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Resumen — El objetivo principal de este
proyecto es implementar una nueva forma de
organizacién en una manufactura de puertas y
ventanas. Hoy en dia muchas compafiias fracasan
por muchos factores, ya sea por la falta de
organizacion, falta de control en el inventario, por
su bajo control de calidad en los productos y por
altimo, mala administracion financiera. Es por esto
que con ayuda de “Lean Manufacturing” se hara
lo que hoy en dia se conoce como la metodologia
de “Lean o 5S” por sus siglas en japonés las
cuales son: Seiri (Clasificacion), Seiton (Orden),
Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion), y
Shitsuke (Mantenimiento de la Disciplina). Se
creara todo esto con el propdsito principal de
obtener mejores resultados en el area de
produccidn, limpieza en los almacenes, control de
materiales pequefios, con la finalidad de obtener y
mantener espacios limpios, introducir nuevas
reglas para los empleados para crear un ambiente
de respeto armonia y disciplina dentro del mismo.

Palabras claves — “Lean Manufacturing”,
Limpieza, Mantenimiento, Organizacién.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

JR Manufacturing es una fabrica de puertas y
ventanas de seguridad localizada en Mall de Marina
Bahia en Catafio, Puerto Rico (PR). La misma fue
fundada el 8 de enero 2010 por sus Duefios Ruth
Argentina  Febrillet y Juan B. Lara. JR
Manufacturing comenzd operaciones desde cero sin
oficinas, con tan sdlo 5 empleados. Los mismos se
encargaban de producir los productos a ciertos
mayoristas (dealers) o demostradores (showrooms)
de puertas y ventanas. En sus comienzos la
compafiia no contaba con ciertas reglas, la relacion

patrono-operador era como si estuvieran en una
familia pero sin sanciones algunas. Al crecer aparir
del afio 2012 incrementa sus ndmeros en ventas y
aumenta el nimero en empleados ocasionando un
descontrol en los materiales pequefios pues se
extraviaban algunos materiales teniendo como
consecuencia tener que incurrir en gastos demas
con los tornillos, goznes, felpas, cerraduras.
También incrementé la desconfianza entre el
patrono pues al ver que no existia sancion alguna
esto iba deteriorando la relacién entre los
empleados y un patrono creando un ambiente tenso
dentro de la compafiia.

DESCRIPCION DE LA INVESTIGACION

A través de este proyecto se crearan unas
hojas de memos para asi de esta forma obtener en
los empleados: respeto, ambiente de cordialidad y
de paz entre sus compafieros y sus superiores y
disciplina. Se implementara la metodologia de 5S
para obtener un control de los materiales pequefios
tales como: cerraduras, tornillos, “handles” o
manubrios para puertas, operadores de ventanas,
silicones, papeles para envolver la mercancia o
“wrap papers”, entre otros. Con el propésito de
mantener el area de produccion organizada, limpia.

OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

El objetivo principal de esta investigacion
es evitar la perdida de materiales pequefios en el
drea de puertas, mantener un control, una
organizacion dentro del mismo, crear una base de
respeto, un ambiente solido cordial, evitar gastos
innecesarios de materiales, para obtener un orden,
mejorar la comunicacion operador-patrono vy
obtener una comunicacion mas efectiva.



CONTRIBUCIONES DE LA INVESTIGACION

Las principales contribuciones que se
proveeran en el transcurso de esta investigacion
seran: Implementar la metodologia (5S) para
crear espacios limpios y organizados; con el uso
de los memos se pretende mejorar la comunicacion
patrono-empleado con el prop6sito de obtener un
ambiente de cordialidad, respeto y por ultimo
lograr que el empleado tome su trabajo con
seriedad con el fin de que puedan realizar su
trabajo con mejor calidad creando en ellos un
buen rendimiento laboral.

