acortada,
por lo cual, la empresa debe aumentar sus esfuerzos para la prevencion y seguridad en cada
una de las &reas, siendo las méas propensas a riesgos, las areas de estructura y bodega 4 con
un 13% y 14% respectivamente.
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Fuente: Elaboracion propia mediante realizacién de prueba de revision de 6°s.
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A continuacion, se presentan las evidencias de recorrido para justificar la situacion actual.

Area

Situacion

Evidencia

Estructura

Se observo que en el &rea existe un alto riesgo
de incendio debido al uso de aparatos
soldadores en cercania de objetos inflamables,
cables eléctricos y cajas térmicas; asi mismo, se
percibi6 muy poca iluminacién en la zona y
altas temperaturas, lo cual no genera
condiciones idéneas para trabajar. Ademas, los
empleados no cuentan con acceso a agua
purificada para beber ni tampoco éreas de
lavado e higiene personal. El area obtuvo una
nota del 13%.

Bodega 4

La bodega 4 se encuentra ubicada en el segundo
nivel de la planta, sin embargo, no se
observaron medidas de seguridad ya que existe
demasiado amotinamiento de inventarios
terminados y estibados cerca de las escaleras,
con alto riesgo de caerse. Asi mismo, los niveles
de calor son demasiado elevados por lo que la
permanencia en el lugar se vuelve muy
incomoda, especialmente para el personal de
oficina que debe atravesarse pequefios espacios
destinados al transito. También se observo que
en el area se almacenan barriles con sustancias
quimicas sin proteccién alguna. El area obtuvo
una nota del 14%.

Horno

En el &rea de Horno se observaron moldes de
estructuras metalicas en los techos que podrian
caerse y ocasionar dafios, asi como
amotinamiento de barriles con sustancias
quimicas altamente  peligrosas y  sin
sefializacion preventiva. Ademas, los niveles de
temperatura son extremadamente elevados,
considerando que los empleados tampoco usan
equipo de proteccion adecuado. También, se
observd que existen productos en proceso
alrededor del horno que podrian provocar
facilmente un incendio. El &rea obtuvo una nota
del 24%.
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Como sintesis del andlisis general de las 6°S, se puede resaltar que la INDUMETSA posee
muchas oportunidades de mejora que podrian superarse con la implementacion de las 6°S
que ofrece el modelo Lean Manufacturing, siendo la mayor calificacion para el elemento

“Disciplina” con un 56% y la menor calificacion para el elemento “Estandarizar” con un
24%.

Dado lo anterior, es importante resaltar que las areas mejor evaluadas a nivel general son las
areas administrativas tales como Oficina administrativa, Sala de Reuniones y Sala de
operaciones, las cuales mostraron mayores niveles de organizacion, limpieza y orden; sin
embargo, la planta de produccion obtuvo las menores calificaciones, especialmente en las
areas de estructura, despacho y laminado, en las cuales existe una brecha muy considerable,
por lo que segun la interpretacion del diagrama de Pareto, la implementacion de las 6°S
deberia comenzar en las areas administrativas en virtud que la empresa ya muestra avances
en la filosofia Lean para dichas areas.
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ANEXO N° 9 Evidencia del recorrido para la evaluacion del cumplimiento de la Ley

general de prevencion de riesgos en los lugares de trabajo INDUMETSA.

Incumplimientos leves:

Area

Incumplimiento Legal

Evidencia

Pasillo que conecta el
area de estructura con
despacho.

Los pasillos y salidas deben
permanecer sin obstaculos para
tener libre acceso, en el area se
acumula inventario y se apilan
en estibas que alcanzan los
cuatro metros de altura,
representando un riesgo. (art.78)

Multa de 4 a 10 salarios
minimos.

Area de estructura,
bafios operativos.

Instalaciones no se encuentran
adaptadas para personas con
capacidades especiales.

Los bafios se encuentran a la
intemperie, especialmente el
urinario, el cual es una pileta,
que no cuenta con lavamanos y
en el éarea se encuentran
acumulaciones de producto
terminado.

Laminado.

Falta de limpieza del lugar de
trabajo.

Se encontrd basura debajo de las
mesas de laminado, en la foto se
verifica un guante tirado en el
suelo, piso sucio y residuos de
vaso desechable, acumulaciones
de polvo y manchas de grasa en
el piso.

Fuente: Elaboracion propia, mediante listado de verificacion y recorrido.
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Incumplimientos graves:

Area

Incumplimiento Legal

Evidencia

Estructura

La iluminacidn del lugar no alcanza
los 400 lux, medicion indicada en el
reglamento de la ley para empresas
metalUrgicas.

El &rea es destinada a la soldadura,
la medicion indicd que solamente
habia 310 lux, 90lux por debajo de
lo legal.

Estructura/Horno/
Pintura

Las éareas no se encuentran
ventiladas correctamente, los restos
de pintura en polvo se dispersan por
la planta productiva y no se aislan
correctamente.

Tampoco las sustancias utilizadas
cuentan con un indicador o vifieta
que indique el riesgo de tipo
(eléctrico, incendio, toxicidad).

Pintura

No se cuenta con informacion
accesible que indique el uso,
manipulacion y almacenamiento de
sustancias quimicas, tampoco existe
capacitacion a los trabajadores
acerca de los riesgos del puesto de
trabajo, susceptibles de causar
dafios a su integridad y salud,
inclusive no utilizan el equipo de
proteccion.




Area

Incumplimiento Legal

Evidencia

Estructura

Los medios de proteccién en los
procesos de soldaduras producen
altos niveles de radiaciones
luminicas cerca de las otras areas de
trabajo, arriba del area se encuentra
un taller de carpinteria, donde se
acumulan residuos como (aserrin,
playwood, tablas), en la zona
transitan empleados con estos
productos mientras se realizan
soldaduras, lo cual es un riesgo.

Armado

En el area destinada a colocar los
boletines, no se encontraron planes
de emergencia para casos de
incidentes o desastres, incluso se
suele cubrir con articulos semi
terminados.

Tampoco se observaron que se
hayan publicado recomendaciones
para la proteccion del ruido
generado en la zona.

Armado/
Laminado/

Estructura/
Pintura/Horno

La planta carece a nivel general de
rotulaciones que indiquen las rutas
de evacuacion para casos de
desastres naturales o siniestros que
puedan ocurrir, de igual forma no se
observaron indicaciones de riesgos
del area, como lo son indicaciones
de uso de equipo de proteccion,
también el area de los equipos no se
encuentra delimitada.
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Area Incumplimiento Legal Evidencia

Armado/ A nivel general no se realizan
Laminado/ exadmenes medicos y de laboratorio
a sus trabajadores en los casos que

Estructura/ .
lo estipula la presente ley.

Pintura/Horno

Fuente: Elaboracién propia, mediante listado de verificacion y recorrido.
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ANEXO N¢ 10. Cuestionario de autoevaluacion previa sobre conocimientos de Lean
Manufacturing.

Criterio de ponderacion

MUY EN DESACUERDO (EN DESACUERDO [INDECISO DE ACUERDO MUY DE ACUERDO

2 4 6 8 10

AREA
EVALUADA

ITEM

Conteste a las siguientes aseveraciones contenidas en el cuestionario acorde a su grado de acuerdo sobre las
afirmaciones, colocando una "X" sobre la casilla que considere.

EN DESACUERDO

INDECISO

DE ACUERDO

MUY DE ACUERDO

Enfoque Lean

La Administracion tiene conocimiento sobre los conceptos y principios de Lean Manufacturing

><|MUY EN DESACUERD(

La administracion considera que los conceptos de Lean Manufacturing son aplicables a la empresa

>

Existe informacién documentada sobre el desempefio de las personas, proceso, actividades, areas funcionales. Etc.

>

Existen controles visuales en las areas de trabajo

>

DWW |—

Se distinguen los controles visuales de la sefializacion de seguridad

(2]

Conocen los miembros de la organizacion los ocho desperidios (Sopreproduccion, Esperas, Sobreprocesamiento, No
utilizar talento humano, Transporte, Inventario, Movimientos, Operaciones de mala calidad)

-

El personal de la empresa conoce la definicion y conceptualizacién de desperdicio dentro de un proceso productivo.

(=)

Los miembros de la organizacon estan capacitados y autorizados para realizar eliminaciones y reducciones de
desperdicios dentro de su area de trabajo.

«©

La organizacion realiza proceso de retroalimentacion sobre problemas encontrados en cada proceso con sus
empleados y proveedores.

10

Los procesos de retroalimentacién se documentan y existen seguimientos.

11

El trabajo en equipo es estimulado en todos los niveles y procesos de la empresa.

12

Los empleados se encuentran comprometidos e involucrados en identificar problemas y ofrecer posibles soluciones

13

Existe un programa de reconocimiento a los empleados por tomar acciones de mejora en su area de trabajo

14

El proceso de trabajo permite visualizar, identificar, sefialar e identificar defectos de forma inmediata

15

El proceos de trabajo permite identificar el lugar y momento en que se generan los defectos

16

La empresa considera que posee excesos de inventarios "Stocks"

17

La empresa considera que no existen excesos de trabajo, retrabajos y atrasos en las actividades diarias.

18

El personal suele trabajar despues de su jornada de trabajo para cumplir con sus tareas

19

La organizacién considera no que existe una sensacion general de sobrecarga de trabajo y retrasos en las tareas

20

Ante los rechazos y reclamos de calidad, la empresa toma acciones de seguimiento para evitar su repeticion en el
futuro

21

El personal de trabajo esta capacitado para trabajar en cualquier area de trabajo distinta a la que se encuentra
asignado

22

La organizacion invierte en entreniamiento del personal para mejorar sus aptitudes y habilidades

23

La organizacién cuenta con un plan de desarrollo del personal o plan de carrera

24

La empresa cuenta con descriptores de puestos

>

2

(2]

La entidad cuenta con un mapeo de su proceso productivo (VSM)

6’s Seis Eses

26

Dentro del area de trabajo solo se encuentran las herramientas, productos y equipos necesarios para la ejecucion de
la tarea.

27

No se invierten tiempos en busqueda de herramientas, productos y equipos en otras areas de trabajo.

28

Cuenta con herramientas en mal estado u obsoletas.

29

Se aprovecha el area de trabajo de manera eficiente y racional

30

Algunas areas de no trabajo se encuentran desordenadas y sucias, con manchas en el piso y en las paredes

>

31

El personal es capaz de reportar donde y que cantidades de insumos tienen en existencias.

32

Existe un lugar para cada cosa y cada cosa se encuentra en su lugar y siempre que se necesita un insumo, elemento,
herramienta, estos pueden ser encontrados e identificados rapidamente

33

Las areas de trabajo se encuentran sefializadas y demarcadas. (lineas en el suelo, rotulos de areas, vifietas de
riesgos, ruta de evacuacion, indicaciones de uso de equipo).

34

Existe un procedimiento para dispocicion y clasificacion de los residuos.

35

Las areas de trabajo se encuentran libres de materiales ajenos al proceso y el espacio de desplazamiento sin
obstrucciones

36

El piso se encuentra limpio, sin manchas de suciedad, grasa, aceites y se hace limpieza una vez al dia.

3

J

Existe una programacion de limpieza.

38

El personal cumple y documenta la programacion de limpieza.

3

©

El equipo, las herramientas , maquinarias y equipos se mantienen en buenas condiciones

40

Conoce la organizacion la técnica de las 6's

41

La organizacion ha considerado la necesidad de implementar una técnica que le permita a nivel general (organizar,
eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar, contruir autodisciplina y mantener instalaciones
seguras).
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AREA
EVALUADA

ITEM

Conteste a las siguientes aseveraciones contenidas en el cuestionario acorde a su grado de acuerdo sobre las
afirmaciones, colocando una "X" sobre la casilla que considere.

MUY EN DESACUERD!

Trabajo
Estandarizado

42

La organizacién cuenta con estandares para la realizacion de sus actividades en cada area de trabajo.

