MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 1

Mejoramiento de los procesos productivos de lavado y pintura en la empresa Ryctel S.A.S.

Marly Tatiana Rios Calder6n

Trabajo de Grado para Optar el Titulo de Ingeniero Industrial

Director:
Carlos Eduardo Diaz Bohorquez

M.Sc. Ingenieria Industrial

Universidad Industrial de Santander
Facultad de Ingenierias Fisicomecéanicas
Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Bucaramanga

2025



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 2

Tabla de Contenido

Pag.
INEFOTUCCION ... bbbt b bbbt b bbb nn e b e 13
1. Definicion del ProbIEma ..o 14
1.1. Planteamiento del ProbIema ..........ooviiiii 14
P @ o] [=] € LYo SR P PSPPSR 15
2.1, ODJELIVO GENEIAL.....c.eiiiieiiie e e et e e e te e s e e sreesraeenree s 15
2.2. ODjJEtiVOS ESPECITICOS. .. iuviiviiiiitiiiieiieiiee ettt ettt st sbe e eneeneeneas 15
3. 1dentificacion de 1a EMPIESA........cccuciuiiiiiieie ettt et sba e enas 16
3.1, INFOrmMACiON GENETAL ..........coiuiiiiiiiie et 16
3.2. DeSCripCion e 18 EMPIESA........coveiuiiieiieeie ettt sttt et ba e be e sbeesee e enas 16
3.3. PlaN ESrAtBGICO ..c.viuieiiiiiieieie ettt 17
TR I B 1Y/ o ISP PRSPR PRSP 17
B.3.2. WSTON . ettt b et b b ettt b e b e 17
3.3.3. Politica de Calidad ..........cveiiiiiiieieee s 17
Buh, POMTATONIO. ...ttt bbb 17
I T 1 - SO PE RSP PRRR 18
KR O o (0) /=T o1 (0 TP PR PR PP PSP 20
3.4.3. INFra@SIIUCTUNA T ..ottt bbbt 21
4. MArCO 08 RETEIENCIA ... ccueiieiiieie ettt bbbttt sb et 23
4.1. MArcO 08 ANTECEURNTES.....c.eeteteiteitieteeiiet ettt bbbttt ettt bbb 23
O V- V(oo T T 4 oo OSSPSR 24

4.2.1. DIiagrama 08 FIUJO.......cviiiiiiiii i 25



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 3

4.2.2. HEITAMIENTA 57S....itiieieitiit ettt b ettt e 26
4.2.3. Diagrama ISNIKAWE ..........cc.coviiiiiiiic et re e 27
4.2.4, Lean ManUFaCLUMING .........coiiiiiieee ettt et ae e ereesre e e e 27
O I\ 1= [0 - W @0 o ([ 11 PSSP 28
4.2.6. PrOCEAIMIBNTO ..ottt bbbttt 29
A.2.7. PIOCESO ...ttt bbb bbb 29
4.2.8. Mejoramiento de 10S PrOCESOS ........uciviiiiieiii ettt sra e 29
4.2.9. MANUAIES 08 PrOCESO......c.viiiiiitiiiieie ettt 30
4.2.10. EStANAAIIZACION .....c.eiiiiiiiiieie ettt bbb 30
4,210, ProQUCTIVIAAM .....c.eeiiiiiieieee bbbt 31
4.2.12. Trabajo Productivo y NO ProdUCTIVO ..........cciiiiiiiiiecec et 31
4.2.13. MELOAOS 08 TTADAJO ...ttt ettt ettt b et b e n e 31
4.2.14. Indicadores de ProduCtiVIdad. ............coueiuiiiiiiiiisiieceee s 32
4.2.15. INdICAOreS 0 GESLION........cuiiiiiiiieieiieiete ettt ettt b et 32
4.2.16. GEStION d& INVENTAIIOS .....oueiiiiiiieiiieieeieieie ettt sttt 33
4.3. MAICO NOFMELIVO . ...ttt b ettt ettt bbb 33
ST 1Y/ (=3 (oo (o] (oo I WSRO TSOPR PR 34
6. Diagnostico de 10s Procesos de Lavado Y PINtUIA .........coveeieieiiiicscse e 37
6.1. Primera Fase: Recoleccion de la INfOrmacion ...........cccoceiieiiiieieicie e 38
6.1.1. ProCES0S PrOUUCTIVIOS .......ovitiiiiiieiieiieie ettt 38
6.1.2. Proceso Productivo de Lavado Y PINTUIA ..........cooieiiiiiiiiiesc e 39
6.1.3. Descripcion Actual de la Programacion de ProducCion ...........ccoceceverninieneneieneneenenns 43

6.1.4. DiStriDUCION ACLUAL 08 PIANTA ...vveeeeeeeeee ettt ettt e e e et ettt et e e e e e e e eeereeeeeeessaneenens 44



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 4

6.2. Segunda Fase: Analisis e Interpretacion de la Informacion.............ccccccveveieeve s 45
6.2.1. Analisis de Desperfectos €n 10S PrOCESOS ........cceiviiieiieiie it 45
B.2.2. ANANISIS U8 5 S ..ttt ettt bbbttt bbb ne e 48
6.2.3. INtErruPCIONES €N €l PrOCESO ... .viivieiiii ittt srae e snaeeree s 49
6.2.4. ANANISIS 08 INSUMOS ......ouviiiiiiiiieiieiiee ettt sttt sb et sbenbesneeneaneas 51
6.3. Tercera Fase: Resultados del DIiagnOStiCO ..........coueiveiieiie i 53
6.3.1. Principales Problematicas 1dentificadas ...........c.cccevveieiic i 54
7. Plan de Mejoramiento Procesos de Lavado y Pintura Ryctel SLAS.......cccooiieiiiiiicc 55
7.1. Desarrollo de Programas de Capacitacion PeriodiCa..........c.ccceveieeieevieiic s 56
7.1.1. ProblematiCa @ RESOIVER .........ccvciiieiiie et eneeneas 56
A R o 0] o TN T - SRRSO 57
7.1.3. ODJEtiVOS 0 18 IMBJOTa. ....cviitiiiiiieeiieet ettt bbb 57
7.1.4. Plan de IMPIemMENtACION...........oouiiiiiiiiiie ettt 58
7.2. Estandarizacion del Proceso de Lavado Y PINtUIa ..........ccoeoiiiiiiiniieneeseeeese e 59
7.2.1. ODJEtiVOS 0 18 IMBJOTA. ....c.vi ittt bbb 60
7.2.2. Plan de IMpIemEeNtaCION..........couoeiiiiieiie et 60
7.3. Implementacién de un Sistema de Control de INVENario..........c.ccevvevverievenenese e 61
7.3 0. PIOPUBSE. ...ttt bbbt bbb r e s 62
7.3.2. ODJEtiVOS 0 18 IMBJOTA. ....c.eiitiiiiiieeieeie ettt bbb 62
7.3.3. Plan de IMpIemEeNtaCION..........oooiiiiieiie ettt 63
7.4. Reorganizacion de las Herramientas y el Espacio de Trabajo.........cccoceveivriennineneneieneens 64
7.4.1. ProblematiCa @ RESOIVER .........cccciiieieieiece sttt sneeneeneas 64

A o (0] 41U =] TSP PP PP PP PR 64



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. )

T T © o] [=] ()0 LSRR 65
7.4.4. Plan de IMPIemMENTACION.........cocveiiiiiiieee ettt sreenae e ans 65
7.5. Implementacion de un Sistema de Indicadores de GeStion ...........cccccvevveieevieiesiieseese e 66
7.5.1. ProblematiCa @ RESOIVER .........ccuoiiiiiiieiecie ettt eneas 66
T o (0] o TN T - RSP PPRPSPPI 67
7.5.3. ODJetiVOSs de 18 IMIBJOTA......ccuieiiie ittt re e e e nbeesraeenree s 67
7.5.4. Plan de IMPIemMENTACION.........ccveiiiiieieee ettt ae et ans 67
8. Implementacion del Plan de Mejorami€nto .........ccccveveieierieieiiesi e 69
8.1. Desarrollo de Programas de Capacitacion PeriddiCa.............ccoveiieieeveciie e 69
8.1.1. FASE L: DIAGNOSTICO....c..eiueiiiitiiieeiietieieie ettt st be et e st e st e seesbesaesreaseeneeneas 69
8.1.2. Fase 2: Ejecucion de 1as CapacCitaCiONeS..........coeeveiueeiueiieiieesie st te et sre e 70
8.1.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion CONLINUA ..........cccvveriererieiise e 72
8.2. Estandarizacion del Proceso de Lavado Y PINtUIa ..........ccoeoviiiiiiniieneeseseeese e 72
8.2.1. Fase 1: Definicion y Documentacion de Procedimientos..........ccccvevvevererenesesnseseeeenens 72
8.2.2. Fase 2: Capacitacion del Personal y SOCIalizaCion ............cccoceviiiniiineiiiieneeeeesee 73
8.2.3. Fase 3: Implementacion Yy SEgUIMIENTO .........c.coiiiirireieeese e 73
8.3. Sistema de Control de INVENTAITO. ........ccveiiiie et 77
8.3.1. Fase 1: Diagnostico y Configuracion del Sistema ..........ccccceveieiviieciieiese e 77
8.3.2. Fase 2: Capacitacion y SOCIAlIZACION...........ccouciiiieieecee e 78
8.3.3. Fase 3: Monitoreo y Evaluacion CONtINUA...........ccoeireieieiie e 79
8.4. Reorganizacion de las Herramientas y el Espacio de Trabajo.........cccooeveerierniinenenieienenns 84
8.4.1. Fase 1: Diagnostico y Disefio del Nuevo Sistema de Organizacion.............ccocceevvvivenennns 84

8.4.2. Fase 2: Capacitacion y Socializacion del NUeVO SiStema .........ccccvcvveieviereneiesese e 89



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 6

8.4.3. Fase 3: Implementacion Y SEQUIMIENTO .......cccveiueiiiiiee et 89
8.5. Implementacion de un Sistema de Indicadores de GeStion ...........ccccevevveeevieiesieeseese e 92
9. Sistema de INdICAdOres A& GESLION .......cc.eiveuiiieieiiiiree e 93
10. CONCIUSIONES ...t bbbttt 96
11. RECOMENUACIONES ...ttt b bbbttt r bbbt b et 98

Referencias BiblIOgrafiCas..........cciiiiii it 100



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 7

Lista de Tablas

Pag.
Tabla 1 Cumplimiento de ODJELIVOS .........ccueiieie et 12
Tabla 2. Identificacion de 18 EMPIeSa..........cccveieiieieiie e 16
Tabla 3. Simbologia del Diagrama de FIUJO .......cccoooviiiiic i 25
Tabla 4. Etapa 1. DIagNOSTICO .......ccviiiieieiie ittt sttt te e ae e sre e re e 35
Tabla 5. Etapa 2. Plan de Propuestas de MEjJOra..........cccveiieiiieiieiiiie i sie e 36
Tabla 6. Etapa 3. Estandarizacion de los Procesos de Lavado y Pintura..........cccceeevvveivnnnnnnne 36
Tabla 7. Etapa 4. Implementacion de las Propuestas de Mejora ..........ccccovveveeieieeiecceciccieenean, 36
Tabla 8. Etapa 5. Evaluacion de las Propuestas de MEjJora .........cccccveivieninieiienenese e 37
Tabla 9. 5 P'S de 12 ProQUCCION .......c.viuiiiiiiieee e 38
Tabla 10. Control de Calidad en los Productos Finales de Ryctel SAS ..., 46
Tabla 11. RESUITAUOS 5S.......ocuiiiiieieieitie bbbt 48
Tabla 12. RegiStro de INtErTUPCIONES .........ciiiieieieie et 50
Tabla 13. Principales Problemas Encontrados en el DiagndstiCo...........cccooereiireneinencnienenenns 55
Tabla 14. Propuestas de MejoramieNniO..........ccueiuereririiririeieeee e 56
Tabla 15. Puntos de Control y SEQUIMIENTO ........cceiiriiiiriiieieese e 74
Tabla 16. Control de Calidad Post-Implementacion en los Productos Finales de Ryctel SAS .... 76
Tabla 17. Registro de Interrupciones después de la Implementacion de Mejoras............cccvv..... 81
Tabla 18. Resultados 5S después de Implementacion ............ccooeeiiiieineneiese e 90

Tabla 19.

Sistema de INdIiCadores de GESHION ........ooe et e e e e e e e eeaens 94



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 8

Lista de Figuras

Pag.
Figura 1. Logo de RYCIEI S.A.S. ..ottt e e s te e sneenne s 16
Figura 2. Celda de Baja TENSION.........cccciuiiiiiiciiecie ettt sae et ste e e sneenne s 18
Figura 3. Celda de Media TENSION .........ccviiiiieiece sttt sneenre s 19
Figura 4. Celda para Transformador...........c.coveiiiiiiic i 19
Figura 5. TransformMador SECO ........cviiiiiiiiciecce e e e este e sneenre s 20
Figura 6. Subestacion Eléctrica Nexans y CCM's Geopark Ejemplo de Proyectos Ryctel .......... 21
Figura 7. Tableros PAU Multimedia y Centros de Carga..........cccceevvevveieiieieeie e seesie e see e 21
Figura 8. Canalizacidon y Alojamiento TECNOIOGICO .......ccovviieieeiiiic e 22
Figura 9. Etapas del DIagnOSLICO ...........oiuiiiiiiciiecie sttt saeeare s 37
Figura 10. Etapas del Proceso ProdUCTIVO .........c.cccveiiieiiiiieecie ettt 39
Figura 11. Diagrama de Flujo del Proceso de Lavado y Pintura para la Linea Eléctrica.............. 40
Figura 12. Diagrama de Flujo del Proceso de lavado y pintura para la Linea de
TEIECOMUNICACIONES. ... ettt bbbttt bbbt 40
Figura 13. Distribucion de Planta de Lavado Y Pintura.........ccoceveveienenenieiesese e 44
Figura 14. Distribucion de Maquinaria Area de Lavado Y PintUra..............ccoeeveveveveerrecsrenenne. 45
Figura 15. DiagnOStico INICIAL 5'S. ...vviviiieiieieiesece et 49
Figura 16. Diagrama de ISRIKAWA ...........cooiiiiiieiic e 53
Figura 17. Cronograma de Socializacion y CapacitaCion ...........ccccoevereiiinencine s 71
Figura 18. Cronograma de Socializacion y CapacitaCion ...........cccovereiiinencieneneiese e 79
Figura 19. Disefio Inicial de Tablero Sombra para el Area de Pintura............ccoevvvevevrevevennnns 85
Figura 20. DIagnOStiCO FINAI 5 'S .....c.viiiiiiieieee e 91



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS.