REPASO DE LA LITERATURA

Durante afios la manufactura y la elaboracién
de productos ha formado un rol bien importante en
la historia del ser humano y actualmente en el
diario vivir. Pero para crear productos de alta
calidad siempre hace falta cumplir con unos
parametros en la organizacion, calidad, limpieza,
mantenimiento de los materiales y las areas de
produccion para obtener una productividad efectiva
es por esto que para obtener buen rendimiento en el
&rea laboral y éxito se recomienda crear alternativas
que ayuden a mejorar las labores diarias. Existen
muchos procesos que se podrian implementar
dentro de una compafiia y uno de los mejores
métodos es el 5S 0 “Lean Manufacturing” la
cuales cuenta con 5 etapas de organizacién como
antes mencionadas en el resumen (pag. 1) , la
misma pretende mejorar las condiciones de
trabajo con el propésito de laborar en lugares
limpios, ordenados y mejorar la finanzas pues de
esta forma se puede saber con que se cuenta
para continuar la produccién diaria y adquirir un
control de  materiales mas certero. Muchas
compafiias hoy por hoy han, mantenido su calidad
gracias a la metodologia de “Lean Manufacturing”
como es el caso de Deny Van Zanten, vice
presidente de PELLA [1] una de las grandes
compafiias de puertas y ventas en los Estados
Unidos , el mismo ha adoptado la metodologia de
lean por més de 10 afios y continGa utilizando el
mismo [1]. Deny a quien le entrevistaron expreso

que “La metodologia de “lean” es real es una
forma de vida y el mismo ya es parte de su
cultura”, [1] lo mismo Comentd Steve Hamby,
Vicepresidente de Emerson IT Share Services
“que la metodologia de “lean” es claramente
significativa para  nosotros”, expresé “Es un
concepto, una estrategia y una filosofia, lean es
real”[1]. Hoy gracias a la metodologia de Lean o
5S no solo se puede disfrutar de éareas de
produccion limpia, ordenadas sino que también trae
consigo buenos beneficios mas como reduccion de
gastos en términos monetarios, genera empleados
contentos de trabajar en lugares seguros y por
altimo ayuda a mejorar la calidad de los
productos obteniendo pues al los empleados estar
contentos se obtendria una produccion mas
efectiva [2].

METODOLOGIA

La estructura base para la investigacion sera
provista por la
Manufacturing” [3] o 5S que cuentan con 5 etapas
sencillas a continuacion:

metodologia de  “Lean

Clasificacion (Seiri)

En esta etapa se seleccionaran todos los
articulos de utilidad y se irdn eliminando todos
aquellos que articulos o productos inservibles con
el proposito de liberar espacios eliminando asi
toda herramienta obsoleta.

Orden (Seiton)

Una vez ya seleccionados los articulos con los
que se trabajarg, para las operaciones en produccion
se les asignara un lugar donde serén visibles y de
facil acceso para los empleados.

Limpiar (Seiso)

Una vez eliminado el desorden que habia
obstruido el area se organizan para darle asi
seguimiento, luz, brillo y limpieza en general.

Estandarizacion (Seiketsu)

La estandarizacion o etapa de la aplicacion.
Una vez que se implementan los tres pasos



anteriores, utilizando las mejores practicas para
mantener el area de trabajo, se estandariza creando
asignaciones o tareas especificas para cada
empleado  estableciendo un  proceso  de
mantenimiento especifico.

Sostener (Shitsuke)

Esta es la etapa del mantenimiento, en este
altimo paso de debe de mantener propiamente con
los procedimientos correctos para que se pueda
continuar mejorando la productividad en el area
de trabajo.

RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados seran
implementando las estructuras ya
anteriormente.

presentados
discutidas

Clasificacion o (Seiri)

A través de los 6 afios que llevamos en la
industria de puertas y ventanas empezamos a notar
que tenia que invertir semanalmente en la compra
de tornillos, notamos seriamente un gran problema
empleados del departamento de puertas sirviendo
sus materiales a su criterio sin ninguna
supervision. Esto nos llevo a tomar serias medidas
para mejorar nuestro control de materiales
pequefios tales como: tornillos, rueditas de de
puertas, pegamentos, cerraduras, wrap papers entre
otros. Aparte, estas medidas
también nos sirven para hacer mas agil la mano de
obra en produccion en el area de puertas evitando
la entrada y salida en la busqueda de materiales.
La herramienta que utilizamos para
definir el problema fue un diagrama de flujo. La
siguiente figura 1 explica el procedimiento que
se empleaba antes de implementar el 5s. En la
figura 1 continuacion muestra los siguientes: El
QA le entrega la hoja de corte al empleado luego
el empleado , el empleado se dirigiria al almacén
de aluminio una vez ahi, pasaria al area de corte
de puertas alli cortaria los pedazos necesarios a la
medida para realizar la puerta, luego de pasaria al
area de ensamblaje de puerta , para méas tarde
ponchar los marcos de puertas hacerle los rotos

de los goznes etc. y por ultimo hacia su parada en
la oficina donde tomaban los tornillos a como le

pareciera.