‘INDECISO

‘DE ACUERDO
‘MUV DE ACUERDO

43

En el pasado se han implementado estandares que documenten como debe ser realizada una tarea

X x’EN DESACUERDO

4

ES

En la organizacién cada proceso cuenta con una hoja de trabajo estandar al alcance y disposicién del personal , que
contiene la forma de realizar la tarea asignada y que puede ser consultada en cualquier momento.

X

45

El personal es conciente del porque debe de realizar una tarea de cierto modo, comprende los detalles y es capaz de
proponer otras formas de hacerlo.

46

Las actividades calificadas como las mas importantes se encuentran publicadas, divulgadas en cada area donde son
ejecutadas

47

Las actividades calificadas como las mas importantes cuentan con un estandar que describen paso a paso su
ejecucion

48

Las actividades auxiliares de cada area tambien cuentan con un trabajo estandar

49

La organizacién conoce el conepto de Tak Time o tiempo de trabajo.

50

Existe un Takt Time calculado que se toma como referencia para establecer el tiempo del proceso de cada operacion y
los requisitos de desempefio de cada operario.

51

Se podria decir que el disparador de la produccion es la toma de un pedido.

52

La producciéon mantiene un flujo constante de producto en proceso atin cuando no existen pedidos.

53

La compafiia posee estandares e instrucciones de produccién estandarizados y estos se encuentran documentados, a
la vista y pueden ser consultados por el personal.

SMED

54

La organizacién mide y calcula el tiempo de preparacién del equipo para el inicio de las operaciones

55

La organizacién conoce la metodologia de cambios rapidos (SMED)

56

Se han realizado proyectos o eventos de mejora para la reduccién de los tiempos de preparacion de los equipos.

57

Se han desarrollado metodos o herramientas que ayuden a reducir el tiempo de cambio de piezas en las maquinarias

5

[

Estan identificados todos los articulos que sirven para realizar el cambio de piezas de las maquinas

59

Las herramientas y equipos para el cambio de maquinas se encuentran debidamente organizados, es facil acceder a
ellos

60

Todo el equipo necesario para el cambio de pieza se encuentra en su lugar

61

La compaiiia conoce el tiempo de preparacion de equipo por cada area productiva

TPM

62

Los equipos se encuentran organizados de manera que no interrumplan el flujo de cada proceso productivo.

63

La entidad cuenta con una programacién de mantemientos productivos en cada una de sus fases de producciéon

64

Los mantenimientos son realizados solo cuando el equipo falla

65

Los encargados de la reparacién de los equipos son personas distintas a los que operan las maquinarias.

XX [X|X

66

Algunos mantenimientos se realizan de manera informanl y no programada por parte de los tecnicos de mantenimiento

67

Se tiene documentado e identificado los ultimos mantenimientos realizados a cada unos de los equipos, es posible
revisar los registros historicos de mantemimientos preventivos.

68

La organizacién desconoce los conceptos y principios de la metodologia TPM. (Mantenimiento productivo total)

69

Los encargados de mantenimientos han sido capacitados y entrenados en los principios TPM (Mantenimiento
productivo total)

70

La organizacién cuenta con inventario de partes y piezas de respuestos para los equipos en uso

71

La empresa ha establecido una programacién de mantenimientos de tipo predictivo.

7

N

La organizacién conoce cual es el estado actual de cada equipo, su capacidad, proceso, desempefio productivo,
métodos y técnicas.

7

w

Las actividades de mantenimiento se enfocan al aumento en la utilizacién y disponibilidad de los equipos

74

Las actividades de mantenimiento se enfocan en el incremento del desempefio de la maquinaria y tiempo de
disponibilidad.

75

Existe una cierta concientizacién del TPM y su papel es la mejora de la calidad y la produccién,

76

Los operadores realizan un numero reducido de mantenimientos de rutina.

77

Se conoce y se mide la eficencia de cada equipo en uso o se esta empezando a medir en ciertas maquinas

78

El equipo de mantenimiento ha sido entrenado para reconocer los 6 tipos de perdidas en el TPM

Mejora
Continua

79

La entidad ha disefiado una estrategia de meiora continua para medir su desempefio y rentabilizar sus operaciones

80

La organizacién considera que la mejora continua es capaz de entregar resultados de forma sostenible y continuada

81

La Gerencia General ha impulsado programas que impulsen la mejora en la calidad de sus productos

82

La Gerencia General producto ha capacitado a los colaboradores en todo nivel de la empresa en aspectos relativos a
la calidad y mejora continua

83

Los empleados poseen entrenamientos en temas relativos a la mejora continua.

8

Se ha involucrado a los operarios de planta en proyectos relativos a la mejora continua y mejora en la calidad de los
productos.

as

8

La organizacién conoce los beneficios de la mejora bajo principios de Lean Manufacturing

8

)

La empresa cuenta con un equipo dedicado al analisis permanente de los defectos y fallos de produccion, para
identificar y proponer mejoras que disminuyan los errores

87

En la empresa conocen el concepto de poka-yoke (a prueba de error)

88

Los operarios estan autorizados a detener el proceso cuando encuentran defectos de produccion.

X|[X|X

89

Las acciones de mejora vienen unicanemente de los altos directivos y jefaturas intermedias

90

Las mejoras implementadas en los procesos son iniciadas por problemas como quejas de clientes y para reducir
cantidades considerables de desperdicios y defectos.

91

Se miden e identifican los defectos en busca de causas raicez y se retroalimentan para implementar acciones
correctivas.

92

La organizacién ha divulgado y publicado una politica de calidad

93

Existen especificaciones tecnicas para seleccién de las materias primas .

94

Existen procesos para verificar la calidad de las materias primas.

Proceso de
produccion

95

Algunas operaciones productivas se agrupan por familias de producto o servicio, compartiendo grandes cantidades de
procesos comunes.

96

Existe una adecuada coordinacién con clientes internos y proveedores internos (flujo de informacién)

97

El proceso de produccion es flexible permitiendo realizar cambios en el modelo productivo en caso que el cliente
modifique sus requisitos

9

©

La ubicacion geografica de la planta permite el abastecimiento de materias primas, mano de obra para la distribucion y
abastecimiento.

9

©

La distancia entre los departamentos requieren grandes cantidades de medios de transportes (carretillas,
montacargas, gatos hidraulicos) para moverl el producto entre areas.

100

Se ha evaluado y medido el recorrido de hacen los insumos dentro de la planta productiva
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ANEXO N° 11. Cuestionario de evaluacion de 6°S en las Areas Organizativas de
INDUMETSA.

FECHA:

21/11/2020

HORA: 09;30 am

NOMBRE DE|

AREA

ESTRUCTURA

AUDITOR: Jhonatan Ruano

q o a CRITERIOS DE
S CATEGORIA |N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
ORGANIZAR Y ‘ . El area esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, Malo
DELIMITAR herramientas, pasillos de transito
) El area demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Malo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Malo
. El area presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Bueno
herramientas, etc.
s Existe identificacién (Rotulacién) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Malo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Malo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
o Luear para | ® Los gquipos de emergencia como extintores, cornetas, ldmparas de emergencia se encuentran Bueno
RS . Coch Y CADA funcionando y en buen estado
COSAENSULUGAR| 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Malo
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Bueno
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |E| espacio de trabajo del &rea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del &rea de trabajo Malo
14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del &rea Malo
15 |Existe un Sistema de sefializacion de seguiridad visible y de facil comprensién Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Malo
. Los pasi_llos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones
18 En el &rea de trabajo, s6lo se permite el apilamiento momentaneo y adecuado de los materiales de Malo
uso diario y de los productos elaborados del dia
1 Los depositos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Valo
informacion clara y legible
1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
, |Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Bueno
manera que faciliten el acceso a ellas
22 D'STL'g%ﬂE E“S‘TRE 3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstaculos y de facil acceso Malo
NECESARIO Y No Lo| 4 |La distribucién del area de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Malo
ES 5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Malo
6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el &rea Bueno
—m . Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Malo
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |Laluminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Malo
s Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Valo
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo
s Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Valo
limpios.
6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacion excesiva Malo
Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Malo
32 S| MANTENIENDO EL
ASEO 8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Malo
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
” Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Malo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Malo
1 Se observo que la estructura metélica es quimicamente tratada con un bafio por inmersion que Malo
proteja el mueble de la corrocion.
1 Se eliminan correctamente todos los residuos de soldadura y demas asperezas de las estructuras Bueno
metdlicas
Continua...
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Continua. ..

S

o |

528

SEGURIDAD

CATEGORIA

CONSERVAR Y
VIGILAR LAS TRES
PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD E
HIGIENE
OCUPACIONAL

o " CRITERIOS DE

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo

2 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo ordenada Malo

3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

4 |Se cumple la programacién de limpieza y ordenamiento del area Malo

s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacién de limpieza y ordenamiento Malo
del &rea

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

0 Las zapatillas de las patas de las sillas se encuentran debidamente adheridas a modo de no Bueno
desprenderse facilmente

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Bueno

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno

1 |Existe iluminacién apropiada. Malo

) Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Malo
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Bueno

s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Malo
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del area estén libres de desniveles o piso deteriorado. Bueno

, El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.

. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

0 No se observa a ningtin empleado del &rea con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa

0 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Malo
utilizan

” Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo

1 Las Paredes y techos estén pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Malo
iluminacién

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Malo

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Malo

. Cada méaquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Malo
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacién del &rea de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el drea Malo

20 |[Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Malo

2 El per_son_al utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Malo
maquinaria

26 |Las gradas cuentan con antideslizantes Malo

2 Los trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Malo
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

28 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.

2 Los niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente comodo para los Malo
empleados

I Se cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Malo
excesivo 0 contaminacion de la piel por sustancias téxicas o irritantes
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 09:45:00|

NOMBRE DEL AREA|

LAMINADO

AUDITOR: Jhonatan Ruano

ORDENAR ‘

CATEGORIA

CRITERIOS DE

ORGANIZAR Y
DELIMITAR

UN LUGAR PARA

CADA COSA Y CADA
COSA EN SU LUGAR

DISTINGUIR ENTRE
LO QUE ES

NECESARIO Y NO LO

ES

MANTENIENDO EL

ASEO

. .
N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
‘ . El area esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, Malo

herramientas, pasillos de transito

) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Valo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan

3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Bueno

. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Malo
herramientas, etc.

s Existe identificacion (Rotulacion) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Malo
producto, equipos y herramientas de trabajo.

. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Valo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.

7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo

s |LOS equipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran Malo
funcionando y en buen estado

9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Malo

10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Malo

11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo

12 |E| espacio de trabajo del &rea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo

13 | Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Malo

14 |Se observan objetos dafiados gue son utilizados para desarrollar las actividades del area Bueno

15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de facil comprension Malo

16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Bueno

. Los pasi_llos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones

1 |EN el area de trabajo, solo se permite el apilamiento momentaneo y adecuado de los materiales de Malo
uso diario y de los productos elaborados del dia

1 Los depositos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Bueno
informacion clara y legible

1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo

, |Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Malo
manera que faciliten el acceso a ellas

3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstaculos y de facil acceso Malo

4 |Ladistribucién del &rea de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Bueno

5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Malo

6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo

7_|Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Bueno

. Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.

2 |Laluminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Bueno

5 |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Malo
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion

4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo

s Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Valo
limpios.

6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Bueno

7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno

8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno

9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo

10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el drea Malo

1 |LOS servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Malo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas

12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Malo
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S

425

CATEGORIA

ESTANDARIZAR

CONSERVAR Y VIGILAR
LAS TRES PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

CRITERIOS DE

. A

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo

2 |En forma general, los operarios mantienen el érea de trabajo ordenada Malo

3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Malo
del area

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7_|Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Malo

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Malo

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Bueno

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno

1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno

) Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Bueno
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo

s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del &rea estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo

5 El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.

R Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

, [Nose observa a ningiin empleado del &rea con sintomas de gripe, u otra enfermedad Malo
infectocontagiosa

10 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacion cuando no se Malo
utilizan

1, |Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Bueno

1 LS Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacion

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Bueno

. Cada méaquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacién del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacion de agua potable en el area Malo

20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Bueno

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Bueno

2 El per_son_al utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Malo
maquinaria

2 |L0S trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Malo
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

27 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.