Lista de Apéndices

Los Apéndices se encuentran en una carpeta Adjunta:

Apéndice A. Asistencia a una Sustentacion de Proyecto de Grado.
Apéndice B. Hoja de Vida del Tutor de la Empresa Ryctel S.A.S..
Apéndice C. Carta de presentacion de Ryctel S.A.S..

Apéndice D. Ordenes de Compra.

Apéndice E. Lista de Chequeo 5S.

Apéndice F. Formato Matricula Vigente 2023-2.

Apéndice G. Descripcion de Otros Procesos Productivos.
Apéndice H. Analisis de Desperfectos en los Procesos.

Apéndice I. Andlisis 5's.

Apéndice J. Analisis de Insumos.

Apéndice K. Manual de Operacion de Maquinaria en el Proceso de Lavado y Pintura.

Apéndice O. Lista de Chequeo 5S después de Implementacion.



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 10

Resumen

Titulo: Mejoramiento de los procesos productivos de lavado y pintura en la empresa Ryctel
S.AS.”

Autor: Marly Tatiana Rios.™

Palabras Claves: plan mejoramiento, talla digital, 5S, competitividad empresarial, calidad del

producto.

Descripcion:

El presente proyecto propuso como objetivo disefiar e implementar un plan de mejora para los
procesos productivos de lavado y pintura en la empresa Ryctel S.A.S. Se llevd a cabo un
diagnostico detallado utilizando herramientas como el diagrama de Ishikawa y analisis de las 5S,
que permitio identificar los principales problemas en la produccion, tales como defectos en la
pinturay demoras en las entregas debido a interrupciones en el proceso. A partir de estos hallazgos,
se desarrollaron propuestas de mejora que incluyeron el desarrollo de programas de capacitacion
periddica, la estandarizacion de procesos, reorganizacion del espacio de trabajo mediante la
metodologia 5S, la implementacion de un sistema automatizado de control de inventarios y la
posterior implementacién de indicadores de gestion. Tras la implementacion, se logré una
reduccion significativa en defectos de pintura, disminuyendo los problemas de adherencia a menos
del 3%, asi como una mejora en la eficiencia del trabajo con un cumplimiento del 83,91% en las
5S. Ademas, la tasa de interrupciones por falta de insumos disminuyo de un 6% a un 2%,
optimizando los tiempos de entrega y la satisfaccion del cliente. Finalmente, se implementaron
indicadores de gestion que permitieron evaluar el impacto de las mejoras y asegurar la

sostenibilidad de los cambios a largo plazo.

* Trabajo de Grado

* Facultad de Ingenierias Fisico Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: M.Sc. Carlos
Eduardo Diaz Bohorquez
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Abstract

Title: Improvement of the production processes of washing and painting at the company Ryctel
S.AS.

Author: Marly Tatiana Rios.™

Keywords: improvement plan, digital carving, 5S, business competitiveness, product quality.

Description:

The objective of this project was to design and implement an improvement plan for the production
processes of washing and painting at the company Ryctel S.A.S. A detailed diagnosis was carried
out using tools such as the Ishikawa diagram and 5S analysis, which allowed the identification of
the main problems in production, such as paint defects and delivery delays due to interruptions in
the process. Based on these findings, improvement proposals were developed that included the
development of periodic training programs, process standardization, reorganization of the
workspace using the 5S methodology, the implementation of an automated inventory control
system and the subsequent implementation of management indicators. After implementation, a
significant reduction in paint defects was achieved, decreasing adhesion problems to less than 3%,
as well as an improvement in work efficiency with 83.91% compliance with the 5S. In addition,
the rate of interruptions due to lack of inputs decreased from 6% to 2%, optimizing delivery times
and customer satisfaction. Finally, management indicators were implemented to assess the impact

of improvements and ensure the long-term sustainability of changes.

* Degree Work

o Faculty of Physicomechanical Engineering. School of Industrial and Business Studies. Director: M.Sc. Carlos
Eduardo Diaz Bohorquez
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Cumplimiento de Objetivos

Tabla 1

Cumplimiento de Objetivos

Objetivos

Item donde se ejecutan

Realizar el diagndstico de los procesos de
lavado y pintura de la empresa Ryctel S.A.S,
para asi identificar las oportunidades de mejora.
Disefiar un plan de mejoramiento para los
procesos involucrados, partiendo de los
resultados obtenidos en el diagndstico.
Estandarizar y documentar los procesos de
lavado y pintura, donde se evidencie las mejoras
efectuadas.

Implementar las propuestas aprobadas por la alta
gerencia que puedan ser desarrolladas en el
término de la practica.

Disefiar indicadores de gestion para llevar un
control de las mejoras realizadas.

Capitulo 6.

Capitulo 7.

Capitulo 8.2.

Capitulo 8.

Capitulo 9.
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Introduccion

Ryctel SAS, es una empresa santandereana con 13 afios de trayectoria, dedicada a la
fabricacion y comercializacion de productos metalmecanicos para redes eléctricas y de
telecomunicaciones, comprometida con el mejoramiento continuo, que sabe ademas que la
productividad en sus procesos es la clave para ser competitiva y tener un posicionamiento en el
mercado, por lo que fortalecer el area de pintura es una ventaja competitiva.

A pesar de que la organizacion ha tenido un fuerte crecimiento en los Gltimos afos, se
evidencia la poca robustes que poseen sus procesos, por lo cual surge la necesidad de disefiar y
ejecutar un proyecto capaz de mejorar el diferencial competitivo que se tiene, logrando entonces
la reduccion sustancial de desperdicios y despilfarros, y asi seguir posicionandose como referencia
en el mercado. Se dispondré entonces de diversas herramientas, técnicas, métodos y practicas para
evaluar los métodos de produccion, para la estandarizacién de los procesos, buscando la
satisfaccion de sus clientes y sin descuidar, el bienestar de los colaboradores.

Este proyecto iniciara con un diagnoéstico capaz de identificar las actividades y operaciones
relacionadas con el proceso productivo, para luego poder evaluarlas con herramientas tales como,
andlisis 5°s, analisis de despilfarros, y estudio de tiempos que permite determinar los indices de

productividad de la planta, y generar un plan de mejoramiento que le sirva a la organizacion.
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1. Definicion del Problema

1.1. Planteamiento del Problema

Ryctel S.A.S. es una empresa colombiana fundada el 10 de agosto del 2009, ubicada al
norte de la ciudad de Bucaramanga, dedicada a la fabricacién y comercializacion de productos
metalmecanicos para redes eléctricas y de telecomunicaciones. En el 2019 realiz6 una fuerte
inversion al adquirir nueva tecnologia especializada, maquinaria inteligente y ampliar
infraestructura de los procesos de lavado y pintura para asi apostar al aumento de la capacidad
productiva.

Es importante sefialar ademas, que la alta gerencia siempre ha apuntado a la mejora
continua y al cumplimento de la norma por lo que la empresa cuenta con un sistema de Gestion de
Calidad certificado con la I1SO 9001:2015 pero con evidentes falencias tales como: nula
estandarizacion de los procesos a evaluar, manuales de procedimiento definidos solo para algunos
procesos, desconocimiento de tiempos de produccion, poca planeacion para la compra de insumos
y de elementos necesarios para la ejecucion del trabajo, programa de produccion no cumplida,
inexistencia de cronograma de mantenimientos ni su respectiva documentacion, control e
inspecciones del producto terminado sin registro.

El reconocimiento de estos inconvenientes justifica la realizacidn de este proyecto puesto
que se estan generando reprocesos, altos costos de produccion, desperdicios en insumos y de

talento humano, provocando entonces baja productividad.



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 15

2. Objetivos

2.1. Objetivo General

Diseriar e implementar un plan de mejora para los procesos productivos de lavado y pintura
en la empresa Ryctel S.A.S.
2.2. Objetivos Especificos

Realizar el diagnostico de los procesos de lavado y pintura de la empresa Ryctel S.A.S,
para asi identificar las oportunidades de mejora.

Diseriar un plan de mejoramiento para los procesos involucrados, partiendo de los
resultados obtenidos en el diagnostico.

Estandarizar y documentar los procesos de lavado y pintura, donde se evidencie las mejoras
efectuadas.

Implementar las propuestas aprobadas por la alta gerencia que puedan ser desarrolladas en
el término de la préctica.

Disefiar indicadores de gestion para llevar un control de las mejoras realizadas.
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3. ldentificacion de la Empresa

3.1. Informacién General

Tabla 2.

Identificacion de la Empresa

Ryctel S.A.S.
Nit: 9003048781
Nombre de la entidad: Ryctel S.A.S.
Direccion: Carrera 15 No. 7-29
Ciudad: Bucaramanga Santander, Colombia
Teléfono: 607 6829591
Correo: ventas@ryctel.com
Representante legal: Juan Carlos Ramirez
Actividad: C2610 - Fabricacion de componentes y tableros electrénicos

3.2. Descripcion de la Empresa

Ryctel es una organizacion especializada en la generacion de proyectos para el sector
eléctrico y de telecomunicaciones. Su enfoque principal radica en proporcionar soluciones a
empresas que requieren proyectos de ingenieria y fabricacion de productos metalmecanicos. Con
una destacada experiencia, tecnologia avanzada y un equipo humano altamente capacitado, la
empresa se destaca por su constante innovacion y crecimiento continuo, respaldados por altos
estandares de calidad, capacidad técnica y habilidades de gestion, lo que garantiza el éxito en cada
uno de sus proyectos (Ryctel, 2019).

Figura 1.
Logo de Ryctel S.A.S.

wyctel

SMART ENERGY & DATA
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3.3. Plan Estratégico
3.3.1. Misién

“Ryctel es una empresa gue tiene como mision generar soluciones para el sector eléctrico
y de telecomunicaciones, la cual esta orientada al desarrollo de proyectos de ingenieria a la medida
del cliente y la elaboracién de productos metalmecanicos. Lo que diferencia a Ryctel de sus
competidores es su constante innovacién, flexibilidad y comprension del que hacer comercial de
sus clientes, ademas de su capacidad de respuesta.” (Ryctel, 2019).
3.3.2. Vision

“En el afio 2026 Ryctel, tendrd un amplio reconocimiento y posicionamiento en el sector
eléctrico y de telecomunicaciones, en el &mbito nacional, basados en una cultura de calidad y
mejoramiento continuo. Esto se lograra a través de nuevas estrategias y al mejoramiento continuo
de los procesos, buscando la satisfaccion de nuestros clientes, por medio del desarrollo
tecnoldgico, la excelencia de nuestros clientes y del talento humano y la 6ptima calidad de nuestros
productos.” (Ryctel, 2019).
3.3.3. Politica de Calidad

“Nuestro concepto de calidad se ve reflejado en nuestro firme compromiso con los clientes
que buscan satisfacer necesidades, requerimientos y expectativas en nuestros productos. Queremos
impulsar una cultura de calidad en nuestro servicio, que se base en los principios de liderazgo y
desarrollo del recurso humano y compromiso con nuestras operaciones.” (Ryctel, 2019).
3.4. Portafolio

Ryctel es una empresa lider en el sector de soluciones integrales para el campo de las
telecomunicaciones y la tecnologia de la informacion. Su amplio portafolio de productos abarca

una variedad de productos, incluyendo canaletas, portatomas, gabinetes de piso y pared, racks
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abiertos, bandejas, organizadores, multitomas, y mas, disefiados para satisfacer las demandas
especificas de cada espacio y proyecto en el sector eléctrico y de telecomunicaciones. Ademas,
ofrecen productos esenciales para redes eléctricas de baja y media tensién, como tableros tipo
intemperie, medidores de energia, bandejas porta cables, entre otros. La empresa se destaca por su
enfoque en la calidad, la innovacion y la adaptabilidad, brindando soluciones confiables y
eficientes a sus clientes en el mercado de telecomunicaciones y tecnologia de la informacion. A
continuacion se describe cada grupo de productos:
3.4.1. Energia

En el grupo de Energia, Ryctel ofrece una amplia gama de productos disefiados para
satisfacer las necesidades de suministro eléctrico en diferentes aplicaciones. Entre ellos se
encuentran los tableros de centros de carga, que incluyen celdas de distribucién secundarias.

Figura 2.

Celda de Baja Tensién

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 2019.

Estas celdas cuentan con caracteristicas como el mando interruptor automatico motorizado,
seccionador manual dependiente, seccionador de puesta a tierra superior y dispositivos de bloque

con lamparas de presencia de tension, entre otros.
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Figura 3.

Celda de Media Tension

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 2019.