Figura 1
Diagrama de Flujo de Procesos de Area Puertas antes de la
Implementacion de las Cajitas

Orden (Seiton)

Es bien importante que una vez clasificado el
problema, se debe de establecer un orden para
buscar alternativas para resolver el problema que la
fabrica frecuenta actualmente, y por ende
conducirlo al mejor orden posible. Se debe
comenzar siempre buscando los materiales que
estén en desuso para luego identificar lo siguiente:
Materiales en las mesas de trabajo en el area de
produccion sin cajas mezclados fuera de lugar
como lo muestra la figura 2:

Figura 2
Desorden en las Mesas en el Area de Puertas



El almacén completamente desordenado
objetos sin clasificacion, felpas fuera de lugar,
cerraduras, wrap paper o papel para envolver
ventanas, tornillos fuera de lugar, hasta basura.
Como lo muestra la figura 3 en la parte posterior.

Figura 3
Desorden en el Area del Almacén en la Oficina

Se dirigi6 directamente al &rea de produccion
ahi se pudo percibir que cada empleado tenia su
propio rollo de felpa lo cual es un gasto de
material innecesario. Luego de observar todo esto
se procedié a limpiar, ubicar todos aquellos
materiales que si sirven para dirigirlos a sus
respectivos  lugares. Al notar que todos los
empleados tenian su propio rollo de felpa se
decidié  eliminar esa modalidad, dejando en un
burrito de felpa un solo rollo con el proposito de
que los empleados compartan con sus compafieros,
y tan pronto se acabe el rollo se volver4 a recargar
para evitar el robo de felpa.

Limpiar (Seiso)

Una vez clasificado en orden el area de
produccion, el de materiales se procedera a limpiar
para darle brillo, terminacion al espacio de
produccion, oficina para  obtener resultados
grandiosos como: Figura 4 areas de produccion
mesas luego de ser limpiadas y despojar todo
aquellos materiales inservibles o demas.

Ordend todos los materiales dentro del
oficina pues como se pudo observar en la figura 3
habia mucho desorden , se decidié ordenar por
producto y ya que el almacén es pequefio para

tanta mercancia no se pudo identificar la
mercancia pero si se arregld y se dejé como debe
de ser para hacer mas facil la tarea al momento
de buscar un material como lo muestra la figura 5
en la parte de arriba.

Figura 4
Mesas de Area de Puertas ya Ordenadas y Limpias para
Produccion

Figura 5
Almacén Limpio y Organizado

Estandarizacion (Seiketsu)

Ya clasificado, ordenado y limpiado el éarea
se pasO a la pendltima etapa que es la
estandarizacién o seiketsu en esta etapa se debe de
buscar la forma de implementar los pasos
anteriores el cual se realizo de esta manera: Al ver
tanto desorden y pérdida de materiales la
administracion decidid emplear cajitas plasticas
donde irdn colocados los materiales de los
empleados de puertas. Cada empleado pasara por
la oficina donde estardn ya las ordenes
preparadas lista para trabajarse con el propdsito de



evitar malos entendidos. Se convoco una reunidn
donde se hablo con los empleados a cerca de las
nuevas reglas, los nuevos procedimientos también
explicadndoles asi las nuevas sanciones o el uso de
los memos y porque. Para mantener las areas
limpias cada vez que culmina el dia la
administracion se encargara de limpiar el area de
las mesas nuevamente con el propésito de
cerciorarnos de que todos los materiales estén
en orden y que no haya material escondido o fuera
de lugar y se encargara de preparar las cajitas del
dia siguiente. Es por esto que las cajitas plasticas
se recogen nuevamente con el nombre del
empleado que estuvo trabajando la orden, al otro
dia se le entregard la cajita para que el empleado
vuelva a laborar en la orden pendiente.
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Normas dela C fiia de JR M ing para sus os:

1. Siseestatrabajando en el drea de produccién favor de utilizar guantes, botas de
seguridad, gafas v otros arficulos requeridos para trabajar en su drea

2. Sise encuentra trabajando favor de no hacer uso de sus teléfonos celulares a
menos que no sea una emergenciay reportario.