58 |LOS niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente cémodo para los Bueno
empleados

2 Se cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Malo

excesivo 0 contaminacion de la piel por sustancias téxicas o irritantes
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PLANTILLA DE EVALUACION DE 6'S EN LA EMPRESA INDUMETSA

FECHA: 21/11/2020 HORA: 10:00:00
NOMBRE DEL AREA CARPINTERIA (SEGUNDO NIVEL) QE:;:OR:”“’"“‘"’"
_ X CRITERIOS DE
S | CATEGORIA |N° DESCRIPCION DE ASPECTOS FVALUACION

El érea esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos,

0 D 1 . . L. Malo

herramientas, pasillos de transito

5 El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Valo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan

3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Bueno

. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Valo
herramientas, etc.

s Existe identificacion (Rotulacién) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.

6 Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Valo
(Identificacion) visible, adecuada y en buen estado.

7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo

g |LOS t_equipos de emergencia como extintores, cornetas, l&mparas de emergencia se encuentran Valo

1as CES‘AL(';’SQE :”;i’; A funcionando y en bgen este_ldo _ _
COSAENSULUGAR | 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Bueno

10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Bueno

11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Bueno

12 |El espacio de trabajo del area se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Bueno

13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Bueno

14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del &rea Bueno

15 |[Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de fécil comprension Malo

16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Malo

17 |LOS pasi!los se encuentran amplios, libres de obstaculos y con &reas sefializadas para efectuar Valo
evacuaciones

18 En el &rea de trabajo, s6lo se permite el apilamiento momentaneo y adecuado de los materiales de Malo
uso diario y de los productos elaborados del dia

19 |LOS depésitos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Valo

informacion clara y legible

1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo

Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de

2 L Bueno
manera que faciliten el acceso a ellas
28 § [DISTINGUIR ENTRE LO 3 |Se E{ncgentrgn los (?quipos de er.'nergencia' visibles, libres dg gbstéculos yde facil acceso Malo
QUE ESNECESARIO Y| 4 |La distribucion del rea de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Bueno
NOLOES 5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Bueno
6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Bueno
—“ , |Seencuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |La luminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Bueno
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Bueno
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo
, |Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Valo
limpios.
6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Bueno
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno
| rEEsea 8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno
ASEO s |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el &rea Bueno
1, |LOs servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo

duchas se encuentran en condiciones higiénicas

12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Malo

Se aplica el sellador al asiento del Pupitre con el fin de evitar filtraciones de agua y humedad que

13 Bueno
afecten al producto

14 |Se observa que el pupitre terminado este libre de esquinas, bordes o filos peligrosos para el cliente Bueno

15 |Las piezas de madera del pupitre estan libres de huecos Bueno

16 |Se observan bordes del tablero y asientos redondeados, enmasillados, pulidos y barnizados Bueno
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CRITERIOS DE

o . ”
CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo
2 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo ordenada Malo
3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo
4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo
CONSERVAR Y s |Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Valo
VIGILAR LAS TRES del érea
PRIMERAS S 6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo
7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Bueno
8 |Existe una guia gue sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo
m 1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Bueno
APEGARSE ALAs | 2 Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno
REGLAS 3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Bueno
4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo
5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacion apropiada. Bueno
) Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Bueno
libremente.
3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo
4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo
s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)
6 |Las superficies del area estén libres de desniveles o piso deteriorado. Malo
5 El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.
e Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.
, |[Nose observa a ningun empleado del &rea con sintomas de gripe, u otra enfermedad Valo
infectocontagiosa
1 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Valo
utilizan
n Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Valo
acondicionados para personas con discapacidad
12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
1 |LBS Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacion
SEGURIDAD E HIGIENE| 15 |LOS empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno
OCUPACIONAL
16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Bueno
. Cada maquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.
18 |La ventilacion del &rea de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo
19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el &rea Malo
20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo
22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo
23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacién a tierra. Bueno
2 El per_son_al utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Bueno
maquinaria
2 Los trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Valo
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial
27 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.
2 Los niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente cémodo para los Valo
empleados
2o |S€ Cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Valo

excesivo o contaminacién de la piel por sustancias téxicas o irritantes
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 10:00:00

AUDITOR: Jhonatan

NOMBRE DEL AREA CARPINTERIA (AREA DE DESCARGO) Ruano
1 o A CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
. El érea.esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, Valo
herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Valo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del &rea de trabajo se observan en buen estado. Bueno
. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Valo
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacion) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
¢ |Lasrutasy salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Valo
(Identificacion) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
g |LOS gquipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran Malo
12 § | UN LUGAR PARA CADA funcionando y en bgen esta}do _ A
COSA ; Sﬁﬁg ESSA EN| 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Bueno
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Bueno
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Bueno
12 |El espacio de trabajo del drea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Bueno
14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del area Bueno
15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de fécil comprensién Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Malo
1 Los pasi_llos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones
18 En el &rea de trabajo, sélo se permite el apilamiento momentaneo y adecuado de los materiales de Vlo
uso diario y de los productos elaborados del dia
19 |LOS depositos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Malo
informacion clara y legible
1 |Pasillos, corredores de trénsito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
, |Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Bueno
manera gue faciliten el acceso a ellas
22 g | DISTNGUIR ENTRE L0 3 |Se e_ncgentrgn los gquipos de emergencig visibles, libres dg Qbstéculos y de facil acceso Malo
QUEESNECESARIOY | 4 |La distribucion del area de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Bueno
NOLOES s |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del 4rea Bueno
6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Bueno
—“ . Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |La luminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Bueno
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Valo
ubicacion cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo
, |Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Malo
limpios.
6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Bueno
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Malo
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Malo
33§ MANTENIENDO EL
ASEO s |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |[Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
1 Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Malo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Malo
1 Se aplica el sellador al asiento del Pupitre con el fin de evitar filtraciones de agua y humedad que Bueno
afecten al producto
14 | Se observa que el pupitre terminado este libre de esquinas, bordes o filos peligrosos para el cliente Bueno
15 |Las piezas de madera del pupitre estan libres de huecos Bueno
16 |Se observan bordes del tablero y asientos redondeados, enmasillados, pulidos y barnizados Bueno
Continua...
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62S

CATEGORIA

ESTANDARIZAR

CONSERVAR Y VIGILAR
LAS TRES PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

CRITERIOS DE

°

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo

2 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo ordenada Malo

3 |Existe una programacién de limpieza y ordenamiento del area Malo

4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

. |Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Malo
del area

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Bueno

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Bueno

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacioén entre los empleados Bueno

1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno

) Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Bueno
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacion funcionando y en buen estado. Bueno

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo

s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del area estan libres de desniveles o piso deteriorado. Bueno

; El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.

. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

0 No se observa a ningin empleado del area con sintomas de gripe, u otra enfermedad Malo
infectocontagiosa

1 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacioén cuando no se Malo
utilizan

1 Las vias de circulacién, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo

1a |LBS Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacién

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacion Bueno

1 Cada maquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacion del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Malo

20 |[Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacién a tierra. Bueno

2 El per_sonlal utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Bueno
maquinaria

2 Los trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Malo
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

27 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.

58 |LOS niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente comodo para los Malo
empleados

2 Se cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Malo

excesivo o contaminacion de la piel por sustancias téxicas o irritantes
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FECHA: 21/11/2020 HORA: 10:15:00
NOMBRE DEL AREA PINTURA AUDITOR: Jhonatan Ruano
A o CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
. El érea'esta demarcada para pgrmanencia de materiales, producto terminado, equipos, Valo
herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Valo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Malo
. El area presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Bueno
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacién) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Valo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
s Los gquipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran Bueno
| UNLUGAR PARA CADA funcionando y en byen esta}do _ :
125 cosav capacosaen | 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Bueno
SU LUGAR
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Bueno
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del area se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Bueno
14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del drea Malo
15 |Existe un Sistema de sefializacion de seguiridad visible y de facil comprension Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Malo
17 |Los pasi!los se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Bueno
evacuaciones
1 |EN el area de trabajo, sdlo se permite el apilamiento momentaneo y adecuado de los materiales de Bueno
uso diario y de los productos elaborados del dia
16 |LOS depdsitos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Bueno
informacién clara y legible
1 |Pasillos, corredores de trénsito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
, |Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Valo
manera que faciliten el acceso a ellas
2ag| DISTINGURENTRELO | 3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstéculos y de facil acceso Malo
QUE ES NECESARIO Y NO N N 7 " N N T N
LOES 4 |La distribucion del area de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Malo
5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Bueno
6 |Se utiliza una identificacién visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7_|Se considera gue la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Bueno
—“ , |Seencuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Valo
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |Laluminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Malo
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Valo
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Bueno
s Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Malo
limpios.
32 | | ANTENIENDO EL AsEG |6 |EOS residuos de materiales quimicos son tratados cprreptamente y sin acumulacién excesiva Malo
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Malo
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacion de gases, polvos, sustancias quimicas. Malo
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
" Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Bueno

La pintura de la estructura metdlica esté libre de que se descascarille o desprenda quimicos
noscivos para el cliente

Bueno
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CATEGORIA

ESTANDARIZAR ‘

CONSERVAR Y VIGILAR
LAS TRES PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

SEGURIDAD ‘

o CRITERIOS DE

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo

2 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo ordenada Malo

3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Malo
del &rea

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Bueno

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Bueno

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno

1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno

5 Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Bueno
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Bueno

s |Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del &rea estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo

5 El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.

s Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

, |[Nose observa a ningiin empleado del area con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa

10 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Malo
utilizan

1 Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo

" Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacion

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Malo

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacion Malo

1 Cada méaquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacion del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Malo

20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Malo

2 El per.son'aj utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Malo
maquinaria

2 |LOS trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Malo
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

27 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.

2 Los niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente comodo para los Malo
empleados

59 | S€ cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Malo

excesivo o contaminacion de la piel por sustancias téxicas o irritantes
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noscivos para el cliente

FECHA: [ 21/11/2020 HORA: 10:25:00
NOMBRE DEL AREA HORNO AUDITOR: Jhonatan
Ruano
- o CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
. El érea_esta dema_rcada para pgrmanencia de materiales, producto terminado, equipos, Malo
herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Malo
pasillos de trénsito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Bueno
. El area presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Malo
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacion) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Malo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
¢ |Lasrutasy salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Malo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
Los equipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran
12§ |UNLUGARPARACADA| & | inando y en buen estado Bueno
COSA Y CADA COSA EN
SULUGAR 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Malo
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Bueno
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del érea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Bueno
14 |Se observan objetos dafiados gue son utilizados para desarrollar las actividades del area Malo
15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de facil comprension Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Malo
17 |LOS pasi]los se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones
15 |ED el area de trabajo, s6lo se permite el apilamiento momentéaneo y adecuado de los materiales de Bueno
uso diario y de los productos elaborados del dia
19 Los depositos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Bueno
informacion clara y legible
1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
5 Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Malo
manera que faciliten el acceso a ellas
22§ g'ﬁ;'ggi‘:&“&i%g 3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstéculos y de facil acceso Malo
NO LO ES 4 |La distribucién del drea de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Malo
5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Bueno
6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el &rea Bueno
—m . Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |Laluminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Malo
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Malo
ubicacion cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Bueno
s Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Bueno
limpios.
3as| wmanTEnEnDOEL | 6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacion excesiva Malo
a=E0 7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Malo
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Malo
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Bueno
1 Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Malo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Bueno
1 La pintura de la estructura metdlica esté libre de que se descascarille o desprenda quimicos Bueno
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CONSERVAR Y VIGILAR
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REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

CRITERIOS DE

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo limpia Bueno

2 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo ordenada Bueno

3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del &rea Malo

4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del érea Malo

s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Valo
del area

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Bueno

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Bueno

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno

1 |Existe iluminacién apropiada. Malo

) Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Valo
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacion funcionando y en buen estado. Malo

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Bueno

s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del area estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo

5 El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.

. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

0 No se observa a ningiin empleado del &rea con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa

10 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacion cuando no se Valo
utilizan

" Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo

1 Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacion

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacion Malo

17 Cada méquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Malo
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacion del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el drea Malo

20 |[Existen &reas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan &reas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacién a tierra. Bueno

2 El per'son_al utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Malo
maquinaria

2 Los trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Malo
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

27 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.