Ryctel amplia sus servicios ofreciendo soluciones de celdas para aplicaciones de
distribucion secundaria de alta especificacion, abarcando desde industrias hasta centros
comerciales. Ademas, la empresa proporciona celdas especialmente disefiadas para la ubicacion
de transformadores secos en subestaciones eléctricas, garantizando una ventilacion eficiente tanto
en entornos interiores como exteriores.

Figura 4.
Celda para Transformador

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 2019.
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En cuanto a los Transformadores, Ryctel ofrece transformadores secos bobinados o
encapsulados y moldeados en vacio en una resina epoxica que contiene una carga activa,
disponible en opciones de cobre y aluminio. Estos transformadores secos tienen la capacidad de
autoextinguir sus llamas en caso de incendio.

Figura 5.

Transformador Seco

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 20109.

3.4.2. Proyectos

A lo largo de su trayectoria, Ryctel ha desarrollado diversos proyectos. Entre ellos se
encuentran la Subestacion Eléctrica de 5SMVA para Cargill, la Subestacion Eléctrica de la Clinica
Medical Duarte, los Hoteles Hampton, el Tablero de Sincronismo CTIC, la Subestacion Eléctrica
de Nexans, multiples tableros en Cafio Sur, subestaciones eléctricas en Tiendas Easy, CCM's
Geopark, subestaciones eléctricas en Tiendas Metro, subestaciones eléctricas en Tiendas Jumbo,

tableros eléctricos en la via Pamplona-Cucuta, y sincronismo de cogeneracion en Campo Pal.
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Figura 6.
Subestacion Eléctrica Nexans y CCM's Geopark Ejemplo de Proyectos Ryctel

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 2019.

3.4.3. Infraestructura Tl

Dentro del grupo de Infraestructura T, Ryctel se destaca por fabricar una amplia gama de
productos adaptados a las necesidades especificas de cada espacio y proyecto. Entre los productos
que ofrece se encuentran canaletas, portatomas, gabinetes de piso y pared, racks abiertos, bandejas,
organizadores, multitomas y accesorios.

Figura 7.
Tableros PAU Multimedia y Centros de Carga

- —

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 20109.

Estos productos estdn disefiados pensando en las exigencias de la infraestructura

tecnologica y de telecomunicaciones, proporcionando soluciones eficientes y funcionales para la
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organizacion y proteccion de cables, equipos y dispositivos. De acuerdo con esto, Ryctel se busca
ofrecer productos de alta calidad que cumplan con los estandares y normativas requeridas en el
sector de TI.

Por otro lado, Ryctel proporciona soluciones que se adaptan perfectamente a las
necesidades de cada cliente, ya sea para un centro de datos, una sala de servidores, un area de
trabajo o cualquier otro entorno. Su enfoque en la personalizacion y la atencién al detalle les
permite ofrecer productos que garantizan un éptimo rendimiento y una gestion eficiente de la
infraestructura tecnolégica.

Figura 8.

Nota. Tomado de Portafolio, Ryctel, 2019.
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4. Marco de Referencia

4.1. Marco de Antecedentes

A continuacion de manera resumida se presentan algunos proyectos de grado en los cuales
se desarrollan procesos de mejoramiento de proceso productivos en diversas empresas.

Manosalvay Ortiz (2020), desarrollaron el proyecto “Mejoramiento del proceso productivo
INCOLPAN SAS” para una empresa encargada de la fabricacion y comercializacion en el sector
alimenticio, especificamente del pan en Santander. Con el fin de incrementar su productividad,
evolucionar y adaptarse a los cambios que exige el sector, se disefié e implementé un plan de
mejoramiento del proceso de produccion con base en la filosofia Lean Manufacturing. Para llevar
a cabo el proyecto se realizd primeramente un diagndstico en la planta de produccion y aplicar
herramientas de recoleccion de informacion como el analisis de despilfarros, metodologia de 57s,
estandarizacion de procesos, medicidn de tiempos, andlisis de capacidad instalada, plan maestro
de produccién, diagramas de causa efecto y un analisis de la distribucién actual de la planta.
Posteriormente se plantearon propuestas para dar solucion a problematicas encontradas, logrando
entonces un incremento en la produccion, y se mejord la calidad de los productos junto con la
eficacia de esta (Ruiz & Chivata, 2020)

De la Torre (2020), desarrolla en el proyecto “Mejoramiento de los procesos de la empresa
concentrados Espartaco S.A” un plan de mejoramiento de los procesos misionales y de apoyo,
buscando el crecimiento estructurado de la compafiia. La recoleccion de informacion estuvo
basada en entrevistas, revision de documentos, evaluacion de mecanismos de control y
seguimiento, gestion de 5's, entre otras. Se evidencio que posterior a la implementacion de

mejoras, la productividad aumento, disminuyeron los productos no conformes por lo que se
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requirié ademas de un conjunto de indicadores capaces de controlar y hacer seguimiento (De la
Torre, 2020)

Vargas y Moreno (2021), en su proyecto “ Mejoramiento de los procesos misionales y de
apoyo en la Fundacion para el Fomento, Desarrollo y Bienestar de la Comunidad™ se enfoca en el
disefio e implementacion de un plan de mejoramiento, el cual consto de 6 etapas , enmarcadas en
la recoleccion de informacion de manera directa e indirecta, para luego realizar un plan de mejora
donde se incluye el levantamiento de proceso, la creacion de un plan de mantenimiento, el mapa
estratégico con sus respectivos indicadores de desempefio, y la estandarizacion de procedimientos.
(Velasquez & Becerra, 2021). Gracias al diagnostico se logré identificar las falencias de la
organizacion, como que no existe informacion documentada suficiente para visualizar los
procedimientos, se presenta inadecuada gestién y manejo de la infraestructura y equipamientos
ademaés falta un proceso para promover el continuo crecimiento. El proyecto se abordd mediante
un andlisis de medicion de procesos evaluando las fallas e inconvenientes, recurriendo a
herramientas de gestion como mapa de procesos, matriz DOFA, diagrama Causa-Efecto, diagrama
de flujo, entre otros. Por Gltimo, se generaron unos indicadores capaces de medir y controlar las
mejoras implementadas.

4.2. Marco Teorico

El marco tedrico propuesto responde directamente a la metodologia establecida para el
proyecto, que inicia con la realizacion de un diagndstico de los procesos de lavado y pintura de
Ryctel SAS. Este diagndstico se llevard a cabo utilizando herramientas como el diagrama de flujo,

diagrama de Pareto, el diagrama de Ishikawa y el analisis de las 5S.
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4.2.1. Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica que muestra secuencialmente los pasos
de un procedimiento o sistema utilizando simbolos estandar y lineas de conexion. (Asana, 2022).

En el contexto del proyecto en Ryctel SAS, el diagrama de flujo se utilizara para visualizar
de manera clara y detallada los pasos del proceso de lavado y pintura, identificando areas de mejora
y oportunidades de optimizacion. Los elementos tipicos que se incluyen en un diagrama de flujo
abarcan la secuencia de acciones, las entradas y salidas del proceso, las decisiones tomadas, las

personas involucradas, el tiempo requerido en cada paso y las mediciones del proceso. Seguln
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Asana (2022), la simbologia del diagrama de flujo es:

Tabla 3.

Simbologia del Diagrama de Flujo

SIMBOLO NOMBRE

FUNCION

Inicio o finalizacion

Documento

Decision

Actividad

Lineas de flujo
Conector de pagina

Conector

Inspeccion

Demora

Almacenaje

<crieal [T

Utilizado para marcar el comienzo o el fin de un
procedimiento

Documento, formato, registro utilizado en un
procedimiento.

Sefiala un punto en el proceso donde se presenta una
bifurcacion.

llustra con una breve descripcién una 0 méas
actividades de un procedimiento

Demarcan la ruta que siguen los elementos del
diagrama

Indica la unién de dos partes del diagrama en
diferentes paginas

Indica la unién de dos partes del diagrama en una
misma pagina.

Se usa para comprobar o verificar calidad o alguna
caracteristica en particular.

Demarca una interrupcion del flujo de trabajo.

Se retiene un objeto o grupo contra movimientos o
usos no aprobados.
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4.2.2. Herramienta 5°s

De acuerdo con Jara (2017), la metodologia 5S es un enfoque ampliamente reconocido que
busca crear un entorno de trabajo limpio, ordenado, seguro y bien organizado con el objetivo de
reducir el desperdicio y optimizar la productividad. En el contexto de Ryctel SAS, la
implementacion de las 5S es fundamental para mejorar la eficiencia y la calidad en los procesos
de lavado y pintura. Esta filosofia se basa en cinco términos japoneses que comienzan con la letra
“S”, los cuales se utilizan para establecer un lugar de trabajo propicio para el control visual y la
eficiencia. Los pilares de las 5S son faciles de aprender e importantes de implementar en el entorno
de Ryctel SAS:

- Seiri (clasificacion): implica separar lo necesario de lo innecesario y eliminar lo que no
se necesita en el area de lavado y pintura.

- Seiton (organizacién): se refiere a organizar y etiquetar las piezas y herramientas de
manera ordenada para facilitar su uso y evitar confusiones.

- Seiso (limpieza): consiste en realizar una campafa de limpieza regular para mantener el
area de trabajo limpia y segura.

- Seiketsu (estandarizacion): implica realizar Seiri, Seiton y Seiso de manera constante para
mantener un lugar de trabajo en condiciones dptimas y estandarizadas.

- Shitsuke (Disciplina): se refiere a mantener los habitos de aplicacion de las 5S de manera
disciplinada, asegurando que todos los empleados sigan las practicas establecidas.

Con la implementacion exitosa de las 5S en Ryctel SAS; no solo se mejorara la eficiencia
y la calidad en los procesos (de lavado y pintura), sino que también creara un entorno de trabajo
mas seguro y agradable para los empleados, lo que a su vez generara una impresion positiva en los

clientes (Jara, 2017).
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4.2.3. Diagrama Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto o diagrama
de espina de pescado, es una herramienta utilizada en la fabricacion y el desarrollo de productos
para identificar las causas de un evento o problema. Fue desarrollado por Kaoru Ishikawa en la
década de 1960 como una forma de medir y mejorar los procesos de control de calidad en la
industria naval. El diagrama de Ishikawa muestra las causas potenciales de un resultado final,
representando las diferentes categorias de factores causales como ramas de un pez. Estas categorias
suelen incluir métodos, materiales, mano de obra, maquinas, medio ambiente y medidas (Burgasi
etal., 2021).

En el caso de Ryctel SAS, el diagrama de Ishikawa se puede aplicar para identificar las
posibles causas de los problemas en los procesos de lavado y pintura. Por ejemplo, las ramas del
diagrama podrian incluir factores como la calidad de los materiales utilizados, la capacitacion del
personal, el mantenimiento de las maquinas, el disefio del proceso, entre otros. Al utilizar esta
herramienta, Ryctel SAS puede identificar de manera sistemética las causas raiz de los problemas
y tomar medidas correctivas efectivas para mejorar la calidad y eficiencia de sus procesos de
lavado y pintura.

Estas herramientas permitiran identificar areas de mejora y puntos criticos que afectan la
eficiencia y calidad de los procesos, proporcionando una base sélida para el desarrollo de
propuestas de mejora. Adicionalmente en la metodologia se veran las siguientes aplicaciones de
definiciones:

4.2.4. Lean Manufacturing
Comenzamos con Lean Manufacturing, ya que es la filosofia que guiara el enfoque de

mejora en los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS. Aqui se define la filosofia, sus



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 28

principios y herramientas clave, como la eliminacion de desperdicios y el enfoque en el valor para
el cliente. Lean Manufacturing, segin Hernandez y Vizan (2013), es una filosofia de trabajo
centrada en las personas que busca mejorar y optimizar un sistema de produccién mediante la
identificacién y eliminacién de desperdicios, entendidos como procesos o actividades que utilizan
mas recursos de los necesarios. Su objetivo principal es promover una cultura de mejora basada
en la comunicacion y el trabajo en equipo, adaptando el método a cada situacion especifica. Esta
filosofia se caracteriza por su enfoque en los procesos que afiaden valor, es decir, aquellos que

satisfacen las necesidades de los clientes y por los que estan dispuestos a pagar.

4.2.5. Mejora Continua

Continuamos con la mejora continua, ya que es el concepto que sustenta la busqueda
constante de optimizacion en los procesos. Se define el concepto, su importancia y como se aplica
en el contexto del proyecto. La mejora continua, segun el autor Carrascosa Lopez (2012), se refiere
a un proceso constante y sistematico de perfeccionamiento en todos los aspectos de una
organizacion. Esta filosofia se basa en la idea de que siempre hay margen para mejorar y que cada
pequefio cambio contribuye a alcanzar la excelencia. La mejora continua implica la identificacion
de areas de mejora, la implementacion de soluciones, el monitoreo de los resultados y la
retroalimentacion constante para seguir mejorando. Es un enfoque integral que involucra a todos
los niveles de la organizacion y que busca optimizar los procesos, aumentar la calidad, reducir los
costos y satisfacer las necesidades de los clientes.