3. De no estar el QA manager es deber de cada empleado notificar si hubo una
falla va sea en el producio o en elmaterial yavisar a tiempo al supervisor
més cercano.

4. El QA manager s encargard de estar administrando cada estacién de trabajo con
=l propésito de que los productos cumplan con la especificacién del clisnte

5. Es deber de todo empleado mantener su drea de trabajo limpia e ordenada al
finalizar el periodo del dia

6. Terminantements prohibido hacer chistes que puedan dafiar o herir la integridad
de cualquier compafiero.

a clientes sin se avisado a un

cualquier

pervisor, jefe o admini sin
3. Cada empleado tiene un horasio asignade de 7:00 am -3:30pm, cuenta con 135
minutos de break a las 9:00am media hora de lunch ¥ 15 minutos a las

2:00pm empleado que no llegue a tiempo a sus labores luego del break o

Figura 6
Normas de los Empleados

Mantenimiento de la Disciplina (Shitsuke)

Para mantener los procesos nuevos siempre
debemos de tener algin plan o rutina de
mantenimiento, es por esto que para sostener es
nuevos pasos se requiere de mucha disciplina , no
olvidar cada uno de los pasos, velar por los
materiales con el propésito de determinar con que
material se cuenta para trabajar la produccion
diaria. Se debe verificar a diario como estan los
materiales en los almacenes aunque no se haya
desorganizado el area. Es de suma importancia
también para mantener los almacenes y el area de

produccion en orden, recordarle al empleado que
existen unas normas dentro de la compafiia de ser
necesario para asi de esta forma crearles una
disciplina para que pueda cumplir su trabajo sin
problemas y todo fluirda como se desea de manera
armoniosa dentro del area laboral.
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Figura 7
Hoja de Memos de los Empleados

CONCLUSION

La evolucidn de los procesos, la investigacién
y el andlisis de una compafiia es vital para su
desarrollo. Los procesos desde sus comienzos son
factores determinantes de su evolucion. Muchas
fabricas comienzan en cero y la gran mayoria
fracasa por diversos situaciones ya sea por su
mala administracion en las finanzas que es algo
sumamente importante o por su falta de renovacion
en los procesos diarios de la misma. Como se
pudo observar a través de este proyecto que con tan
solo un minimo esfuerzo se  puede producir
grandes resultados. Gracias a la metodologia de
lean o 5s se logr6 el objetivo principal obtener
espacios limpios, mantenimiento de las areas , se
llego a evitar las perdida repentina de materiales
pequefios obteniendo desde el inicio de la
implementacion de las cajitas en agosto 2014 un



ahorro en materiales pequefios de $2,300.27 que
comparado con el inicio del 2014 el cual se pudo
observar que se invirtid poco en compras pero se
gener6 mayores gastos en materiales pequefios
siendo este de $6,135.35 vs. $3,835.35 mes de
agosto 2014. Aunque las temporadas son distintas
pues agosto es una temporada alta en la compra de
puertas ventanas y enero una temporada de muy
poco movimiento entre ambos hubo una diferencia
de $19,579.66 respecto al mes de agosto 2014 que
los gastos generados en ese mes fueron de
$69,610.43 con gastos en materiales pequefios de
$3,835.35. No solamente se logré organizar,
mantener areas de trabajo si no que se puedo
mejorar la relacion patrono- empleado en buena
manera con la implementacion de las nuevas
reglas , los memos logrando de esta forma ver a
los empleados mas comprometido con su trabajo,
con mas respeto hacia sus compafieros, superiores y
firmes. Todavia hace falta mucho por hacer pero
poco a poco con disciplina, dedicacion y
perseverancia se llegar ala meta deseada.

Tablal
Gastos del Mes de Enero 2014
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