2 Los niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente cémodo para los Valo
empleados

2 Se cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Valo

excesivo 0 contaminacion de la piel por sustancias toxicas o irritantes
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 11:00:00

NOMBRE DEL AREA

ARMADO

AUDITOR: Giovanni
Montano

- " CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
. El érea_esta demarcada para p_ermanencia de materiales, producto terminado, equipos, Vilo
herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Vilo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Bueno
. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Bueno
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacion) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
¢ |Lasrutasy salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Vilo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el rea. Malo
s |LOS equipos de emergencia como extintores, cornetas, ldmparas de emergencia se encuentran Vilo
12 g | UN LUGAR PARA CADA funcionando y en buen estado
COSA Y CADA COSA EN . N . B
SR 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Malo
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Bueno
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del area se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Bueno
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del &rea de trabajo Bueno
14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del area Malo
15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de facil comprensién Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Bueno
17 |LOS pasi_llos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Vilo
evacuaciones
15 |EN el &rea de trabajo, s6lo se permite el apilamiento momenténeo y adecuado de los materiales de Bueno
uso diario y de los productos elaborados del dia
15 |LOS depositos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Vilo
informacién clara y legible
1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
) Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Malo
manera que faciliten el acceso a ellas
22 5| DISTNGURENTRE LO | 3 Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstaculos y de facil acceso Malo
QUE ESNECESARIOY | 4 |La distribucién del area de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Malo
NOLOES 5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Malo
6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Bueno
—m , |Seencuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |Laluminarias estén limpias, protegidas y en buen estado Malo
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Valo
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo
s |Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Vilo
limpios.
B nrenEnDoEL 6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Malo
ASEO 7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
" Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Bueno
. Los tornillos del pupitre se encuentra aras de la superficie de la parte exterior del asiento y respaldo Bueno
con el fin de evitar dafios al cliente
Continua...
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CRITERIOS DE

o

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo

2 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo ordenada Malo

3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del érea Malo

5 |Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Valo
del area

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7 _|Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Malo

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Malo

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno

. Se observa un habito y compromiso de los trabajadores para elaborar pupitres comodos, de buena Bueno
estética y con acabados en primera calidad

1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno

5 Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Valo
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo

, |Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del area estéan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo

, El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Valo
trabajo.

s Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

, [Nose observa a ningin empleado del area con sintomas de gripe, u otra enfermedad Valo
infectocontagiosa

© El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Valo
utilizan

u Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Valo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Bueno

1 |L8S Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Valo
iluminacién

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Bueno

. Cada méaquina, mesa o0 aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacién del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el &rea Bueno

20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Bueno

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacién a tierra. Bueno

2 El perlsonlal utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Vialo
maquinaria

2 Los trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Bueno
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

27 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Bueno
sistemas de control de aire contaminado.

2 Los niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente cémodo para los Valo
empleados

2 Se cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Valo

excesivo o contaminacion de la piel por sustancias téxicas o irritantes

187



FECHA: 21/11/2020 HORA:  11:00:00
NOMBRE DEL AREA DESPACHO ;l:?":aﬁ:: Giovanni
Tipo de . o < CRITERIOS DE
g CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
ORGANIZAR Y ‘ . El &rea esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, Malo
DELIMITAR herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Malo
pasillos de trénsito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del rea de trabajo se observan en buen estado. Malo
. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Malo
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacién) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Malo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
¢ |Lasrutasy salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Malo
(Identificacion) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
. Los gquipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran Malo
108 INEAREER funcionando y en bt_Jen estgdo _ _
CADACOSA Y CADA | 9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Bueno
COSA EN SU LUGAR
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Malo
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del &rea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Bueno
14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del area Malo
15 |Existe un Sistema de sefializacion de seguiridad visible y de facil comprension Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Bueno
. Los pasi_llos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con éreas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones
18 |El piso del area destinada al ingreso de vehiculos esta debidamente sefializada Malo
19 En el &rea de trabajo, sélo se permite el apilamiento momentaneo y adecuado de los materiales de Malo
uso diario y de los productos elaborados del dia
2 Los depésitos que contienen productos quimicos son adecuados y disponen de etiquetas con Malo
informacion clara y legible
ORD 1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstéaculos Malo
, |Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Malo
manera que faciliten el acceso a ellas
DISTINGUIR ENTRE " N . N Z .
22§ LO QUE ES 3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstéculos y de facil acceso Malo
NECESARE'S YNOLO | 4 |La distribucién del area de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Malo
5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Malo
6 |Se utiliza una identificacién visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el érea Bueno
W ) Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |La luminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Bueno
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Malo
ubicacion cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Bueno
5 |Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Bueno
3as MANTENIENDO EL limpios.
RER9 6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacion excesiva Bueno
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |[Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
1 |LOS servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Malo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
12 |Se observa la maquinaria en buen estado, con un buen mantenimiento y limpieza Bueno
Continua...
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Tipo de
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ESTANDARIZAR

s

62S

CATEGORIA

CONSERVAR Y
VIGILAR LAS TRES
PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD E
HIGIENE
OCUPACIONAL

. . CRITERIOS DE

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION

1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo

2 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo ordenada Malo

3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo

5 |Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacién de limpieza y ordenamiento valo
del area

6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo

7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo

8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo

1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo

2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Malo

3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Malo

4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo

5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno

1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno

5 Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Malo
libremente.

3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo

4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo

, |Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Malo
ausente de instalaciones temporales o improvistas)

6 |Las superficies del area estan libres de desniveles o piso deteriorado. Bueno

, El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Valo
trabajo.

. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.

, |[Nose observa a ninglin empleado del area con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa

© El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Valo
utilizan

1, LB vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Valo
acondicionados para personas con discapacidad

12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo

13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo

1 Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacién

15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno

16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacion Bueno

1 Cada maquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.

18 |La ventilacién del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo

19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Malo

20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo

21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo

22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo

23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Bueno

24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Bueno

5 |LaS entradas y salidas del edificio se abren hacia afuera para efectos de hacer més segura la salida Valo
del personal ante un incendio

2 El perlson_al utiliza equipo de proteccion, ropa de trabajo y herramientas especiales manipular la Valo
maquinaria

. Los trabajadores cuentan con el equipo necesario para no estar expuestos a altos ruidos y Bueno
vibraciones
Se observan medidas y dispositivos para evitar la contaminacion del aire por el proceso industrial

28 |derivado de polvos, gases, vapores, humos o0 emanaciones nocivas, etc; tales como mascariilas o Malo
sistemas de control de aire contaminado.

59 |LOS niveles de temperatura son adecuados para garantizar un ambiente comodo para los Valo
empleados

50 | S€ cuenta con un area de regadera con suficiente agua para los trabajadores expuestos a calor Valo

excesivo o contaminacion de la piel por sustancias téxicas o irritantes
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 11:00:00

NOMBRE DEL AREA

BODEGA 1

AUDITOR: Giovanni
Montano

S

ORGANIZAR Y DELIMITAR

CATEGORIA

UN LUGAR PARA
CADA COSA Y CADA

COSA EN SU LUGAR

DISTINGUIR ENTRE LO

QUE ES NECESARIO Y

NO LO ES

MANTENIENDO EL
ASEO

CRITERIOS DE
N° DESCRIPCION DE ASPECTOS 2
EVALUACION

) El érea esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, Malo
herramientas, pasillos de transito

) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Malo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan

3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Bueno

. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Malo
herramientas, etc.

s Existe identificacion (Rotulacion) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Malo
producto, equipos y herramientas de trabajo.

. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Malo
(Identificacion) visible, adecuada y en buen estado.

7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo

. Los equipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran Malo
funcionando y en buen estado

9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Bueno

10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Malo

11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo

12 |El espacio de trabajo del &rea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo

13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Malo

14 |Se observan objetos dafiados gue son utilizados para desarrollar las actividades del area Bueno

15 |Existe un Sistema de sefializacion de seguiridad visible y de facil comprension Malo

16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Bueno

1 Los pasillos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones

1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo

) Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Malo
manera que faciliten el acceso a ellas

3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstéculos y de facil acceso Malo

4 |Ladistribucion del &rea de trabajo esta ubicada de forma eficiente y funcional Malo

5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Bueno

6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo

7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el drea Bueno

. Al guardar los pupitres se observa la facilidad de acoplamiento al estibarse, conservando la Malo
estabildad del conjunto.

9 |Se observa un almacenaje del inventario de sustancias quimicas debidamente ordenado Malo

. Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.

2 |La luminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Malo

, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Malo
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion

4 |Los basureros se encuentran sefalizados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo

s Las méaquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Malo
limpios.

6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Bueno

7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno

8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno

9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo

10 |[Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Bueno

1 Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Bueno

duchas se encuentran en condiciones higiénicas
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Continua. ..

S

ESTANDARIZAR

SEGURIDAD

CATEGORIA

CONSERVAR Y
VIGILAR LAS TRES

PRIMERAS S

APEGARSE A LAS

REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE

OCUPACIONAL

o < CRITERIOS DE
N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Bueno
2 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo ordenada Malo
3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo
4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del area Malo
s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Malo
del érea
6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo
7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo
8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo
1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Bueno
2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Malo
3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Malo
4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo
5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacién apropiada. Malo
5 Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Malo
libremente.
3 |Existe equipo de ventilacion funcionando y en buen estado. Malo
4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo
s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)
6 |Las superficies del area estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo
, El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.
. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.
0 No se observa a ningin empleado del &rea con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa
10 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Malo
utilizan
” Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad
12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
1 Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacién
15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno
16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Malo
1 Cada méaquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Malo
proyecten sombras sobre ellas.
18 |La ventilacion del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo
19 |Se observan espacios con dotacion de agua potable en el drea Malo
20 |Existen reas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo
22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo
23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Bueno
25 |Existen equipos y medidas adecuadas para manipulacion de cargas Malo
2 Las sillas y mesas terminadas muestran estabilidad contra movimientos bruscos que impidan su Bueno
caida y dafio
27 |El apilamiento de materiales y productos se encuentra de forma segura Malo
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 10:35:00

AUDITOR: Giovanni

NOMBRE DEL AREA BODEGA 2 Montano
It o " CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
X El érea.esta dema_rcada para p_ermanencia de materiales, producto terminado, equipos, Malo
herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Valo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del &rea de trabajo se observan en buen estado. Malo
R El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Valo
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacién) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Malo
(Identificacion) visible, adecuada y en buen estado.
7 |Existen letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
12§ UN LUGAR PARA CADA - - - - -
COSA Y CADA COSA Los equipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran
ENSULUGAR ® |funcionando y en buen estado Malo
9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Bueno
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Malo
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del area se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Malo
14 |Se observan objetos dafiados que son utilizados para desarrollar las actividades del &rea Bueno
15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de fécil comprension Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Bueno
17 Los pasi]los se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Malo
evacuaciones
1 |Pasillos, corredores de trénsito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
, |Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Valo
manera que faciliten el acceso a ellas
3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstéculos y de facil acceso Malo
22 | DISTNGUR ENTRE Lo |_* La di_stribuci(’)n del area de trabajo esta ubicada‘de forma eﬁciente y funciqnal _ Malo
QUEESNECESARIOY | 5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Malo
NOLOES 6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Bueno
. Al guardar los pupitres se observa la facilidad de acoplamiento al estibarse, conservando la Bueno
estabildad del conjunto.
9 |Se observa un almacenaje del inventario de sustancias quimicas debidamente ordenado Bueno
—m . |Seencuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |La luminarias estéan limpias, protegidas y en buen estado Bueno
s Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Bueno
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo
Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran
32§ MANTEAI;IE(I\:I‘DO EL 5 limpios. Malo
6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Bueno
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacién de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del &rea Bueno
10 |Existen espacios Y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
” Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
Continua...
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S