Luego, definimos procedimiento y proceso para establecer las bases conceptuales de como

se llevan a cabo las tareas y como se estructuran en el marco de la organizacion.
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4.2.6. Procedimiento

El autor Hernandez y Vizan (2013) define procedimiento como el conjunto de pasos o
acciones secuenciales y organizadas que se siguen para llevar a cabo una tarea o actividad
especifica dentro de un proceso. Los procedimientos estan disefiados para asegurar que las
actividades se realicen de manera eficiente, consistente y segura, siguiendo las normas y estandares
establecidos. Son una parte fundamental en la gestion de procesos y contribuyen a la mejora
continua de la organizacion.
4.2.7. Proceso

El autor Hernandez y Vizan (2013) define proceso como una serie de pasos o actividades
interrelacionadas que transforman inputs (entradas) en outputs (salidas) con el fin de lograr un
resultado especifico. Los procesos pueden ser parte de una cadena de valor mas amplia y estan
disefiados para lograr un objetivo determinado de manera eficiente y efectiva. En el contexto de la
ingenieria industrial y el mejoramiento de procesos, el analisis y la optimizacion de los procesos
son fundamentales para aumentar la productividad, mejorar la calidad y reducir los costos.
4.2.8. Mejoramiento de los Procesos

Se sigue con la definicion de mejoramiento de procesos, ya que es el objetivo final de la
aplicacion de Lean Manufacturing y la mejora continua. Aqui se detallan las acciones y estrategias
para optimizar los procesos existentes.

El autor Herndndez y Vizan (2013) define el mejoramiento de los procesos como el
conjunto de acciones Yy estrategias dirigidas a optimizar y perfeccionar los procesos existentes en
una organizacion. Este proceso de mejora continua busca identificar y eliminar ineficiencias,

reducir costos, aumentar la calidad y la productividad, y satisfacer de manera mas efectiva las
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necesidades de los clientes. Se basa en la aplicacion de metodologias y herramientas especificas,
como Lean Manufacturing, para lograr resultados tangibles y sostenibles en el tiempo.

Continuamos con los manuales de proceso y la estandarizacion, ya que son herramientas
clave para documentar y mantener los cambios realizados en los procesos, asegurando su
consistencia y eficiencia.
4.2.9. Manuales de Proceso

El autor Hernandez y Vizan (2013) define los manuales de proceso como documentos que
describen detalladamente los pasos y procedimientos necesarios para llevar a cabo una tarea o
actividad especifica dentro de un proceso. Estos manuales son herramientas importantes para
estandarizar las operaciones, asegurar la consistencia en la ejecucién de las tareas y facilitar el
entrenamiento del personal. Su objetivo es garantizar la eficiencia y la calidad en la ejecucién de
las actividades, contribuyendo asi al mejoramiento continuo de los procesos.
4.2.10. Estandarizacion

La estandarizacién, también segun el autor Herndndez y Vizéan (2013), se refiere al proceso
de establecer normas, procedimientos y métodos uniformes para realizar una tarea o actividad de
manera consistente y eficiente. La estandarizacion es fundamental en la mejora continua de los
procesos, ya que ayuda a eliminar variaciones innecesarias, mejorar la calidad, reducir los errores
y aumentar la productividad. Al estandarizar los procesos, las organizaciones pueden asegurar que
se sigan las mejores préacticas, facilitar la capacitacion del personal y garantizar la consistencia en
la entrega de productos o servicios.

Se incluyen a continuacion las definiciones de productividad y trabajo productivo y no

productivo para destacar la importancia de la eficiencia en la produccion y cdmo se relaciona con
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el concepto de valor agregado. En Ryctel, la aplicacién de Lean Manufacturing puede mejorar
significativamente la productividad y eficiencia de la empresa.
4.2.11. Productividad

La productividad es un indicador econdémico esencial que mide la eficiencia en la
produccion de bienes y servicios en relacion con los recursos utilizados. Es un factor critico para
el crecimiento econémico y la competitividad, permitiendo comparaciones entre sectores y
evaluaciones del rendimiento organizacional y a nivel nacional. La productividad empresarial se
enfoca en cuanta produccion se logra en comparacion con los recursos invertidos y es una medida
efectiva para evaluar la eficiencia de una empresa o departamento. La optimizacion de procesos y
la reduccion del tiempo improductivo son aspectos clave en la mejora de la productividad
(Krugman, 1994; Carro-Paz & Gonzalez-Gémez, 2008).

4.2.12. Trabajo Productivo y No Productivo

El trabajo productivo se refiere a la fuerza laboral involucrada en la produccion que se
intercambia por capital y es directamente responsable de generar plusvalia. Por otro lado, el trabajo
improductivo hace referencia a la fuerza laboral en la esfera del intercambio o circulacion que se
remunera con ingresos, como salarios y ganancias, pero no contribuye directamente a la creacion
de plusvalia (Bagu, 1998).

Ahora, la definicion de métodos de trabajo, se introduce para explicar como se llevan a
cabo las tareas de manera eficiente y efectiva, como parte fundamental de la mejora continua.
4.2.13. Métodos de Trabajo

Los métodos de trabajo engloban las acciones fisicas y pasos necesarios para ejecutar una
tarea especifica, desde su inicio hasta su culminacion. Son esenciales para garantizar la eficiencia

y efectividad en la ejecucion de las tareas, proporcionando una secuencia clara y pasos bien
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definidos para completarlas de manera adecuada y oportuna. Establecer métodos de trabajo
eficientes permite a las organizaciones optimizar sus procesos y mejorar la productividad de los
empleados. La claridad en los roles, la autoridad y la toma de decisiones con las personas
adecuadas son fundamentales para la efectividad de los métodos de trabajo (Meyers, 2000).

Para establecer como se mide y evalua el desempefio de los procesos y la organizacion en
general en Ryctel SAS se hace uso de los indicadores de productividad y de gestion.
4.2.14. Indicadores de Productividad

Los indicadores de productividad o desempefio son métricas importantes para rastrear
cuanto trabajo se esta realizando en su empresa y como esta afectando el resultado final, ya sea
positiva 0 negativamente. Ser capaz de lograr mas con menos recursos y en menos tiempo es
fundamental en un entorno econdmico competitivo que exige cada vez mejores procedimientos
administrativos de las empresas (Rodriguez & Goémez, 1991).
4.2.15. Indicadores de Gestion

Un indicador de gestion es una herramienta que proporciona informacion cuantificable y
significativa sobre el desempefio de una organizacion. Estos indicadores reflejan el resultado de
las acciones y decisiones tomadas en el pasado y sirven como base para orientar las acciones
presentes y futuras. Los indicadores de gestion tienen la funcion de comunicar de manera clara y
precisa los resultados de la empresa, permitiendo un seguimiento adecuado de las métricas
preestablecidas, también conocidas como KPIs (Key Performance Indicators). Estos indicadores
clave brindan un control regular del rendimiento de las tareas, lo cual es fundamental para el

crecimiento y la sostenibilidad del negocio (Rodriguez & Gémez, 1991).
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4.2.16. Gestion de Inventarios

Finalmente, se finaliza con la gestion de inventarios, que es un aspecto clave en la
operacion de la empresa y que se vera beneficiada por la mejora de los procesos. La gestion de
inventarios se refiere al proceso de supervisar y controlar el flujo de mercancias dentro de una
empresa (Simchi-Levi, Kaminsky, & Simchi-Levi, 2008). Esta gestidn incluye la planificacion y
el control de las existencias de productos terminados, materias primas y otros materiales necesarios
para la operacion de la empresa. El objetivo principal de la gestion de inventarios es asegurar que
la empresa tenga suficiente stock para satisfacer la demanda de los clientes, al mismo tiempo que
se minimizan los costos asociados con el almacenamiento y el mantenimiento de inventarios.

4.3. Marco Normativo

Ryctel S.A.S desde el 2014 estd comprometido con la normatividad técnica exigida en
Colombia por el Ministerio de Minas y Energia (2013), por lo que se rige bajo el certificado de
conformidad de producto conforme al RETIE, en el cual en el pardgrafo 20.23.1.1 menciona:

Las condiciones de la envolvente o gabinete (también conocido como armario) para los
tableros deben cumplir con una serie de requisitos basados en normas como IEC 60529, IEC
60695-2-11, IEC 60695-2-5, IEC 61439-1, IEC 62208, IEC 62262, UL 50, UL 65, NTC 1156,
ANSI/NEMA-250 0 ASTM 117. Estos requisitos incluyen lo siguiente:

b. Laenvolvente y la tapa del tablero deben estar construidas con lamina de acero que tenga
el espesor y acabado adecuados para resistir los esfuerzos mecanicos, eléctricos y térmicos para
los cuales fue disefiado.

e. Los encerramientos de los tableros deben ser capaces de resistir los efectos de la
humedad y la corrosion. Esto se verifica mediante pruebas en condiciones de rayado en un

ambiente salino durante al menos 240 horas, sin que la corrosion progrese mas de 2 milimetros en
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la raya. Para ambientes corrosivos, la duracion de la prueba no puede ser inferior a 400 horas. El
fabricante debe indicar qué tipo de prueba se realizé.

g. Las pinturas utilizadas en los tableros no deben contener TGIC (lsocianurato de
Triglicidilo), un compuesto quimico especifico.

Estos requisitos aseguran que los encerramientos de los tableros cumplan con los
estandares de resistencia mecanica, proteccién contra la corrosién y seguridad eléctrica

establecidos en las normas pertinentes.

5. Metodologia

La metodologia propuesta para abordar los objetivos del proyecto se basa en una estructura
organizada en cinco fases clave. En la primera etapa, se llevara a cabo un diagnoéstico de los
procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS, utilizando herramientas como el diagrama de Pareto,
el diagrama de Ishikawa y el analisis de las 5S. Esta fase permitira identificar areas de mejora y
puntos criticos que afectan la eficiencia y calidad de los procesos.

Posteriormente, en la segunda etapa, se desarrollara un plan de propuestas de mejora que
aborde especificamente los problemas identificados en la fase de diagnostico. Se realizara un
analisis detallado de los procesos de lavado y pintura, se identificaran las necesidades y requisitos,
y se disefiaran propuestas de mejora con el objetivo de optimizar los procesos y mejorar la calidad
del servicio ofrecido.

La tercera etapa se centrara en un analisis del proceso para definir el mejoramiento de los
procesos, y posteriormente estandarizar los procesos de lavado y pintura, asegurando que se

documenten y estandaricen los nuevos procedimientos y estandares disefiados en la fase anterior.
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Se llevara a cabo una socializacién de las propuestas con la empresa y se capacitara al personal
involucrado en los nuevos procesos estandarizados.

En la cuarta etapa, se implementaran las propuestas de mejora aprobadas por la alta
gerencia, garantizando que puedan ser desarrolladas en el término de la practica. Se presentaran
las propuestas, se socializaran con la empresa, se aprobaran y se implementaran, incorporando
aprendizajes y ajustes necesarios.

Finalmente, en la quinta etapa, se evaluaran todas las propuestas de mejora implementadas
para medir su efectividad y realizar ajustes adicionales si es necesario. Se disefiaran indicadores
de gestion para llevar un control de las mejoras realizadas, garantizando asi un enfoque sistematico
y efectivo para lograr los objetivos del proyecto.

A continuacion, se describen los procedimientos necesarios para asegurar el cumplimiento
de dichos objetivos.

Tabla 4.

Etapa 1. Diagndstico

Etapa 1. Diagnostico de la Empresa

Obijetivo Realizar el diagnéstico de los procesos de lavado y pintura de la empresa Ryctel S.A.S, para asi
identificar las oportunidades de mejora.

Actividades Anélisis preliminar de la empresa.

Recoleccidn de la informacion.
Anélisis e interpretacion de la informacion.
Resultados el diagnostico.

Herramientas  Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa, 5S. Mejoramiento de procesos productivos y/o
logisticos proyectos de grado EEIE (Nifio, 2015). Documentacion de Ryctel SAS. Material
bibliogréafico adicional sobre mejoramiento de procesos. Propuestas de mejora de los procesos de
lavado y pintura de Ryctel SAS.

Resultados Diagnostico de los procesos de lavado y pintura de la empresa Ryctel S.A.S.
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Tabla 5.

Etapa 2. Plan de Propuestas de Mejora

Etapa 2. Plan de Propuestas de Mejora

Obijetivo Formular propuestas de mejora para atender los puntos criticos de los procesos de lavado y
pintura de Ryctel SAS.

Actividades Anadlisis detallado de los procesos de lavado y pintura.

Identificacion de necesidades y requisitos.

Disefio de propuestas de mejora.

Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE (Nifio, 2015).

Diagnostico de los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS

Resultados Propuestas de mejora de los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS.

Herramientas

Tabla 6.

Etapa 3. Estandarizacion de los Procesos de Lavado y Pintura

Etapa 3. Estandarizacion de los Procesos de Lavado y Pintura

Obijetivo Estandarizar y documentar los procesos de lavado y pintura, donde se evidencie las mejoras
efectuadas.

Actividades Anadlisis detallado de los procesos de lavado y pintura existentes de acuerdo con el diagndstico.
Disefio 0 actualizacion de procedimientos y estandares para los procesos de lavado y pintura.
Socializacién de la propuesta con la empresa.

Capacitacion del personal involucrado en los nuevos procesos estandarizados.
Monitoreo y seguimiento continuo de los procesos de lavado y pintura para garantizar la
adhesion y efectividad de los estandares establecidos.

Herramientas  Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE (Nifio, 2015).
Documentacion de Ryctel SAS. Material bibliogréfico adicional sobre mejoramiento de
procesos. Propuestas de mejora de los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS.

Resultados Documentacion de los procesos de lavado y pintura de Ryctel S.A.S.

Tabla 7.

Etapa 4. Implementacion de las Propuestas de Mejora

Etapa 4. Implementacién de las Propuestas de Mejora

Objetivo Implementar las propuestas aprobadas por la alta gerencia que puedan ser
desarrolladas en el término de la practica.
Actividades Presentacion de las propuestas de mejora.

Socializacién de las propuestas de mejora con la empresa.
Aprobacion de propuestas de mejora.
Implementacién de las propuestas de mejora aprobadas.

Herramientas Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE
(Nifo, 2015). Documentacion de Ryctel SAS. Material bibliogréfico adicional sobre
mejoramiento de procesos. Propuestas de mejora de los procesos de lavado y pintura
de Ryctel SAS.