ESTANDARIZAR

SEGURIDAD

CATEGORIA

CRITERIOS DE

CONSERVAR Y VIGILAR
LAS TRES PRIMERAS S

APEGARSE A LAS

REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Bueno
2 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo ordenada Malo
3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del drea Malo
4 |Se cumple la programacién de limpieza y ordenamiento del area Malo
s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacién de limpieza y ordenamiento Malo
del érea
6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo
7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo
8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Bueno
1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo
2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Malo
3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Malo
4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo
5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacién apropiada. Malo
) Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Valo
libremente.
3 |Existe equipo de ventilacion funcionando y en buen estado. Malo
4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo
s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)
6 |Las superficies del area estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo
; El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccién personal definido para su area de Bueno
trabajo.
e Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.
, |[Nose observa a ningin empleado del area con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa
1 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Valo
utilizan
i Las vias de circulacién, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Valo
acondicionados para personas con discapacidad
12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
1 Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Valo
iluminacién
15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno
16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Malo
. Cada méquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Valo
proyecten sombras sobre ellas.
18 |La ventilacién del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente comodo Malo
19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el &rea Malo
20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo
22 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo
23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Bueno
25 |Existen equipos y medidas adecuadas para manipulacion de cargas Bueno

26

Las gradas cuentan con antideslizantes

Bueno

27

Las sillas y mesas terminadas muestran estabilidad contra movimientos bruscos que impidan su
caida y dafio

Bueno

28

El apilamiento de materiales y productos se encuentra de forma segura

Bueno
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FECHA: 21/11/2020 HORA: 11:30:00
NOMBRE DEL AREA BODEGA 3 AUDITOR: Giovanni
S CATEGORIA N° DESCRIPCION DE ASPECTOS CRITERIOS DE
EVALUACION
El 4rea esta demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos,
ORGANIZAR Y DELIMITAR 1 R N L. Malo
herramientas, pasillos de transito
) El &rea demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Malo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del area de trabajo se observan en buen estado. Malo
. El &rea presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Malo
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacion) visible, en buen estado y adecuada para area de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Malo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.
a UNLUGAR PARA CADA | 7 |EXisten letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
125 COSA Y CADA COSA EN
SU LUGAR - - - — -
¢ |LOs equipos de emergencia como extintores, cometas, lamparas de emergencia se encuentran Vilo
funcionando y en buen estado
9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Malo
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Malo
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del &rea se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Bueno
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del &rea de trabajo Malo
14 |Se observan objetos dafiados gue son utilizados para desarrollar las actividades del area Bueno
15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de facil comprension Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Bueno
1 Los pasillos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con éreas sefializadas para efectuar Valo
evacuaciones
1 |Pasillos, corredores de trénsito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
) Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Malo
manera que faciliten el acceso a ellas
3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstaculos y de facil acceso Malo
225 | DISTNGURENTRELO 4 |La dl_strlbumon del &rea de trabajo esta ub|cada.de forma ef!mente y funcu_)nal ; Malo
QUE ESNECESARIO Y NO| 5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del area Malo
LOES 6 |Se utiliza una identificacion visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7 |Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Malo
e Al guardar los pupitres se observa la facilidad de acoplamiento al estibarse, conservando la Bueno
estabildad del conjunto.
9 |Se observa un almacenaje del inventario de sustancias quimicas debidamente ordenado Bueno
) Se encuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Malo
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |Laluminarias estén limpias, protegidas y en buen estado Malo
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Valo
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Malo
. s Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran Valo
325 | VANTENIENDO EL ASEO limpios.
6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacién excesiva Bueno
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Bueno
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacion de gases, polvos, sustancias quimicas. Bueno
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Bueno
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Malo
u Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo

duchas se encuentran en condiciones higiénicas
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Continua. ..

628

CATEGORIA

CONSERVAR Y VIGILAR
LAS TRES PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

o 2 CRITERIOS DE
N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo limpia Malo
2 |En forma general, los operarios mantienen el area de trabajo ordenada Malo
3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del &rea Malo
4 |Se cumple la programacion de limpieza y ordenamiento del érea Malo
s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Malo
del érea
6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Malo
7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo
8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo
1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo
2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno
3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Malo
4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo
5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacién entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno
5 Existe espacio suficiente entre las maquinas y equipos para que el personal puede moverse Malo
libremente.
3 |Existe equipo de ventilacién funcionando y en buen estado. Malo
4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo
. Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Bueno
ausente de instalaciones temporales o improvistas)
6 |Las superficies del &rea estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo
, El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccion personal definido para su area de Malo
trabajo.
. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.
0 No se observa a ningiin empleado del &rea con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa
1 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Bueno
utilizan
1 |Las vias de circulacién, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Valo
acondicionados para personas con discapacidad
12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
1a Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Malo
iluminacién
15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno
16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacion Bueno
17 Cada méquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.
18 |La ventilacion del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo
19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Bueno
20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Bueno
21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Bueno
22 |Se observan éareas de descanso para los trabajadores Malo
23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Bueno
24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Bueno
25 |Existen equipos y medidas adecuadas para manipulacién de cargas Malo
2 |LBS sillas y mesas terminadas muestran estabilidad contra movimientos bruscos que impidan su Bueno
caida y dafio
27 |El apilamiento de materiales y productos se encuentra de forma segura Malo
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duchas se encuentran en condiciones higiénicas

FECHA: [ 211172020 HORA: 09:45:00
NOMBRE DEL AREA BODEGA 4 ::ﬂ:o"”h”m"
a o CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
. El érea.esta demarcada para pgrmanencia de materiales, producto terminado, equipos, Valo
herramientas, pasillos de transito
) El area demarcada para permanencia de materiales, producto terminado, equipos, herramientas, Valo
pasillos de transito, son suficientes, visibles y se respetan
3 |Los equipos, las herramientas y los materiales del &rea de trabajo se observan en buen estado. Bueno
. El area presenta amontonamientos y almacenamientos excesivos de producto, materiales, Valo
herramientas, etc.
s Existe identificacion (Rotulacién) visible, en buen estado y adecuada para érea de materiales, Valo
producto, equipos y herramientas de trabajo.
. Las rutas y salidas de emergencia, tableros eléctricos, equipos de emergencia poseen sefializacion Valo
(Identificacién) visible, adecuada y en buen estado.
UN LUGAR PARA cADA | 7 |EXisten letreros de aviso visibles y en buen estado que indiquen los riesgos presentes en el area. Malo
12s COSA Y CADA COSA EN
SU LUGAR R Los equipos de emergencia como extintores, cornetas, lamparas de emergencia se encuentran Valo
funcionando y en buen estado
9 |Se observan espacios destinados especificamente al resguardo de herramientas Malo
10 |Cuando se termina de usar una herramienta se devuelve al lugar de resguardo correspondiente Malo
11 |Las herramientas del area de trabajo estan organizadas adecuadamente Malo
12 |El espacio de trabajo del area se encuentra aprovechado, de manera eficiente y racional. Malo
13 |Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo Bueno
14 |Se observan objetos dafiados gque son utilizados para desarrollar las actividades del area Malo
15 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de facil comprension Malo
16 |Los tableros eléctricos se encuentran ubicados en un espacio idéneo Malo
1 |LOS pasi!los se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Valo
evacuaciones
1 |Pasillos, corredores de transito, escaleras y salidas libres de obstaculos Malo
) Los equipos y herramientas de trabajo son suficientes, adecuadas y se encuentran ubicadas de Valo
manera que faciliten el acceso a ellas
3 |Se encuentran los equipos de emergencia visibles, libres de obstaculos y de facil acceso Malo
2a | DISTNGUR ENTRE L0 | 4 La di_stribucic’)n del rea de trabajo esta ubicada_de forma ef!ciente y funcignal i Malo
QUEESNECESARIOY | 5 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto, herramientas y materiales del &rea Malo
NOLOES 6 |Se utiliza una identificacién visual para disponer facilemente de los objetos y/o herramientas Malo
7_|Se considera que la cantidad de herramientas utilizadas es la adecuada para el area Malo
s Al guardar los pupitres se observa la facilidad de acoplamiento al estibarse, conservando la Bueno
estabildad del conjunto.
9 |Se observa un almacenaje del inventario de sustancias quimicas debidamente ordenado Malo
_“ , |Seencuentra las superficies del piso en buen estado, libres de sustancias resbaladizas como Bueno
aceite, agua, grasas, material, etc.
2 |La luminarias estan limpias, protegidas y en buen estado Malo
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Bueno
ubicacion cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Los basureros se encuentran sefializados, sin rebalsar, sin restos de alimentos. Bueno
Las maquinas, equipos y herramientas de trabajo y los equipos de emergencia se encuentran
32§ MANTIiI\éIEgDO EL 5 limpios. Malo
6 |Los residuos de materiales quimicos son tratados correctamente y sin acumulacion excesiva Bueno
7 |Las paredes, las ventanas y techos se encuentran limpios y en buen estado Malo
8 |Se han eliminado o mitigado las fuentes de contaminacion de gases, polvos, sustancias quimicas. Malo
9 |Se observa una rutina de limpieza aceptable por parte de los operarios del area Malo
10 |Existen espacios y recipientes adecuados y suficientes para depositar la basura en el area Bueno
1, |LOs servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo
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Continua. ..

S

ESTANDARIZAR

CONSERVAR Y VIGILAR
LAS TRES PRIMERAS S

SEGURIDAD

CATEGORIA

APEGARSE A LAS

REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE

OCUPACIONAL

o < CRITERIOS DE
N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo limpia Malo
2 |En forma general, los operarios mantienen el &rea de trabajo ordenada Malo
3 |Existe una programacion de limpieza y ordenamiento del area Bueno
4 |Se cumple la programacioén de limpieza y ordenamiento del area Bueno
s Son Suficientes las tareas de limpieza contenidas en la programacion de limpieza y ordenamiento Vialo
del area
6 |Estan asignadas las funciones de limpieza a empleados u operarios especificos Bueno
7 |Existe un método, guia o procedimiento para realizar la limpieza de las herramientas y equipos Malo
8 |Existe una guia que sugiera el orden de las herramientas al resguardarse Malo
1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo
2 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar bien su trabajo Bueno
3 |Los empleados evitan arrojar basura en el piso Bueno
4 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguiridad Malo
5 |Se observa una cultura de respeto y comunicacién entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacion apropiada. Malo
) Existe espacio suficiente entre las maqguinas y equipos para que el personal puede moverse Valo
libremente.
3 |Existe equipo de ventilacion funcionando y en buen estado. Malo
4 |Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles Malo
s Los toma corrientes, tableros o uniones de cables se encuentran en buen estado (Conexiones Vialo
ausente de instalaciones temporales o improvistas)
6 |Las superficies del area estan libres de desniveles o piso deteriorado. Malo
, El personal utiliza adecuadamente el equipo de proteccién personal definido para su area de Valo
trabajo.
. Personal operativo se abstiene de usar Joyeria tales como pulseras , anillos, cadenas, relojes, Bueno
aretes, etc.
0 No se observa a ningn empleado del area con sintomas de gripe, u otra enfermedad Bueno
infectocontagiosa
1 El Kit de seguridad es adecuado para las tareas y tienen un lugar para su ubicacién cuando no se Valo
utilizan
1 Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Vialo
acondicionados para personas con discapacidad
12 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
13 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
1 Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacion
15 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Malo
16 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Malo
. Cada maquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Vialo
proyecten sombras sobre ellas.
18 |La ventilacién del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo
19 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Malo
20 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
21 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Bueno
22 |Se observan éreas de descanso para los trabajadores Malo
23 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
24 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacién a tierra. Malo
25 |Existen equipos y medidas adecuadas para manipulacién de cargas Malo
26 |Las gradas cuentan con antideslizantes Malo
57 |L3S sillas y mesas terminadas muestran estabilidad contra movimientos bruscos que impidan su Vialo
caida y dafio
28 |El apilamiento de materiales y productos se encuentra de forma segura Malo
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 09:45:00