Resultados Implementacién de las propuestas de mejora de los procesos de lavado y pintura de
la empresa Ryctel SAS.
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Tabla 8.

Etapa 5. Evaluacion de las Propuestas de Mejora

Etapa 3. Evaluacién de las Propuestas de Mejora

Obijetivo Disefiar indicadores de gestién para llevar un control de las mejoras realizadas.
Disefio de indicadores de los procesos de lavado y pintura de la empresa Ryctel

Actividades SAS.

Presentacion de los indicadores propuestos.

Socializacién de la propuesta de indicadores con la empresa.
Aprobacion de los indicadores propuestos.

Implementacion de los indicadores aprobados.

Herramientas Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE
(Nifo, 2015). Documentacion de Ryctel SAS. Material bibliografico adicional sobre
mejoramiento de procesos. Propuestas de mejora de los procesos de lavado y pintura
de Ryctel SAS.

Resultados Indicadores de las propuestas de mejora de los procesos de lavado y pintura de la
empresa Ryctel SAS.

6. Diagnostico de los Procesos de Lavado y Pintura

El diagndstico se desarrollara de acuerdo con lo planteado por Figura 1. de esta forma, se
define la metodologia a seguir en este capitulo.

Figura 9.

Etapas del Diagndstico

..~ TERCERA
FASE
~ SEGUNDA + Resultados
FASE
* Analisis de la
informacion
“ PRIMERA
FASE

* Recoleccion de
la informacion
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Para poder conocer la situacion actual de los procesos de lavado y pintura, se realiz6 como
primera instancia un diagnéstico enmarcado en la observacion directa y en herramientas de
recoleccion de informacidn tales como entrevistas, listas de chequeo, documentacion brindada por
la organizacién, entre otras.

6.1. Primera Fase: Recoleccion de la Informacion

Para esta primera fase, se recolectd informacion mediante entrevistas formales e informales
al personal vinculado directa e indirectamente a los procesos intervenidos. Ademas, se recurrié a
la documentacion existente en la organizacion, como manuales de procedimientos e instructivos,

para llevar a cabo la identificacion de los recursos directos de la produccion, también conocidos

como las 5P's. A partir de ello, se construye la siguiente tabla:

Tabla 9.
5 P's de la Produccién
Recurso ¢ Qué se quiere saber? ¢ Como se obtuvo? Fuente
- Observaciones directas
- Operaciones que se realizan. - Entrevistas - Documentacion de la
Procesos -Secuencia de operaciones. - Levantamiento de empresa.
- Despilfarros. diagramas de flujo. - Personal de la planta.
- Analisis de despilfarros.
. InSumos - Documentacion de la
Partes - Entrevistas empresa
- Proveedores .
- Personal involucrado
- NUmero de operarios por centro - Entrevistas - Documentacion de la
de trabajo - Observaciones directas empresa
Personas ., - - >
- Remuneracion - Revision de landmina de - Directora
- Jornadas de trabajo los operarios. administrativa.
Planificacion - Programacion de la produccidn. - Entrevistas - Jefe de produccion
- Area de almacenamiento de .Documentacion de la
insumos y herramientas. - Plano del area de trabajo.
Planta de e ’ . . . empresa.
L - Distribucion de area de trabajo. - Observaciones directas : ,
produccion - Listas de chequeo 5S’s

- Condiciones del ambiente de
trabajo.

- Analisis de 5S’s

6.1.1. Procesos Productivos

Ryctel SAS es una organizacion especializada en la generacion de proyectos para el sector

eléctrico y de telecomunicaciones. Su enfoque principal radica en proporcionar soluciones a
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empresas que requieren proyectos de ingenieria y fabricacion de productos metalmecanicos.
Dentro del contexto de esta empresa, se encuentra un conjunto de procesos fundamentales que
desempefian un papel crucial en la fabricacién y entrega de productos de alta calidad. Entre estos
procesos se encuentran etapas vitales como el disefio 2D y 3D en CAD, el corte CNC, punzonado,
doblez, soldadura, pulido, lavado, pintura, ensamble metalmecanico y eléctrico de las piezas. Cada
uno de estos procesos contribuye significativamente a la cartera de proyectos que la empresa
aborda con éxito. El proceso productivo que se complementa con lavado y pintura (color azul) se

muestra a continuacion:

Figura 10.
Etapas del Proceso Productivo
Procesode
Disefio CorteCNC Lavado yPintura Ensamble
+ PUNZONADO
 DOBLEZ ENSAMBLE
MODELADO2DY 3D METALMECANICO O

* SOLDADURA ELECTRICO
- PULIDO

La descripcion de cada uno de los procesos se detalla en el Apéndice G. Debido a peticion
de los funcionarios (tutor) de la empresa, el desarrollo del presente plan de mejoramiento se enfoca
en el proceso de lavado y pintura. Dado que, como se vera mas adelante en el presente diagnostico,
estos procesos presentan diversos problemas criticos que repercuten directamente en la prestacion
del servicio y la satisfaccion del cliente. Estos problemas son principalmente la baja calidad en los
productos (por defectos en pintura o lavado) y el retraso en las entregas al cliente final.

6.1.2. Proceso Productivo de Lavado y Pintura
La empresa trabaja bajo dos lineas de operacion, con procesos productivos diferenciados.

Una primera linea enfocada a la produccién de componentes para el sector eléctrico, y otra linea
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enfocada en el sector telecomunicaciones. A continuacion, se presenta el diagrama de flujo para el
proceso de lavado y pintura para cada linea productiva.

Figura 11.

Diagrama de Flujo del Proceso de Lavado y Pintura para la Linea Eléctrica
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Figura 12.
Diagrama de Flujo del Proceso de lavado y pintura para la Linea de Telecomunicaciones

- Colgado en Aplicacion de
i Recepcidn de Lavado en Secado al : B . Horneado para
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Vale mencionar que cada proceso posee subprocesos especificos. El proceso de lavado

Y

implica la limpieza de las piezas, componentes o0 productos antes de que pasen a la etapa de pintura
o0 recubrimiento. Este proceso es fundamental para eliminar cualquier suciedad, grasa, 6xido u
otras impurezas que puedan afectar la adherencia y la calidad del recubrimiento posterior. El
lavado puede involucrar la inmersion de las piezas en soluciones quimicas, el uso de chorros de
agua a alta presién o métodos similares para garantizar que la superficie esté limpia y preparada
adecuadamente.

Por su parte, el proceso de pintura es la etapa en la que se aplica el recubrimiento deseado

a las piezas o productos. Esto puede incluir pintura, esmalte, recubrimientos protectores u otros
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tipos de acabados. El objetivo principal de este proceso es proporcionar proteccion contra la
corrosion, mejorar la estética y, en algunos casos, agregar propiedades funcionales a las piezas. La
aplicacion de la pintura puede realizarse mediante pulverizacion, inmersién, brochado u otros
métodos, dependiendo de la naturaleza de las piezas y los requisitos del producto final.

Para ofrecer un acabado final durable y arménico en Ryctel S.A.S, se realiza un
recubrimiento en pintura electrostatica combinado con dos tipos de pretratamientos quimicos
capaces de mejorar la resistencia a la corrosién, despojando las superficies metélicas de grasas,
oxidos y elementos extrafios. A continuacion, la descripcién de cada uno de estos subprocesos:

6.1.2.1. Fosfatacion en Cubas de Inmersion. Es uno de los pretratamientos mas utilizado
en la industria en general por su costo y accesibilidad. Este método esta formado por una bateria
de cubas de inmersion de varios pasos, y pueden ser de tipo organicos (en frio) o inorganicos (en
caliente) (DALMAR, s.f.).

El tratamiento de fosfatado es un proceso utilizado para tratar piezas metélicas mediante
inmersién. Consiste en sumergir los materiales en una serie de etapas secuenciales que incluyen
limpiar la superficie con un desengrasante o decapante, lavado con agua, fosfatado, lavados
adicionales y, dependiendo del uso final, se puede aplicar aceite, jabdn, pasivacion, neutralizacion
0 secado. Durante el proceso, las piezas metalicas se colocan en cestas u otros dispositivos
adecuados segun su tamafio y forma. Esto permite sumergir las piezas de manera efectiva y
asegurar un tratamiento uniforme en toda la superficie (DALMAR, s.f.).

6.1.2.2. Plaforizacién. Es un procedimiento que combina limpieza, desengrase y
fosfatacion orgénica de metales, con el fin de preparar la superficie para la aplicacion de pintura
electrostatica, sin necesidad de utilizar calor. Este proceso, que se realiza en una Unica etapa,

permite disolver y encapsular los agentes contaminantes presentes en la superficie metalica
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mediante una resina. Ademas, se forma una capa de fosfato para asegurar una 6ptima adherencia
de la pintura (PRAMEC SAS, 2021).

6.1.2.3. Recubrimiento con Pintura Electrostatica. La pintura electrostatica conocida
también como powder coating, es un recubrimiento en polvo que necesita de una pistola
pulverizadora para su aplicacion, la cual da una carga electrostatica a las particulas de polvo que
son atraidas a un puesto a tierra, que se curara posteriormente aplicando calor formando asi un
acabado solido, resistente y duradero. Es indispensable que toda pieza esté limpia y bien seca para
poder ser introducida al curado (alta temperatura).

6.1.2.4. Horneado. EIl proceso de horneado en el contexto del lavado y pintura en Ryctel
SAS se utiliza tanto para el secado como para la cura de las piezas. A continuacién una explicacién
de ambos procesos:

Secado: Después de que las piezas han sido lavadas y/o pintadas, necesitan ser secadas para
eliminar cualquier humedad residual. El proceso de secado implica colocar las piezas en un horno
a una temperatura controlada y mantenerlas alli durante un periodo de tiempo especifico. Durante
este tiempo, el calor del horno evapora cualquier humedad presente en las piezas, dejandolas
completamente secas Y listas para la siguiente etapa del proceso.

Curado: La cura es el proceso en el que la pintura aplicada a las piezas se endurece y se
adhiere completamente a la superficie. Este proceso también se realiza en un horno, pero a una
temperatura y tiempo especificos segun las especificaciones del material de pintura utilizado. La
temperatura y el tiempo de curado pueden variar segun el tipo de pintura y el material de las piezas,
pero generalmente implican calentar las piezas a una temperatura relativamente alta durante un

periodo de tiempo determinado para que la pintura se cure adecuadamente.
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6.1.3. Descripcion Actual de la Programacion de Produccion

Ryctel S.A.S actualmente provee dos lineas fijas, la de telecomunicaciones y la eléctrica,
y se encuentra incursionando en una tercera, la de fachadas. De acuerdo con esto, la primera y
Gltima inician en el departamento comercial, con la adjudicacion del proyecto, el cual se gestiona
a través de visitas, llamadas y/o emails. Cuando se concreta el negocio, el comercial encargado
envia un correo electrénico con la orden de compra, planos aprobados y cotizacidn correspondiente
al equipo de produccion, compras y contabilidad.

Seguidamente, el jefe de produccion en una reunién de socializacion con su equipo de
trabajo, conformado por el coordinador eléctrico, coordinador de disefio metalmecanico, el
ingeniero de soporte y lideres de planta metalmecénica, desarrollan los planos metalmecanicos y
eléctricos, con las especificaciones correspondientes, se bautiza también el proyecto con una orden
de produccion, la cual es un cdédigo numérico Unico.

Con la cotizacion y los planos unifilares aprobados previamente, los responsables
asignados determinan los elementos eléctricos activos y/o pasivos llevados en el producto, la
envolvente a usar, y demas accesorios solicitados, todo lo anterior sera modelado en un plano de
AUTOCAD y/o SOLIDWORK, posteriormente se envia al cliente para su respectiva revision.

Después con las correcciones y modificaciones realizadas se plasma en una hoja viajera el
desarrollo metalmecénico y este ird a lo largo de los procesos en planta (corte, punzonado, doblez,
soldadura, pulido, lavado, pintura, ensamble metalmecanico) conjuntamente a lo anterior a
ensamble eléctrico se le proveera de los planos unifilares y planos de control.

Por otro lado, se tiene una alianza comercial exclusiva para la linea de telecomunicaciones,
y al ser productos estandar se dispone la fabricacion en las cantidades requeridas, con un tiempo

no mayor a cinco dias.
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Por dltimo, semanalmente el equipo de produccién, comercial y compras realizan un
balance de proyectos para evaluar las prioridades, fechas de entrega y demas situaciones
presentadas, y dar origen al documento de planeacion y programacion de la produccion.

6.1.4. Distribucion Actual de Planta
La fabrica posee aproximadamente 544 m? construidos y se distribuyen en tres niveles:

En el primero se encuentran las areas de mecanizado, corte, punzonado, doblez, soldadura
y pulido, al igual que la oficina administrativa, cafeteria, zona de despacho y el parqueadero. En
el segundo piso se encuentra la oficina de produccion, comercial y gerencia. En el tercero se
encuentra el area de lavado y pintura que sera la zona en que se centrara este documento, junto con
el almacén y la oficina de compras. Por Gltimo, en la tercera planta se encuentra ensamble
metalmecéanico y eléctrico.

Para elaborar el diagrama de distribucion actual de las zonas a intervenir fue necesario el
uso de una cinta meétrica calibrada, con la cual se logré medir cada una de las areas de trabajo. En
la Figura 2 se observa el equipamiento de los procesos, el cual consta de dos pretratamientos (cubas
y tunel de plaforizado). Estos, a su vez cuentan con una cadena de transporte aéreo, una cabina de
pintura, dos hornos, uno de curado y otro de secado. Se muestran ademas las zonas de trabajo
disponibles:

Figura 13.
Distribucion de Planta de Lavado y Pintura
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Figura 14.