NOMBRE DEL AREA

OFICINA ADMINISTRATIVA Y RECEPCION

AUDITOR:) Jhonatan
Ruano

7 o 4 CRITERIOS DE
CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |Existe rotulacion areas dentro de las oficinas Malo
2 |Las escaleras se encuentran en buen estado y libre de obstaculos Malo
3 |Se observan archivos organizados Bueno
4 |La muebleria es apropiada de tal manera que no se sobrepasa de su capacidad Bueno
s El &rea de oficina se encuentra sin amontonamiento y/o ailmacenamiento excesivo de Cajas en el Bueno
piso, carpetas, papeleria, etc.
6 |Existen [amparas de emergencia en el area y estan ubicadas adecuadamente Malo
UNLUGARPARACADA| 7 |Las rutas y salidas de emergencia estan sefializadas Malo
§| COATCADASOSA | 8 |Extintores visibles y sefializados Malo
9 |Los archivos estan debidamente etiquetados Bueno
" Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del &rea de trabajo en la Bueno
oficina
11 |Se observan objetos u equipos obsoletos en el area de oficina Malo
2 Los documentos y registros del area tienen una ubicacion adecuada, de fécil accesoy se Bueno
encuentran legibles sin borrones 6 tachones
13 |Existe un Sistema de sefalizacién de seguiridad visible y de facil comprensién Malo
w Los pasi!los se encuentran amplios, libres de obstaculos y con reas sefializadas para efectuar Bueno
evacuaciones
1 |Pasillos y salidas libres de objetos u obstéculos Bueno
2 |Personal sin carnét de identificacion Malo
3 |Se encuentran los equipos de emergencia libres de obstaculos y libre su acceso. Malo
s g'ﬁ:gg L,Jq'ECEENSTAiE,J ? 4 |Paredes y divisiones libres, sin papeles adheridos Malo
NOLOES 5 _|Archivos y escritorios ordenados Bueno
6 |Existe un lugar delimitado para cada articulo de oficina Bueno
7 |Se vuelen a colocar las cosas en su lugar después de usarlas Bueno
8 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto de la Oficina Bueno
—m , |Seencuentra las superficies del piso libres de sustancias resbaladizas tales como aceite, agua, Bueno
grasas, material, etc.
2 |Lamparas limpias y en buen estado Bueno
3 Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Bueno
ubicacion cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
S| MANTENEENDOEL | 4 |Basureros sin rebalsar. Bueno
ASEO s |Extintores limpios Malo
6 |Equipos de oficina y areas de trabajo limpias Bueno
7 |Paredes y techos limpios. Bueno
8 |Existen espacios y elementos para depositar la basura Bueno
o |LOS servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
Continua...
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42

CRITERIOS DE

CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |A simple vista el area da la impresion de limpia. Bueno
2 |A simple vista el drea se ve ordenada. Bueno
CONSERVAR Y ViGILAR| 3 |EXiste una programacion y asignacion de funciones de limpieza de la oficina Bueno
LASTRES PRIMERAS S| 4 |Bafios limpios y con suficiente jabdn y papel. Malo
5 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar su trabajo Bueno
m 1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Bueno
2 |Los empleados evitan arrojar arrojar basura en el piso Bueno
APEGARSE A LAS f S "
REGLAS 3 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguirdad Bueno
4 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacién apropiada. Bueno
) Existe espacio suficiente entre cubiculos y equipos de oficina para que el personal pueda moverse Malo
libremente
3 |Equipos de aire acondicionado funcionando adecuadamente y en buen estado. Bueno
. Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles, estan recargados, sin vencer y tienen su Malo
seguro.
5 |Los extintores estan en su gancho firme, sin riesgo de caer. Malo
6 |Los toma corrientes, y cables en buen estado Bueno
7 |Sin sobre cargo de conexiones en toma corrientes Malo
8 |Las superficies de trabajo estan libres de desniveles, piso deteriorado. Bueno
9 |Sin objetos pesados sobre archivos o en posicién gue represente peligro para las personas. Bueno
10 |Sin muebles con gavetas abiertas que no se estén utilizando Bueno
11 |Sin cables sobre el piso atravesando pasillos o &reas de movimiento de personal Bueno
12 |Sin comidas o bebidas cerca de los papeles de trabajo Bueno
1 Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Valo
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
10 |LBS vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad
SEGURIDAD E HIGIENE | 15 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
OCUPACIONAL | 16 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Bueno
17 |L8s Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacién
18 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno
19 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Bueno
" Cada maquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Bueno
proyecten sombras sobre ellas.
21 |La ventilacién del &rea de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Bueno
22 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el drea Bueno
23 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
24 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Malo
25 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo
26 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
27 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Malo
28 |Existe un Plan de accion para mitigar desastres Malo
29 |Existe un equipo de aire acondicionado para las areas totalmente cerradas Bueno
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FECHA:

21/11/2020

HORA: 09:45:00

NOMBRE DEL AREA

SALA DE REUNIONES

AUDITOR: Jhonatan Ruano

S CATEGORIA

ORGANIZAR Y DELIMITAR

UN LUGAR PARA CADA

COSA 'Y CADA COSA EN
SU LUGAR

12s

ORDENAR

DISTINGUIR ENTRE LO

QUE ES NECESARIO Y
NOLOES

MANTENIENDO EL

ASEO

ESTANDARIZAR

42 S | CONSERVAR Y VIGILAR

LAS TRES PRIMERAS S

o ~ CRITERIOS DE
N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |Existe rotulacion éreas dentro de las oficinas Malo
2 |Las escaleras se encuentran en buen estado y libre de obstaculos Malo
3 |Se observan archivos organizados Bueno
4 |La muebleria es apropiada de tal manera que no se sobrepasa de su capacidad Bueno
s El &rea de oficina se encuentra sin amontonamiento y/o aimacenamiento excesivo de Cajas en el Valo
piso, carpetas, papeleria, etc.
6 |Existen ldmparas de emergencia en el area y estan ubicadas adecuadamente Malo
7 |Las rutas y salidas de emergencia estan sefializadas Malo
8 |Extintores visibles y sefializados Malo
9 |Los archivos estan debidamente etiquetados Bueno
0 Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo en la Bueno
oficina
11 |Se observan objetos u equipos obsoletos en el area de oficina Bueno
12 Los documentos y registros del area tienen una ubicacién adecuada, de facil acceso y se Bueno
encuentran legibles sin borrones 6 tachones
13 |Existe un Sistema de sefializacion de seguiridad visible y de facil comprensién Malo
1 Los pasi_llos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar Valo
evacuaciones
1 |Pasillos y salidas libres de objetos u obstéculos Malo
2 |Personal sin carnét de identificacion Malo
3 |Se encuentran los equipos de emergencia libres de obstaculos y libre su acceso. Malo
4 |Paredes y divisiones libres, sin papeles adheridos Bueno
5 |Archivos y escritorios ordenados Bueno
6 |Existe un lugar delimitado para cada articulo de oficina Bueno
7 |Se vuelen a colocar las cosas en su lugar después de usarlas Bueno
8 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto de la Oficina Bueno
, |Seencuentra las superficies del piso libres de sustancias resbaladizas tales como aceite, agua, Bueno
grasas, material, etc.
2 |Lamparas limpias y en buen estado Bueno
, |Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Bueno
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
4 |Basureros sin rebalsar. Bueno
5 |Extintores limpios Malo
6 |Equipos de oficina y areas de trabajo limpias Bueno
7 |Paredes y techos limpios. Bueno
8 |Existen espacios y elementos para depositar la basura Bueno
o |Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Bueno
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
1 |A simple vista el area da la impresioén de limpia. Bueno
2 |A simple vista el rea se ve ordenada. Bueno
3 |Existe una programacién y asignacién de funciones de limpieza de la oficina Malo
4 |Bafios limpios y con suficiente jabdn y papel. Bueno
5 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar su trabajo Bueno

Continua. ..
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SEGURID.

625

CATEGORIA

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

CRITERIOS DE

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Malo
2 |Los empleados evitan arrojar arrojar basura en el piso Bueno
3 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguirdad Bueno
4 |Se observa una cultura de respeto y comunicacion entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacioén apropiada. Malo
, Existe espacio suficiente entre cubiculos y equipos de oficina para que el personal pueda moverse Valo
libremente
3 |Equipos de aire acondicionado funcionando adecuadamente y en buen estado. Malo
. Los extintores cuentan con instrucciones de uso legibles, estan recargados, sin vencer y tienen su Malo
seguro.
5 |Los extintores estan en su gancho firme, sin riesgo de caer. Malo
6 |Los toma corrientes, y cables en buen estado Bueno
7 |Sin sobre cargo de conexiones en toma corrientes Bueno
8 |Las superficies de trabajo estan libres de desniveles, piso deteriorado. Bueno
9 |Sin objetos pesados sobre archivos o en posicion gue represente peligro para las personas. Malo
10 |Sin muebles con gavetas abiertas que no se estén utilizando Bueno
11 |Sin cables sobre el piso atravesando pasillos o areas de movimiento de personal Malo
12 |Sin comidas o bebidas cerca de los papeles de trabajo Bueno
1 Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Bueno
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
1 Las vias de circulacién, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Valo
acondicionados para personas con discapacidad
15 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
16 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
1 Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacién
18 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Malo
19 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Malo
20 Cada méaquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Malo
proyecten sombras sobre ellas.
21 |La ventilacion del area de trabajo es suficiente para generar un ambiente comodo Malo
22 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Malo
23 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
24 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Bueno
25 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo
26 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
27 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Malo
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FECHA: 21/11/2020 HORA: 09:45:00
AUDITOR: Jhonatan

NOMBRE DEL AREA OFICINA DE OPERACIONES Ruano
" o CRITERIOS DE
S CATEGORIA N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |Existe rotulacion areas dentro de las oficinas Malo
2 |Las escaleras se encuentran en buen estado y libre de obstaculos Malo
3 |Se observan archivos organizados Bueno
4 |La muebleria es apropiada de tal manera que no se sobrepasa de su capacidad Bueno
s El area de oficina se encuentra sin amontonamiento y/o almacenamiento excesivo de Cajas en el Bueno
piso, carpetas, papeleria, etc.
6 |Existen lAmparas de emergencia en el drea y estan ubicadas adecuadamente Malo
UN LUGAR PARA CADA | 7 |Las rutas y salidas de emergencia estén sefializadas Malo
125 |cosAy CADACOSAEN| 5 [Extintores visibles y sefializados Malo
9 |Los archivos estan debidamente etiquetados Bueno
10 Se observan objetos innecesarios para el desarrollo de las actividades del area de trabajo en la Bueno
oficina
11 |Se observan objetos u equipos obsoletos en el area de oficina Malo
2 Los documentos y registros del &rea tienen una ubicacién adecuada, de facil acceso y se Bueno

encuentran legibles sin borrones 6 tachones
13 |Existe un Sistema de sefializacién de seguiridad visible y de facil comprensién Malo
Los pasillos se encuentran amplios, libres de obstaculos y con areas sefializadas para efectuar
evacuaciones

1 |Pasillos y salidas libres de objetos u obstaculos Malo

14 Malo

2 |Personal sin carnét de identificacion Malo
3 |Se encuentran los equipos de emergencia libres de obstaculos y libre su acceso. Malo
22 | e FenEczearoy | 4 |Paredes y divisiones libres, sin papeles adheridos Bueno
NOLOES 5 |Archivos y escritorios ordenados Bueno
6 |Existe un lugar delimitado para cada articulo de oficina Bueno
7 |Se vuelen a colocar las cosas en su lugar después de usarlas Bueno
8 |Se dispone de un lugar adecuado para cada objeto de la Oficina Bueno
. Se encuentra las superficies del piso libres de sustancias resbaladizas tales como aceite, agua, Bueno
grasas, material, etc.
2 |Lamparas limpias y en buen estado Bueno
R Las herramientas y/o elementos de limpieza son adecuadas para la tarea, tienen un lugar para su Bueno
ubicacién cuando no se utilizan y poseen su respectiva sefializacion
32S| WMANTENIENDOEL | 4 |Basureros sin rebalsar. Bueno
ASEO 5 |Extintores limpios Malo
6 |Equipos de oficina y &reas de trabajo limpias Bueno
7_|Paredes y techos limpios. Malo
8 |Existen espacios y elementos para depositar la basura Bueno
o |LOS servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Bueno
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
Continua...
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S

CATEGORIA

CRITERIOS DE

ESTANDARIZAR

42s

CONSERVAR Y VIGILAR

LAS TRES PRIMERAS S

APEGARSE A LAS
REGLAS

SEGURIDAD

625

SEGURIDAD E HIGIENE
OCUPACIONAL

N DESCRIPCION DE ASPECTOS EVALUACION
1 |A simple vista el area da la impresién de limpia. Malo
2 |A simple vista el area se ve ordenada. Bueno
3 |Existe una programacion y asignacién de funciones de limpieza de la oficina Malo
4 |Bafios limpios y con suficiente jabdn y papel. Bueno
5 |Los trabajadores emplean procedimientos para realizar su trabajo Bueno
1 |El personal utiliza su uniforme en buen estado, completo y lo usa adecuadamente Bueno
2 |Los empleados evitan arrojar arrojar basura en el piso Bueno
3 |Los trabajadores respetan los procedimientos de seguirdad Malo
4 |Se observa una cultura de respeto y comunicacién entre los empleados Bueno
1 |Existe iluminacion apropiada. Malo
) Existe espacio suficiente entre cubiculos y equipos de oficina para que el personal pueda moverse Malo
libremente
3 |Equipos de aire acondicionado funcionando adecuadamente y en buen estado. Malo
. |LOs extintores cuentan con instrucciones de uso legibles, estan recargados, sin vencer y tienen su Malo
seguro.
5 |Los extintores estan en su gancho firme, sin riesgo de caer. Malo
6 |Los toma corrientes, y cables en buen estado Bueno
7 |Sin sobre cargo de conexiones en toma corrientes Bueno
8 |Las superficies de trabajo estén libres de desniveles, piso deteriorado. Bueno
9 |Sin objetos pesados sobre archivos o en posicién que represente peligro para las personas. Malo
10 |Sin muebles con gavetas abiertas que no se estén utilizando Malo
11 |Sin cables sobre el piso atravesando pasillos o0 areas de movimiento de personal Bueno
12 |Sin comidas o bebidas cerca de los papeles de trabajo Bueno
1 Los servicios sanitarios tales como inodoros o retretes, urinarios, lavamanos, los bafios y las Bueno
duchas se encuentran en condiciones higiénicas
1 Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo estan Malo
acondicionados para personas con discapacidad
15 |Se cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional Malo
16 |Las condiciones de seguridad de los pasillos, paredes y techos son adecuados. Malo
. Las Paredes y techos estan pintados con colores claros y mates para que tener una mejor Bueno
iluminacién
18 |Los empleados mantienen posturas fisicas adecuadas y no forzadas que puedan afectar su salud Bueno
19 |Las instalaciones permiten la entrada de luz solar difusa que promueven una buena iluminacién Malo
20 Cada méaquina, mesa o aparato de trabajo esta debidamente iluminado de modo que no se Malo
proyecten sombras sobre ellas.
21 |La ventilacién del &rea de trabajo es suficiente para generar un ambiente cémodo Malo
22 |Se observan espacios con dotacién de agua potable en el area Malo
23 |Existen areas de lavamanos suficientes para el aseo personal de todos los empleados Malo
24 |Los sanitarios para hombres y mujeres estan debidamente independientes y separados Bueno
25 |Se observan areas de descanso para los trabajadores Malo
26 |Las paredes y techos se encuentran debidamente impermeabilizados Malo
27 |Los cables conductores cuentan con un sistema de polarizacion a tierra. Malo
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ANEXO N¢ 12. Cuestionario de evaluacion de cumplimiento de Ley General de
Prevencion de Riesgos en los Lugares de Trabajo aplicado a (INDUMETSA).

Formulario de verificacion de cumplimiento a la Ley General De Prevencion De Riesgos En Los Lugares De Trabajo.
Completar el formulario segun el cumplimiento o no de cada uno de los item.
Cantidad de emplados en planta R/

Requisitos Generales CUMPLE (NO CUMPLE

Incumplimientos Leves

1|# de trabajadores 15-19 1
50-100 2
101-500 3 X
501-1000 4
1001-2000 5
2001-3000 6
3001-4000 7
4001 a mas 8
2[Conformacién mixta del comité, miembros electos por empleador yempleados. X
3|El comité posee reglamento de funcionamiento X
4|Las vias de circulacion, puertas, escaleras, servicios sanitarios y puestos de trabajo, estan X
Falta de limpieza del lugar de trabajo que no implique un riesgo grave para la integridad y
5|salud de los trabajadores y trabajadoras. X
El piso se encuenta en buenas condiciones de orden y limpieza, asimismo los pasillos y
6|salidas deben permanecer sin obstaculos para tener libre acceso. X
El empleador a sus trabajadores, asientos de conformidad a la clase de labor que
7|desempefan. X

Existe ausencia de un espacio adecuado para que los trabajadores y trabajadoras tomen sus
alimentos, cuando por la naturaleza del trabajo sea necesario que los ingieran dentro del

8|establecimiento. X
Se cuenta con locales destinados para servir de dormitorios cuando de forma permanente, por

la necesidad del trabajo, los trabajadores y trabajadoras se vean obligados a dormir dentro del
9|establecimiento. X

Se cumplio con la obligacién de comunicar a la oficina respectiva, la existencia de un Comité

10 de Seguridad y Salud Ocupacional, dentro de los ocho dias habiles a su creacion.

El empleador permite que los miembros del Comité de Seguridad y Salud Ocupacional se
reinan dentro de la jornada de trabajo, siempre que exista un programa establecido o cuando
11|las circunstancias lo requieran. X

El empleador informé a la Direccién General de Prevision Social, los dafios ocasionados por

12 los accidentes de trabajo, en el plazo establecido en la presente Ley.

13[Se ha implementado el registro de los accidentes
Incumplimientos Graves
14 |Existe sefalizacion de seguridad visible yde comprension general. X

15 Existe un Comité de Seguridad y Salud Ocupacional, en los casos exigidos en la presente ley. X

Se ha formulado y ejecutado el respectivo Programa de Gestion de Prevencién de Riesgos

16{Ocupacionales de la empresa. X
Las instalaciones del lugar de trabajo en general, artefactos y dispositivos de los senvicios de

agua potable, gas industrial, calefaccion, ventilacion u otros reunen los requisitos exigidos por

17|1a presente Leyy sus reglamentos. X
Que las paredes y techos no sean impermeables ni posean la solidez y resistencia requerida,

18seguin el tipo de actividad que se desarrolle. X

Se resguarda de forma adecuada el equipo de proteccion personal, ropa de trabajo,

19 herramientas especiales, ymedios técnicos de proteccién colectiva de los trabajadores.

20|Se colocan elementos de proteccion en todo canal, puente, estanque y gradas.

204



Continua.....

Formulario de verificacion de cumplimiento a la Ley General De Prevencion De Riesgos En Los Lugares De Trabajo.
Completar el formulario segin el cumplimiento 0 no de cada uno de los item.
Cantidad de emplados en planta R/

Requisitos Generales

CUMPLE

NO CUMPLE

Incumplimientos Graves

21

Poseer el lugar de trabajo escaleras portatiles que no retinan las condiciones de seguridad
requeridas.

22

La ausencia de dispositivos sonoros yvisuales para alertar sobre la puesta en marcha de las
maquinas, dependiendo de la actividad que se realice.

23

Se proporciona el equipo de proteccion personal, herramientas, medios de proteccion
colectiva o ropa de trabajo necesaria para la labor que los trabajadores y trabajadoras
desempefian conforme a la actividad que se realice.

24

Se brinda el mantenimiento debido al equipo de proteccion personal que se proporcione a los
trabajadores y trabajadoras.

25

La iluminacién es suficiente para el buen desempefio de las labores.

26

Se dispone de ventilacion suficiente yadecuada conforme a lo establecido en la presente leyy
su reglamento respectivo.

27

Existen sistemas de ventilacién y proteccion que eviten la contaminacion del aire en todo
proceso industrial que origine polvos, gases y vapores.

28

Se aplicam las recomendaciones técnicas dictadas por la Direccion General de Prevision
Social, en aquellos lugares de trabajo donde se generen niveles de ruido que representen
riesgos a la salud de los trabajadores.

29

Se cuenta con un inventario de las sustancias quimicas existentes debidamente clasificadas.

30

Se cuenta con informacion accesible referente a los cuidados a observar en cuanto al uso,
manipulacién yalmacenamiento de sustancias quimicas.

31

Se realizan exdmenes médicos y de laboratorio a sus trabajadores en los casos que lo estipula
la presente ley.

32

Exieten trabajadores que por su condicion se han adecuado a un puesto de trabajo méas
adecuado a su estado de salud y capacidad fisica.

33

Existe capacitacion a los trabajadores acerca de los riesgos del puesto de trabajo susceptibles
de causar dafios a su integridad y salud.

34

Los medios de proteccion en los procesos de soldaduras que produzcan altos niveles de
radiaciones luminicas cerca de las otras areas de trabajo.

35

Las instalaciones eléctricas, los motores y cables conductores con un sistema de polarizacion
atierra.

36

Se cuenta con el lugar de trabajo con un plan de emergencia en casos de accidentes o
desastres.

Continua.....
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Formulario de verificacion de cumplimiento ala Ley General De Prevencion De Riesgos En Los Lugares De Trabajo.
Completar el formulario segun el cumplimiento o no de cada uno de los item.
Cantidad de emplados en planta R/

Requisitos Generales

CUMPLE

NO CUMPLE

Incumplimientos Muy Graves

37

Se cuenta con el equipo ylos medios adecuados para la prevencion y combate de casos de
emergencia.

38

Se mantienen los sistemas presurizados que cuenten con los dispositivos de seguridad
requeridos.

39

Se dispone de lugares en que se trabaje con combustible liquido, sustancias quimicas o
toxicas, con depositos apropiados para el almacenaje ytransporte de los mismos.

40

Se mantienen en funcionamiento en el lugar de trabajo, ascensores, montacargas y demas
equipos de izar que impliquen un riesgo para los trabajadores.

4

—_

Se carece de lamparas 0 accesorios eléctricos apropiados en aquellos ambientes con
atmosferas explosivas o inflamables.

42

Se informo a la Direccion General de Prevision Social cualquier cambio o modificacion
sustancial que se efectlie en los equipos o instalaciones en general, que representen riesgos
para la seguridad y salud de los trabajadores y trabajadoras.

43

Se brinda el mantenimiento apropiado a los generadores de vapor o recipientes sujetos a
presion, utilizados en el lugar de frabajo.

44

Se cuenta con generadores de vapor o recipientes sujetos a presion, que no cumplan con los
requisitos de instalacion yfuncionamiento.

45

Poseen tuberias de conduccién de vapor debidamente aisladas y protegidas con materiales
adecuados.

46

Se han instalado o existe en senvicio un generador de vapor o recipiente sujeto a presién, con
la autorizacion respectiva de la Direccion General de Prevision Social.

47

Los generadores de vapor o recipiente sujeto a presion se encuentran en buenas condiciones

48

Autorizar el empleador la operacién de un generador de vapor a mayor presion de lo estipulado
en la placa de fabricacion estampada en el cuerpo del generador.

49

Se cuenta con un certificado de auditoria avalado por la Direccién General de Prevision
Social, de los generadores de vapor o recipientes sujetos a presion existentes en el lugar de
trabajo.

50

Se encuentran a disposicion de los auditores autorizados, los datos de disefio, dimensiones y
periodo de uso del generador de vapor, asi como también informacion sobre los defectos
notados con anterioridad y modificaciones o reparaciones efectuadas en el mismo.

51

Alterar, cambiar o hacer desaparecer el nimero o los sellos oficiales de un generador de vapor
0 recipiente sujeto a presion.

52

Obstaculizar el procedimiento de inspeccién de seguridad y salud ocupacional, asi como
ejecutar actos que tiendan a impedirla o desnaturalizarla.