Distribucién de Maquinaria Area de Lavado y Pintura

6.2. Segunda Fase: Andlisis e Interpretacion de la Informacion

De acuerdo con la recoleccion de informacion el problema del proceso de lavado y pintura
en Ryctel se centra en la insatisfaccion del cliente, con dos factores a tener en cuenta: calidad de
los productos e incumplimiento en la entregas. Para ello, el diagndstico busca analizar estos dos
factores desde cuatro variables: andlisis de desperfectos en los procesos, analisis diagndstico 5°s,
interrupciones en el proceso y analisis de insumos.
6.2.1. Analisis de Desperfectos en los Procesos

A raiz de las reclamaciones presentadas por los clientes debido a la baja calidad; tanto en
producto por defectos en los productos finales, como en el servicio por retraso en las entregas, se
lleva a cabo una evaluacion durante el trimestre de mayo a julio de 2023 (El analisis detallado se
presenta en el Apéndice H). Este andlisis se centro en cuantificar la ocurrencia, la frecuencia y el
impacto de los defectos presentes en los productos finales mediante una tabla de control de calidad.
Vale la pena destacar que, en este contexto, un impacto bajo se asocia principalmente con
reprocesos leves en los procesos de lavado o pintura, mientras que un impacto medio indica la

presencia de reprocesos significativos y paradas del proceso considerables. Los resultados de esta
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evaluacion proporcionan una vision detallada de la magnitud de los problemas de calidad,
permitiendo asi una comprension mas precisa de las areas criticas que requieren intervencion
inmediata.

Por otro lado, la prueba de calidad se realiz6 mediante la inspeccion de 20 productos en
cada una de las 5 revisiones, lo que da un total de 100 productos inspeccionados. Este enfoque se
implemento6 debido al volumen significativo de produccién de la empresa, lo que garantiza una
muestra representativa de la calidad de los productos en condiciones de produccion normales (en
este caso fueron 117 pedidos con un total de 677 productos). Cada inspeccién examind los
productos en busca de una variedad de defectos comunes, como impurezas, suciedad, manchas,
entre otros, con el objetivo de identificar y abordar cualquier problema de calidad de manera

oportuna y efectiva. A continuacién se muestran los resultados del analisis:

Tabla 10.
Control de Calidad en los Productos Finales de Ryctel SAS
Tipo de Defecto Ocurrencia Frecuencia Nivel de Impacto

Impurezas Si 25% Medio
Suciedad Si 15% Medio
Manchas Si 15% Medio
Ojos de Pescado Si 15% Medio
Exceso de Pintura Si 20% Medio
Pintura “Soplada” Si 10% Medio
Porosidades Si 5% Bajo
Acumulacion de Pintura Si 5% Bajo
Falta de Adherencia Si 5% Bajo
Falta de Pintura Si 5% Bajo
Textura Extrafa Si 10% Bajo
Huellas Si 5% Bajo

El analisis de los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS revela multiples defectos en
los productos finales, como impurezas, suciedad, manchas y exceso de pintura. Estos defectos,
evaluados, muestran una ocurrencia significativa, afectando la apariencia y funcionalidad de los

productos y generando insatisfaccion en los clientes. Un reclamo especifico de un cliente resalta
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la importancia de un control de calidad adecuado para evitar problemas como el desprendimiento
de pintura. A partir de lo anterior, se visualizaron las siguientes causas de problemas:

Falta de control de calidad: Los defectos, como impurezas, suciedad, manchas y 0jos de
pescado, se han observado con una frecuencia del 15%, 25%, 15% y 15% respectivamente en el
trimestre, siendo un porcentaje considerable en la produccién. Lo anterior, indica una falta de
estandarizacion para el aseguramiento de calidad.

Procesos inadecuados de lavado y pintura: La aparicion de defectos como exceso de pintura
y pintura “soplada” sugiere problemas en la ejecucion del proceso de lavado y pintura,
identificados con una frecuencia del 20% y 10% respectivamente en el trimestre, lo que sefiala
deficiencias en los procedimientos de lavado y pintura por lo cual debe estandarizarse el proceso
de lavado y pintura.

Falta de capacitacion del personal: La falta de adherencia y la textura extrafia, ocurriendo
con una frecuencia del 5% y 10% respectivamente en el trimestre, indican fallos en la ejecucién
de los procesos por parte del personal. Estos resultados resaltan la importancia de una capacitacion
adecuada para garantizar la calidad del trabajo y evitar la aparicién de defectos en los productos
finales, lo cual respalda la necesidad de estandarizar los procesos de lavado y pintura.

Seleccion inadecuada de materiales y equipos: La presencia de porosidades y acumulacion
de pintura, identificada con una frecuencia del 5% en una ocasion durante el trimestre, sugiere
problemas relacionados con la seleccion de materiales y equipos. Estos resultados destacan la
necesidad de revisar y mejorar estos aspectos para evitar defectos en los productos finales. Una
seleccion inadecuada de materiales y equipos puede conducir a malos procedimientos en el proceso
de pintura, lo que refuerza la importancia de estandarizar los procesos para garantizar una calidad

6ptima en la produccion.
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6.2.2. Anélisis de 57s

El andlisis de 5's en Ryctel se realiza para identificar areas de mejora en los procesos de
lavado y pintura, para garantizar la calidad de los productos y la satisfaccion del cliente. Bajo esta
motivacion, el analisis con 5's fue realizado y supervisado por la Coordinadora HSEQ. Ademas,
se realiz6 una auditoria interna con el proposito de evaluar la condicién de los procesos de lavado
y pintura. Utilizando una lista de chequeo (Apéndice E) como instrumento de valoracion del
cumplimiento de las 5S, se llevé a cabo una evaluacién cuantitativa durante el periodo trimestral
de mayo a julio de 2023. EIl andlisis 5°s detallado se muestra en el Apéndice I. Este enfoque
sistematico proporciond insights cruciales que revelaron deficiencias significativas en la gestion
de recursos y equipamiento, apuntando a areas clave que requieren intervenciones estratégicas para
mejorar la eficiencia operativa y reducir pérdidas financieras. A continuacién se muestran un

resumen de los resultados de andlisis de 5s preliminar:

Tabla 11.
Resultados 5S.
Elemento Maximo Posible Puntaje obtenido % Implementacién
Orden (SEIRI) 480 150 31,25%
Organizacién (SEITON) 330 70 21,21%
Aseo (SEISO) 210 80 38,10%
Estandarizacion (SEIKETSU) 420 60 14,29%
Disciplina (SHITSUKE) 300 120 40,00%

Total 1.740 480 27,59%
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Figura 15.
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Como se observa, las principales debilidades se encuentran en SEISO, con una
implementacion del 38,10%, SEITON, con un 21,21%, y SEIKETSU, con un 14,29%. Estos
porcentajes revelan areas criticas que requieren atencion inmediata para mejorar la aplicacién
efectiva de las 5S en Ryctel S.A.S. Los resultados iniciales del analisis 5’s se encuentran en el
Apéndice I.

6.2.3. Interrupciones en el Proceso

Debido a las constantes interrupciones no planeadas en el proceso de lavado y pintura, que
generan incumplimiento en las entregas a los clientes finales, que a su vez se traducen en una baja
calidad en el servicio, se realiz6 un registro de las interrupciones en la produccion debidas

principalmente a la falta de insumos.



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.A.S. 50
Tabla 12.
Registro de Interrupciones en el Trimestre Mayo-Julio 2023
Proceso Fecha Duracién Causa de la Interrupcién Pedido Impacto en el
Interrupcion (horas) Afectado Cliente Final
Lavado 1/05/2023 2 horas Falta de Fosfation (F0445) Pedido Retraso de entrega
#2356 en 2 dias.
Lavado 5/05/2023 3 horas Escasez de Kleanex KS-100  Pedido Retraso de entrega
LE #2362 en 2 dias.
Lavado 12/06/2023 1 hora Suministro de agua Pedido Retraso de entrega
interrumpido #2371 en 1 dia.
Pintura 18/06/2023 4 horas Falta de insumo T3P Pedido Retraso de entrega
#2380 en 2 dias.
Pintura 22/06/2023 2 horas Escasez de insumo Pedido Retraso de entrega
“PT3PLUS” #2395 en 5 dias.
Pintura 29/06/2023 3 horas Interrupcion debido a Pedido Retraso de entrega
“1039467” #2409 en 4 dias.
Pintura 4/07/2023 1 hora Falta de insumo “2000013”  Pedido Retraso de entrega
#2432 en 3 dias.
Pintura 10/07/2023 2 horas Problemas técnicos en la Pedido Retraso de entrega
maquina de pintura #2450 en 2 dias.
Lavado 15/07/2023 3 horas Retraso en la entrega de Pedido Retraso de entrega
insumos #2461 en 11 dias.
Lavado 21/07/2023 4 horas Problema eléctrico en el Pedido Retraso de entrega
equipo de lavado #2473 en 2 dias.

A partir de lo anterior, se visualizaron las siguientes causas de problemas por retrasos:

Problemas de suministro de insumos: Esta causa se refiere a interrupciones causadas por

la falta de ciertos productos quimicos necesarios para los procesos de lavado y pintura, como

Fosfation (F0445), Kleanex KS-100 LE, y T3P. A su vez existen retrasos en la entrega de insumos,

lo cual indica que los retrasos en la entrega de los materiales necesarios para los procesos afectan

la continuidad y eficiencia de estos. La frecuencia de este problema es de un 6% en los pedidos

totales que se registraron en este periodo.

Interrupciones en el suministro de servicios: Incluye situaciones donde los servicios

necesarios para operar, como el suministro de agua o la energia eléctrica, se interrumpen

temporalmente, afectando los procesos de lavado y pintura. La frecuencia de este problema fue de

tan solo un 1% en el total de pedidos del trimestre.
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Problemas técnicos: Se refiere a situaciones donde hay fallas en el funcionamiento de la
maquinaria utilizada en los procesos de pintura y lavado, como problemas técnicos en la maquina
de pintura. En este caso, se presentd una frecuencia del problema de aproximadamente el 2% del
total de pedidos.

Finalmente, al revisar este registro de interrupciones se atribuye el incumplimiento a
problemas en la planificacion de la operacion de lavado y pintura, ya sea por la necesidad de
insumos, suministro de servicios publicos o problemas técnicos de maquinaria. La frecuencia de
este problema fue de un 9% sobre el total de los 117 pedidos de este periodo de tiempo. Lo anterior,
visualiza la necesidad de estandarizacion del proceso de lavado y pintura para que no haya
interrupciones no planeadas en el proceso de lavado y pintura.

6.2.4. Andlisis de Insumos

Atendiendo el factor problema de incumplimiento en la entregas, se realizé una recoleccion
de informacion, a partir de las 6rdenes de compra (Apéndice D) referente a los insumos empleados
en la empresa, asi como a la gestion de proveedores, calidad de productos y a la planificacion
realizada dentro de la empresa para tal fin. Este analisis se encuentra detallado en el Apéndice J.
En dicho apéndice, se ha llevado a cabo un anélisis basado en la metodologia del diagrama de
Pareto para evaluar los insumos utilizados en los procesos de lavado y pintura en Ryctel S.A.S. El
diagrama de Pareto es una guia para la compra adecuada de insumos. Teniendo en cuenta que los
pedidos de insumos se hacen solo segun “necesidad” de la empresa.

También, se ha determinado que el proveedor principal para el proceso de lavado es
BYCSA S.A., mientras que, para el proceso de pintura, los proveedores de insumos son ESIN
ANDINA S.A.Sy PINTURAS Y COMPLEMENTARIOS S.A.S, con marcas reconocidas como

Pintuco. Estos proveedores son garantes de la calidad de los insumos utilizados en los procesos de
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lavado y pintura. Sin embargo, a pesar de la calidad de los insumos, se ha identificado la falta de
una programacion y analisis de la necesidad de estos, lo que ha llevado a un enfoque reactivo en
el abastecimiento de insumos, solicitandolos Unicamente cuando se agotan sin una planificacion
previa. El andlisis detallado de los proveedores, la calidad de los productos y la planificacién
realizada se presenta en el Apéndice J. A partir de lo anterior, se visualizaron las siguientes causas
de problemas:

Ausencia de Insumos: Se evidencia un analisis de la escasez de insumos en Ryctel SAS,
respaldado por el registro de interrupciones presentado en la Tabla 12. Este registro muestra las
interrupciones en la produccion debidas principalmente a la falta de insumos, lo que ha generado
retrasos en la entrega de pedidos a los clientes. Durante un trimestre, se present? la falta de insumos
en los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS llegando a una frecuencia cercana al 10%, como
se registra en la Tabla 12. Estos datos evidencian la necesidad de mejorar la planificacion de
compras y la gestion de inventarios para evitar interrupciones en la produccion y retrasos en la
entrega de pedidos a los clientes. Ademas de las interrupciones en la produccién debido a la
escasez de insumos, se ha identificado una ausencia de planificacion en la gestion de insumos en
Ryctel SAS. Esta falta de planificacion ha generado retrasos significativos en la entrega de
proyectos, llegando hasta 11 dias de retraso en el pedido #2461 del 15 de julio, lo que ha impactado
negativamente en la satisfaccion de los clientes. Estos problemas resaltan la necesidad de mejorar
la planificacion de compras y la gestion de inventarios para evitar interrupciones en la produccion
y retrasos en la entrega de pedidos, contribuyendo asi a mejorar la calidad del servicio ofrecido

por Ryctel SAS.
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6.3. Tercera Fase: Resultados del Diagndstico

Para presentar los resultados del diagndstico, se utiliza un diagrama de causa y efecto,
también conocido como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado. Este diagrama se
muestra a continuacion y destaca las principales causas identificadas que contribuyen a los
problemas en los procesos de lavado y pintura en Ryctel S.A.S. Cada “espina” del diagrama
representa una categoria de causas, como Mano de Obra, Métodos de trabajo, Maquinaria,
Materiales, Medicion y Medio Ambiente, conocidas como los 6M, gue han sido analizadas para
comprender mejor los problemas y encontrar soluciones efectivas.