53

No adoptar las medidas preventivas aplicables en materia de Seguridad y Salud Ocupacional,
cuando dicha omisién derive
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ANEXO N¢ 13. Hoja de levantamiento de datos de proceso para elaboracion de Value
Stream MappinG aplicado (INDUMETSA).
HOJA DE DATOS DE PROCESO

Transformacion

O
Producto: —> Transporte
Pieza: |:| Control
Area: v
Fecha:

Stock/Espera

Simbolos Datos
NI Tiempo | Cantidad Distancia Superficie
O \Y (Min) (uds) (metros) (m2) Observaciones

No. Descripcion
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ANEXO N° 14. Tabla de vaciado de datos para elaboracion de Value Stream Mapping,
aplicado (INDUMETSA).

HOJA DE DATOS DE PROCESO

Familia: Fecha:

Datos

Proceso

Numero de personas

Numero de maquinas

Tiempo de cambio de serie

Tiempo de ciclo
WIP

Tasa defectos

Superficie m2
OEE
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ANEXO N¢ 15. Test inventario de herramientas de gestion aplicado (INDUMETSA).

TEST DE HERRAMIENTAS DE GESTION

Recursos Humanos

Sl

NO

LEGAL

COMENTARIO

Posee un organigrama publicado

Manual de descriptores de puestos

Plan de carrera

Perfiles de puestos

XXX |x

Reglamento interno de trabajo

Manual de procedimientos

x

Posee plan anual de capacitaciones

x

Ha realizado capacitaciones en los ultimos seis meses

Conoce la brecha educativa de sus colaboradores

Conoce el indice de rotacién de los empleados

Realiza evaluaciones de desempefio

x

Realiza evaluaciones de clima organizacional

Ha realizado capacitaciones en manejo de extintores

Administracion y finanzas

NO

LEGAL

COMENTARIO

La contabilidad esta actualizada

posee contabilidad de costos

Posee software contable

Libros de IVA actualizados

Libros de actas actualizados

Matricula de comercio vigente

X [X|X|X|X|[X

Estados financieros depositados

X[ XXX

El software se encuentra totalmente implementado

Posee controles adicionales en excel

x

Posee Indicadores financieros actualizados

Posee presupuesto de costos

Conoce a sus principales proveedores

x

Elabora presupuestos de ventas

x

Ventas

NO

LEGAL

COMENTARIO

Conoce a sus principales competencia

Conoce a sus principales clientes

Conoce la meta de ventas anual

Conoce la meta de ventas mensual

Esta cumpliendo la meta de ventas mensual

XX [X|X|XxX

La publicidad es en medios tradicionales (periodico, radio, tv, etc)

La publicidad es en medios digitales

La publicidad y ventas es por visita a clientes

Posee fanpage

Posee pagina web

XX |[Xx|x

El correo institucional posee su extension web (ejm: @indumetsa)

Posee un mapa de los procesos del departamento de ventas

x

Ha implementado indicadores de satisfaccién del cliente

Ha implementado indicadores de rendimiento sobre el marketing

Conoce el indice de recompra

Gestion estrategica

Sl

NO

LEGAL

COMENTARIO

La misién y visién han sido comunicados al personal

Posee un marco de valores y principios publicado

Posee un codigo de ética debidamente publicado

Posee una cartelera de noticias sobre los logros alcanzados

Ha destinado canales de comunicacién oficiales conocidos por todos los
empleados

La historia de la empresa es conocida por todos los colaboradores

Ha definido objetivos estrategicos conocidos por todos los empleados

Ha definido un medio para canalizar quejas y sugerencias a los
colaboradores (Ej; Buzdn de sugerencias)

Ha definido un canal para denuncias de conductas que contravienen las
normas de la empresa

Posee un plan de operaciones a corto y largo plazo

x

El plan anual de operacién es conocido y divulgado a todo el personal
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ANEXO N° 16. Test inventario de politicas empresariales aplicado (INDUMETSA).

Inventario de politicas

TIPO DE POLITICA

POSEE

NO POSEE

COMENTARIO

Politica de calidad

Politica de gestién de talento humano

Politica de riesgos ocupaciones

Politica de liquidez

Politica de manejo de inventarios

Politica de relaciones con los proveedores

Politica de relaciones con los clientes

Politicas de credito

Politicas de manejo de inventario

Politica de resguardo de lainformacién

XX XXX [X[X|X[X[Xx
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ANEXO N° 17. Encuesta de clima organizacional aplicado (INDUMETSA), con
conteo de datos de 20 cuestionarios.

TOTAL
[¢]
2
519 8
No PREGUNTAS 2le| |0l
n|Y =)
w2 210
a|2]o|f|<
Z|ln |20 |w
wjwfo|o|o :t'
; ° Ig " S 5 N < © | ©
s|&|z|als|R|s|3|S]|e]|-
1AI ingresar a la empresa le fueron informados los objetivos y politicas de lamisma | 1 3| 3| 11 2| 20| 1| 3| 3| 11| 2
La informacion gqe recibe periddicamente sobre los objetivos y politicas de la sl a7 sl 1l sl a7 s
2|empresa es suficiente
3|La toma decisiones o las ordenes implantadas son justas segun su criterio 2| 7| 4 5 2[00 2| 7| 4 5 2
4|Son delegadas claramente responsabilidades al interior del grupo de trabajo 2| 1 2111 4{ 200 21 1] 2 1] 4
Encugntraapoyoyconﬂanzaparael desarrollo de sus actividades en sus ol ol al 7 ool ol 3l 4 Ao
5|superiores
6{Recibe retroalimentacion constante sobre su desempefio en el cargo 1 Of 6|10 3[ 20| 1| 0] 6[ 10 3
7|Le brindan las herramientas necesarias para optimizar su trabajo 4 2 3 6/ 820 1 2[ 3 6 8
8[Son buenas las relaciones con sus compafieros de trabajo 1 1 31 8 71200 1 1] 3 8| 7
9(Los problemas laborales los soluciona con sus compafieros de trabajo 00 2 3[ 7| 820 0of 2] 3 7| 8
10[Existe confianza entre los colaboradores del equipo de trabajo 2| 2| 4 8 4[200 2| 2| 4 8 4
11{Usted participa en las decisiones que se toman y que afectan su trabajo 1 4 3| 6| 6{20] 1 4 3 6] 6
12{Toma decisiones en su trabajo sin consultar con su jefe. 3| 4 7f 5 L2 3 4 7 5 1
13|Existe colaboracion entre los empleados de la empresa 1 2[ 21100 5200 1 2| 210 5
14{Para realizar su trabajo el tiempo es suficiente. 1 3 5 7| 4{ 200 1 3] 5 7| 4
15[Recibe informacion sobre los acontecimientos de la empresa. 4 1) 4 8 3| 20 4 1| 4 8 3
?uentacon medios de comunicacion adecuados para comunicarse con otras o sl 1l 10l ol ol 2l sl ol gl 2
16|4reas.
17[Puede comunicarse abiertamente con sus jefes y demas areas 0 1] 2{ 11 6] 20[ Of 1| 2[ 11| 6
18|Siempre que se inicia un trabajo se tiene claridad de cémo va a realizarse este 1) Of 5 5 9of20 1] 0] 5@ 5 9
19|La informacion de interés es comunicada oportunamente 0 4 4 9 320 0of 4 4] 9 3
Lefuesur~n|n|stradaal ingresar a la empresa sobre las obligaciones y labores a Aol el o al ol 1l ol 6l ol 4
20|desempefiar.
21{Recibe recompensa por el cumplimiento de metas. 4 6| 4 5 1{ 20 4 6| 4| 5 1
!En Ia}empresaemstenespaglos en los cuales sea posible compartir temas de A3l ol o sl 1l 3l ol ol s
22]interés con el grupo de trabajo
Lgempresa realiza actividades deportivas, paseos, fiestas y otras actividades de ol 2o ol ol w2l ol 2 2 6l 10
23|diversién
El trapajq (ue realiza satisface sus necesidades econdmicas, de ascensos y de ol ol sl o alal o ol 3 o 4
24{aprendizaje.
25|Se siente orgulloso de pertenecer a la empresa. 1 3 3| 4 o200 1 3 3 4 9




ANEXO N¢ 18. Formato de observacion de procesos para aplicacion de GEMBA en
INDUMETSA, S.A.de C.V.

Indicaciones:

Realice Gemba por el proceso y observe como se hacen las operaciones, recopile todos los desperdicios encontrados
yescribalos coloque cualquier ofra observacion adicional

PROCESO REVISADO:

FORMATO DE OBSERVACION - GEMBA-
8 DESPERDICIOS (S.E.N.T.LM.O.S.)

AREA:

Desperdicios

Definicion

Actividad revisada

Observaciones

w

Sobreproduccion

Hacer més antes de
lo requerido por la
proxima operacion o
por el cliente

Esperas

Flujo detenido
esperando por la
informacion, trabajo,
carga, autorizacion
para continuar

=

No utilizar T H.

Uso de personas en
actividades que no
agregan valor es
rutinario

Transporte

Transportar 0 mover
partes y materiales a
través de un lugar

Inventario

Productos terminados
0 semiterminados,
materiales,
informacion o
servicios
almacenados en

£xceso

Movimientos

Movimientos de
personas o
maquinarias que no
agregan valor al
producto o servicio

Operaciones con

Resultado de bajo
rendimiento, re

Y mala trabajo, mala calidad.
calidad/Errores gt
Esfuerzos o
actividades que no
agregan valor al
S| Sobreproceso

producto, aquello por
lo que el cliente no
paga.

Persona que ejecuto el GEMBA:
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ANEXO NF° 19. Estados financieros INDUMETSA.

JEREMIAS DE JESUS ARTIGA DE PAZ -

INDUSTRIAS METALICAS SAN JUAN BOSCO
BALANCE GENERAL AL 3! DE DICIEMBRE DEL 2017 Y 2016 .
(Expresads en Dedares de los Extudos Unidos de America)

ACTIVG = A N | 006 / |
ACTIVOCORRIENTE l ”QZJ‘ ] | 92,542.91 ]
mmmrm' AL EFECTRO 01577 27.90] 49
DEUDORES COMERC Y OTRASC x O 45 3x 00 X5 00,00
INVENTARIOS 4300000 20,000.00
VA CREDITO FISCAL 1.29 904142
e — I —
PROPIEDADES PLANTA T EQUIPO “i3.54300 33334300

o
PASIVO CORRIENTE B ormse | | 246495 |
OTROS ACREEIORES, RETENCIONES ¥ DESCUENTOS 62283 23256
IMPUESTOS POR PAGAR 12458715 01189
PASIV N0 CORRIENTE —
PRESTAMOS BANCARIOS A LPLAZO o 30.000 06
DOCUMENTOS POR PAGAR A LARGO PLAZO 1.20,000.00 130,000 00
| is3aitss ] i
V05528 9824292
36,596 5¢ Mo

¥8.779.70 3536217
A5040006( 3 v
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JEREMIAS DE JESUS ARTIGA DE PAZ -
INDUSTRIAS METALICAS SAN JUAN BOSCO -

ESTADO DE RESULTADOS -
ANO TERMINADO AL 31 DE DICIEMBRE DEL 2017 Y 2016 -
(Expresado en Dolares de los Estados Unidos de América)

= —INGRESOS I 7 F A |

I —

VENTAS DE BIENES 650,602 .36

251.181.19

TOTAL DE INGRESOS [ 650.602.36 | 257,181.19]

MENOS
COSTOS DE VENTA | 520,644.64 | 1
Mercadena m.u 155,946 82
UTILIDAD BRUTA 129,957.72 95,234.37
GASTOS DE OPERACION [ 65,121.41] — 55280.25)
Gastos Departamento de Operaciones 25.749.26 2045800
Gastos de Venta y Distribucion 39,372.14 3282225
UTILIDAD DE OPERACION ] 64,836.31 | 39,954.12
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS SIRENTA [ _64,836.31] 39,954.12|
Utitidad Antes de impuesto S/La Renta [ eas3631] 39,954.12]
8.591.95

(-) Impuesto Sobre La Renta 16,056 61
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