Figura 16.

Diagrama de Ishikawa
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Basandose en los resultados presentados, se identifican dos problemas fundamentales que
afectan la baja calidad en el servicio al cliente: la calidad de los productos y el incumplimiento en
las entregas. Estos aspectos representan una preocupacion significativa, ya que impactan

directamente la satisfaccion y la percepcion de los clientes sobre la empresa.
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Ademas, se observa que la falta de orden y aseo, identificada en el analisis diagndstico de
5's, afecta el funcionamiento general de la empresa. La falta de orden y aseo puede generar
confusiones, retrasos en la entrega de productos y, en Ultima instancia, una percepcion negativa
por parte de los clientes.

En este sentido, se plantea que la baja calidad en el servicio al cliente es una problematica
compleja que requiere una solucion integral. Se propone abordar este problema mediante la
estandarizacion del proceso de lavado y pintura, ya que se identifica como un factor clave que
puede contribuir a mejorar la calidad de los productos y reducir los tiempos de entrega.

Por lo tanto, este trabajo de grado se centrara en plantear mejoras que permitan la
estandarizacion del proceso de lavado y pintura. Para lograr esto, se llevara a cabo un analisis
detallado del proceso actual, se estudiaran las mejores practicas y se definird el método de
ejecucion méas adecuado. De esta manera, se busca establecer un proceso estandarizado que
garantice la calidad de los productos y la puntualidad en las entregas, mejorando asi la calidad del
servicio al cliente y la competitividad de la empresa en el mercado. Ademas, se buscara desarrollar
una gestion de insumos adecuada para la organizacion, garantizando el aseguramiento de la
calidad, reduciendo retrasos en entregas al cliente final.

6.3.1. Principales Problematicas Identificadas
A continuacion, en la Tabla 13, se presenta un resumen con los principales problemas

encontrados en el diagnostico de los procesos de lavado y pintura de Ryctel SAS.
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Tabla 13.
Principales Problemas Encontrados en el Diagndstico
Problema Causa del Problema Frecuencia Area de Impacto
Falta de aseguramiento de calidad: Reprocesos leves a
Baja calidad del ~ impurezas, suciedad, manchas, ojos de  Hasta un 25%  significativos, retrasos en
producto pescado, exceso de pintura, pintura en el trimestre  entregas con insatisfaccion de
“soplada”. clientes.

Problemas de suministro de insumos:

0,
falta de Fosfation (F0445), Kleanex 64) en el .
trimestre Retrasos en entrega de pedidos
. KS-100 LE, T3P, entre otros. . 2

Interrupciones en : | inistro d g | (hasta 11 dias), pérdida de
el proceso Inter.rgpcmnes ene sgmlnllstrp € 1./0 en e productividad, retrasos en

servicios: agua, energia eléctrica. trimestre rOCESOS ‘

Problemas técnicos: fallas en 2% en el P '

maquinaria. trimestre

SEIRI: presencia de elementos
innecesarios, disposicion inadecuada 31,25%

de herramientas.

SEITON: elementos de trabajo

dispuestos sin orden, almacenamiento  21,21%

inadecuado de insumos. Baja implementacidn de las 5S,
SEISO: falta de limpieza de elementos 38.10% retrasos en procesos, pérdida de
de trabajo, muebles no limpios. ’ productividad.

SEIKETSU: falta de procedimientos

documentados, criterios para eliminar 14,29%

elementos innecesarios.
SHITSUKE: falta de controles
visuales, actividades programadas.

Problemas con
5S

40,00%

7. Plan de Mejoramiento Procesos de Lavado y Pintura Ryctel S.A.S.

El presente capitulo aborda las propuestas de mejoramiento disefiadas para optimizar los
procesos de lavado y pintura en Ryctel S.A.S., basadas en el diagnéstico realizado. Las propuestas
se enfocan en resolver las principales problematicas identificadas, como la falta de estandarizacion
en los procedimientos, las deficiencias en la capacitacion del personal, los problemas de
organizacion en el area de trabajo, y la ineficiencia en el control de inventarios. Cada propuesta
busca no solo mejorar la calidad del producto final y la eficiencia operativa, sino también
garantizar la sostenibilidad de las mejoras a largo plazo mediante un sistema de indicadores de

gestion. A continuacion, se presenta una tabla resumen que detalla las principales propuestas de
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mejoramiento y sus caracteristicas clave, incluyendo el tipo de accién que requieren y los plazos

estimados para su implementacion.

Tabla 14.
Propuestas de Mejoramiento
Propuestas TIPO PLAZO
Inversion  Medicion  Mejoramiento .
econdmica y control dg procesos carin  WEthene  Lerge
1 Desarrollo de Programas de X X X X
Capacitacién Periodica
2 Estandarizacion de los Procesos X X X X
de Lavado y Pintura
3 Implementacién de un Sistema X X X X
de Control de Inventario
4 Reorganizacion de las X X X
Herramientas y el Espacio de
Trabajo
5 Implementacién de un Sistema X X X X

de Indicadores de Gestién

7.1. Desarrollo de Programas de Capacitacion Periodica
7.1.1. Problemética a Resolver

En Ryctel S.A.S., se han identificado varios defectos en los procesos de lavado y pintura,
como impurezas, manchas, exceso de pintura y problemas de adherencia, que estan afectando la
calidad del producto final. Una de las causas principales de estos problemas es la falta de
capacitacion adecuada del personal, lo que ha llevado a una ejecucion incorrecta de las tareas. Esto
ha resultado en reprocesos y productos defectuosos que no cumplen con los estandares de calidad
esperados. Defectos como el exceso de pintura y la pintura “soplada’ aparecen con una frecuencia
preocupante del 20% y 10%, lo que sefiala problemas claros en la forma en que se estan llevando
a cabo los procesos de lavado y pintura. Ademas, defectos como la falta de adherencia y texturas
inusuales, presentes en un 5% y 10% de los casos, reflejan la urgencia de mejorar la capacitacion
del personal, para asegurar que se sigan correctamente los procedimientos y asi evitar estos errores.

Esta problemaética esta estrechamente relacionada con el componente de Mano de Obra del

diagrama de Ishikawa presentado en el diagnostico, ya que la falta de formacion y estandarizacion
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en los procedimientos ha afectado la capacidad del personal para ejecutar correctamente los
procesos de lavado y pintura. Especificamente, la falta de conocimiento técnico sobre la operacion,
especificamente sobre la correcta aplicacion de pintura, ha contribuido a la aparicién de defectos
en el producto, como el exceso de pintura y la textura extrafia en los acabados.
7.1.2. Propuesta

La propuesta consiste en implementar programas de capacitacion periddica dirigidos a todo
el personal involucrado en los procesos de lavado y pintura. Estas capacitaciones estaran enfocadas
en mejorar las competencias técnicas de los operarios en el manejo de la maquinaria, la correcta
aplicacion de pintura electrostatica, y el uso de los insumos en los procesos. Ademas de las
habilidades técnicas, la capacitacion incluira la socializacion del plan de mejoramiento completo,
de manera que los operarios y supervisores comprendan las metas y expectativas del proyecto.
Esto permitird una alineacion efectiva de todo el equipo con las mejoras a implementar. Se
enfatizara también en el uso de indicadores clave de desempefio, que seran introducidos como
herramientas para medir y monitorear la eficiencia del proceso, la calidad del producto, y la
reduccion de defectos. De este modo, la capacitacion no solo busca mejorar la calidad del trabajo,
sino también involucrar al personal en la implementacion y seguimiento de los resultados,
garantizando la sostenibilidad de las mejoras a largo plazo.
7.1.3. Objetivos de la Mejora

Mejorar las competencias técnicas del personal en los procesos de lavado y pintura,
asegurando que cada operario tenga el conocimiento y las habilidades necesarias para ejecutar
correctamente las tareas de manejo de maquinaria, aplicacion de pintura electrostatica y uso de

insumos, reduciendo asi la aparicion de defectos en los productos.
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Alinear al personal con el plan de mejoramiento, garantizando que todos los operarios y
supervisores comprendan las metas y expectativas del proyecto, facilitando su involucramiento en
la implementacién de las mejoras propuestas.

Establecer un sistema de medicion de desempefio mediante el uso de indicadores clave,
que permita evaluar de forma continua la eficiencia operativa, la calidad del producto, y la
reduccion de defectos en el proceso de lavado y pintura, asegurando la sostenibilidad de las
mejoras a largo plazo.

7.1.4. Plan de Implementacion

El plan de implementacion de los programas de capacitacion periddica en Ryctel S.A.S. se
desarrollara en tres fases principales para garantizar una ejecucion gradual y efectiva, asegurando
que el personal esté alineado con los objetivos de mejora.

Fase 1: Diagnostico. En esta fase inicial, se llevara a cabo un analisis detallado de las
necesidades de capacitacion, evaluando las habilidades actuales del personal y las deficiencias
detectadas en los procesos de lavado y pintura. A partir de este diagnostico, se disefiaran los
contenidos de la capacitacion, que incluirdn temas clave como el manejo adecuado de maquinaria,
la aplicacion de pintura electrostatica y el control de calidad. Ademas, se socializara el plan de
mejoramiento completo con todos los operarios y supervisores, explicando las metas, expectativas
y como las capacitaciones contribuiran a la mejora continua de los procesos.

Fase 2: Ejecucion de las Capacitaciones. Durante esta fase, se implementaran las
sesiones de capacitacion, tanto tedricas como préacticas, enfocadas en mejorar las competencias
técnicas del personal en el manejo de maquinaria y en la correcta aplicacién de la pintura.
Paralelamente, se socializardn los indicadores clave de desempefio que permitirdn medir la

eficiencia del proceso y la calidad del producto. Se realizaran evaluaciones periddicas para



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 59

asegurar que el personal haya adquirido las habilidades necesarias para ejecutar sus funciones
correctamente y de acuerdo con los estandares establecidos.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. En esta fase final, se implementara un
sistema de monitoreo continuo basado en la recopilacion de datos sobre los indicadores de
desempefio, tales como la calidad del producto, la eficiencia operativa y la reduccion de defectos.
Los resultados obtenidos permitiran realizar ajustes en el programa de capacitacion seguin sea
necesario, corrigiendo nuevas deficiencias o reforzando areas que lo requieran. Ademas, se
realizaran evaluaciones trimestrales para asegurar que las mejoras implementadas se mantengan a
largo plazo, y que el personal siga alineado con los objetivos del plan de mejoramiento.

7.2. Estandarizacién del Proceso de Lavado y Pintura

En Ryctel S.A.S., el diagndstico ha revelado que la falta de estandarizacion en los procesos
de lavado y pintura ha sido una de las causas principales de los defectos en el producto final. Entre
los problemas identificados se encuentran el exceso de pintura y la pintura “soplada”, que ocurren
con una frecuencia del 20% y 10% respectivamente, debido a inconsistencias en la ejecucién del
proceso. Ademas, la falta de adherencia y las texturas extrafias en los acabados, con una frecuencia
de 5% y 10% respectivamente, resaltan ain mas la necesidad de estandarizar las operaciones. Estos
defectos no solo impactan la calidad del producto, sino que también generan reprocesos que
incrementan los costos y retrasan las entregas a los clientes.

El andlisis diagnostico de las 5S revel6 una implementacion baja en la estandarizacion
(SEIKETSU), con un 14.29%, lo que refleja una falta de procedimientos claros y uniformes en las
areas de trabajo. Esta falta de estandarizacion también afecta directamente la organizacion y la
eficiencia de los operarios, ya que no existen criterios documentados que guien la eliminacion de

elementos innecesarios y el uso adecuado de los insumos.
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Esta problematica esta estrechamente relacionada con los componentes de Métodos de
Trabajo y Mano de Obra del diagrama de Ishikawa presentado en el diagndstico. La ausencia de
procedimientos estandarizados ha provocado que los operarios realicen las tareas de manera
inconsistente, lo que genera variabilidad en los resultados y afecta la calidad del producto. Ademas,
la falta de estandarizacion en los criterios de limpieza, uso de insumos y operacion de la maquinaria
ha contribuido a que defectos como el exceso de pintura y la pintura “soplada” se conviertan en
problemas frecuentes y dificiles de controlar.

7.2.1. Objetivos de la Mejora

Estandarizar los procedimientos de lavado y pintura para reducir la variabilidad en la
calidad del producto final.

Mejorar la implementacién de las 5S, con un enfoque en la estandarizacion (SEIKETSU)
para alcanzar un cumplimiento superior al 80%.

Establecer puntos de control en cada fase del proceso para garantizar el cumplimiento de
los procedimientos establecidos y reducir la frecuencia de defectos como exceso de pintura y
pintura “soplada”.

7.2.2. Plan de Implementacion

El Plan de Implementacién de la estandarizacion de los procesos de lavado y pintura se
desarrollara en tres fases, asegurando la correcta adopcion de los nuevos procedimientos y la
mejora continua.

Fase 1: Definicion y Documentacion de Procedimientos. En esta primera fase, se llevara
a cabo una revision completa del proceso de lavado y pintura, documentando cada una de sus
etapas de forma estandarizada. Se crearan procedimientos detallados para todas las tareas

involucradas, desde la preparacion de las piezas hasta el horneado final, incluyendo instrucciones
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claras para el manejo de maquinariay aplicacion de pintura. Estos procedimientos seran revisados
y validados por el equipo de produccion y calidad para asegurar su aplicabilidad y efectividad.

Fase 2: Capacitacion del Personal y Socializacion. Una vez establecidos los
procedimientos, se capacitara al personal involucrado en el proceso de lavado y pintura. Esta
capacitacion estara centrada en garantizar que cada operario entienda y aplique los procedimientos
de manera uniforme. Se implementaran simulaciones y sesiones practicas para reforzar los
conocimientos. Ademas, se llevara a cabo una socializacion del plan de mejora con todo el equipo,
explicando los objetivos de la estandarizacion y como afectara positivamente la produccion.

Fase 3: Implementacion y Seguimiento. La implementacion de los nuevos
procedimientos sera monitoreada de manera continua mediante la creacion de puntos de control
en cada etapa del proceso. Se estableceran indicadores clave de desempefio (KPI) para medir la
reduccion de defectos como exceso de pintura, adherencia deficiente, y pintura “soplada”. El
seguimiento periodico asegurard que se cumplan los estandares de calidad y se realizaran ajustes
segun sea necesario para asegurar la efectividad del nuevo proceso estandarizado.

7.3. Implementacién de un Sistema de Control de Inventario

En Ryctel S.A.S., se ha identificado que las interrupciones en los procesos de lavado y
pintura han sido causadas por problemas en el suministro de insumos clave, como Fosfation
(FO445), Kleanex KS-100 LE y T3P, lo que ha ocasionado retrasos significativos en la entrega de
productos. Durante el trimestre evaluado, estas interrupciones se registraron con una frecuencia
del 6%, generando retrasos de hasta 11 dias en la entrega de pedidos importantes. La falta de un
sistema de control eficiente de inventario ha llevado a una gestion reactiva de los insumos,
solicitando materiales solo cuando estdn a punto de agotarse, lo que resulta en tiempos de

inactividad no planificados y en pérdidas de productividad.
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Esta problematica esta relacionada con el componente de Materiales del diagrama de
Ishikawa, donde la falta de planificacién adecuada y la gestion ineficaz de los insumos han sido
identificadas como causas principales de las interrupciones en el proceso productivo. La ausencia
de un sistema que permita monitorear y prever las necesidades de inventario ha impactado
negativamente en la continuidad del proceso de produccion, afectando tanto los tiempos de entrega
como la calidad del servicio ofrecido a los clientes.

7.3.1. Propuesta

La propuesta consiste en la implementacion de un sistema de control de inventario
automatizado que permita gestionar de manera eficiente los insumos necesarios para los procesos
de lavado y pintura. Este sistema estara basado en el establecimiento de niveles minimos y
méaximos de inventario para cada insumo critico, como Fosfation, Kleanex y T3P, garantizando
que siempre haya disponibilidad suficiente para evitar interrupciones en la produccién. Ademas,
el sistema incluira alertas automaticas que notificaran a los responsables cuando sea necesario
realizar pedidos, con tiempo suficiente para evitar demoras.

Este sistema permitird a Ryctel S.A.S. optimizar la gestion de compras y mantener un flujo
constante de insumos sin incurrir en excesos que puedan generar costos innecesarios. Asimismo,
se reducira la dependencia de pedidos de ultimo momento, minimizando los tiempos de inactividad
y mejorando la capacidad de la empresa para cumplir con los plazos de entrega. Se utilizaran
indicadores de gestion de inventarios para medir la eficiencia del sistema y evaluar su impacto en
la productividad y la satisfaccion del cliente.

7.3.2. Objetivos de la Mejora
Establecer un sistema de control de inventario automatizado que permita monitorear y

gestionar de manera eficiente los niveles de insumos criticos en los procesos de lavado y pintura.
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Reducir las interrupciones en la produccion causadas por la falta de insumos, logrando una
disminucion en los retrasos relacionados con problemas de inventario.

Optimizar la planificacion de compras, garantizando que los pedidos se realicen de manera
oportuna y minimizando los costos por excesos o carencias de material.

7.3.3. Plan de Implementacion

Fase 1: Diagnostico y Configuracion del Sistema. En esta fase, se realizara una
evaluacion detallada de los insumos necesarios para los procesos de lavado y pintura. Se definiran
los niveles de inventario minimo y maximo para cada insumo critico, teniendo en cuenta los
tiempos de entrega de los proveedores y los requisitos de produccién. A partir de esta informacion,
se configurara un sistema automatizado de control de inventarios que permita registrar y
monitorear en tiempo real los niveles de stock de los insumos, generando alertas cuando los niveles
se acerquen al minimo.

Fase 2: Capacitacion y Socializacién. Una vez configurado el sistema, se llevara a cabo
una capacitacion para el personal responsable de la gestion de inventarios y compras. Esta
capacitacion incluira el uso del sistema, la interpretacion de las alertas y la planificacion adecuada
de los pedidos. Ademas, se socializara con el equipo de produccion la importancia de una gestion
eficiente de inventarios para asegurar la continuidad del proceso y el cumplimiento de los plazos
de entrega.

Fase 3: Monitoreo y Evaluacion Continua. Después de la implementacion del sistema,
se realizard un seguimiento continuo de los niveles de inventario y del rendimiento del sistema
automatizado. Se utilizaran indicadores clave de gestion de inventarios, como el tiempo de

respuesta de los pedidos y la reduccidn de interrupciones por falta de insumos, para evaluar la
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efectividad del sistema. Los ajustes necesarios se realizaran a medida que se identifiquen nuevas
oportunidades de mejora en la gestion de inventarios.

7.4. Reorganizacion de las Herramientas y el Espacio de Trabajo

7.4.1. Problemética a Resolver

En Ryctel S.A.S., el diagnostico de las 5S reveld que la organizacion y disposicién de las
herramientas y materiales en el area de trabajo es deficiente. El analisis mostré una
implementacion baja en la fase de SEIRI (31.25%) y SEITON (21.21%), lo que indica que existen
elementos innecesarios en el area de trabajo y un almacenamiento inadecuado de los insumos. Esto
genera pérdidas de tiempo en la busqueda de herramientas y materiales, lo que afecta la
productividad de los operarios y aumenta el riesgo de errores durante los procesos de lavado y
pintura. Ademas, la falta de un esquema claro para el almacenamiento de herramientas crea
desorden y retrasa los tiempos de produccion, impactando tanto la eficiencia como la calidad del
trabajo.

Esta problematica esta relacionada con los componentes de Métodos de Trabajo y Medio
Ambiente del diagrama de Ishikawa, ya que la disposicion desorganizada de herramientas y
materiales afecta la capacidad de los operarios para cumplir con los procedimientos estandarizados
y generar productos de calidad. La falta de control en la organizacion también contribuye a la
generacion de desperdicios de tiempo y a la reduccion de la eficiencia en las operaciones diarias.
7.4.2. Propuesta

La propuesta se enfoca en la reorganizacion del area de trabajo y las herramientas mediante
la implementacién integral de la metodologia 5S, particularmente en las fases de SEIRI
(eliminacion de lo innecesario) y SEITON (organizacion y disposicion de lo necesario). La

reorganizacion incluird la eliminacion de herramientas y materiales que no son esenciales para el
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proceso, asegurando gue solo los elementos necesarios permanezcan en el area de trabajo. Ademas,
se estableceran espacios designados para cada herramienta e insumo, utilizando etiquetas visuales
y sefializacion para facilitar el acceso rapido y ordenado a los materiales.

Se creard un sistema de almacenamiento optimizado, donde las herramientas y los insumos
estaran organizados de acuerdo con su frecuencia de uso y su importancia para las diferentes etapas
del proceso. Esto reducira significativamente el tiempo perdido en la bdsqueda de materiales,
mejorara el flujo de trabajo y contribuird a la eficiencia operativa general. La organizacion
mejorada también ayudara a reducir los riesgos de errores y accidentes en el area de trabajo.
7.4.3. Objetivos

Eliminar los elementos innecesarios en el area de trabajo, reduciendo el desorden y
mejorando la accesibilidad a herramientas e insumos esenciales.

Implementar un sistema de organizacion eficiente mediante el uso de sefializacion visual y
espacios designados, mejorando la productividad y reduciendo el tiempo de busqueda de
herramientas.

Aumentar la implementacion de las 5S (SEIRI y SEITON), logrando un cumplimiento
superior al 80% en la organizacion del espacio de trabajo.

7.4.4. Plan de Implementacion

Fase 1: Diagndstico y Clasificacion de Herramientas e Insumos. En esta fase inicial, se
llevara a cabo un andlisis detallado del area de trabajo para identificar y clasificar todas las
herramientas e insumos. Se eliminaran aquellos que no son esenciales o que no se utilizan con
frecuencia. Las herramientas y materiales que se utilizan de manera constante seran organizados

de acuerdo con su frecuencia de uso, asegurando que estén facilmente accesibles para los operarios.



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 66

Fase 2: Disefio e Implementacidn del Sistema de Almacenamiento. Una vez clasificados
los materiales, se implementara un sistema de almacenamiento eficiente basado en la metodologia
5S, con sefializacion clara y espacios asignados para cada herramienta e insumo. Se utilizaran
etiquetas y codigos de colores para identificar rapidamente donde se encuentra cada elemento, lo
que facilitara su uso durante los procesos productivos. Ademas, se redisefiaran las estaciones de
trabajo para mejorar el flujo de trabajo y reducir el tiempo de basqueda de herramientas.

Fase 3: Monitoreo y Mantenimiento del Orden. Una vez implementada la
reorganizacion del espacio, se estableceran rutinas de mantenimiento y auditorias periddicas para
asegurar que las herramientas e insumos permanezcan organizados de acuerdo con los estandares
definidos. Se incluiran controles visuales para que los operarios mantengan el orden establecido,
garantizando la sostenibilidad del nuevo sistema de organizacion a largo plazo.

7.5. Implementacion de un Sistema de Indicadores de Gestion
7.5.1. Problemética a Resolver

En Ryctel S.A.S., la falta de un sistema formal de indicadores de gestion ha dificultado la
medicion y el control efectivos de la calidad, la eficiencia y la productividad en los procesos de
lavado y pintura. Actualmente, la empresa carece de herramientas adecuadas para hacer un
seguimiento sistematico de los resultados de las mejoras implementadas, lo que impide identificar
de manera precisa las areas que requieren ajuste o intervencién. Sin un sistema claro de
indicadores, es complicado medir el impacto real de las propuestas anteriores, como la
capacitacion del personal, la estandarizacion de procesos, el control de inventarios y la
reorganizacion del espacio de trabajo.

Este problema esta directamente relacionado con el componente de Medicién del diagrama

de Ishikawa, ya que la ausencia de indicadores clave impide monitorear y evaluar de manera



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 67

continua el desempefio de los procesos. La falta de datos precisos para tomar decisiones dificulta
la mejora continua, lo que afecta la capacidad de la empresa para optimizar sus operaciones y
cumplir con los estandares de calidad.
7.5.2. Propuesta

La propuesta consiste en la implementacion de un sistema de indicadores de gestion que
permita medir y monitorear de forma continua el desempefio de los procesos de lavado y pintura.
Este sistema estara vinculado a todas las mejoras introducidas previamente, permitiendo evaluar
el impacto de la capacitacion del personal, la estandarizacion de los procesos, la gestion de
inventarios y la reorganizacion del area de trabajo. Se estableceran indicadores clave de desempefio
(KPI) para medir la gestion de cada una de las mejoras propuestas. Este sistema permitira a Ryctel
S.A.S. tener una visién clara del desempefio general de los procesos, facilitando la toma de
decisiones basada en datos y asegurando la mejora continua en todas las areas.
7.5.3. Objetivos de la Mejora

Implementar un sistema de indicadores clave de desempefio (KPI) para medir la calidad,
la eficiencia y la productividad de los procesos de lavado y pintura.

Monitorear el impacto de las propuestas previas, como la estandarizacion de procesos, la
reorganizacion del area de trabajo y la capacitacion del personal, mediante indicadores especificos.

Facilitar la toma de decisiones basada en datos, asegurando una mejora continua en la
calidad del producto y la eficiencia de los procesos productivos.
7.5.4. Plan de Implementacion

Fase 1: Definicion de Indicadores y Configuracion del Sistema. En esta fase, se
trabajara en la definicion de los indicadores clave de desempefio (KPI) que se alineen con los

objetivos de las propuestas de mejora anteriores. Se desarrollard un sistema de medicion que
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permita capturar datos de manera continua y confiable, y se estableceran parametros especificos
para medir la calidad del producto, la eficiencia operativa, el control de inventarios y la
implementacion de 5S. Estos indicadores se configuraran en un sistema de gestion que permitira
Su monitoreo en tiempo real.

Fase 2: Capacitacién y Socializacidén. Una vez establecidos los indicadores, se llevara a
cabo una capacitacion para el personal encargado del monitoreo y la interpretacion de los datos
generados por los KPI. También se socializaran los indicadores con los operarios y supervisores,
explicando cémo sus acciones impactan los resultados medidos y cémo pueden contribuir a
mejorar continuamente los procesos. Esto garantizara que todo el equipo esté alineado con los
objetivos del sistema de gestion y comprendan su importancia para el éxito de las mejoras
implementadas.

Fase 3: Monitoreo y Ajustes Continuos. Tras la implementacion del sistema, se realizara
un monitoreo continuo de los indicadores, revisando los resultados y realizando los ajustes
necesarios para mejorar los procesos. Se estableceran reuniones periodicas para analizar los datos
recopilados y evaluar el desempefio en las areas clave. Cualquier desviacion en los indicadores
sera analizada, y se tomardn medidas correctivas para asegurar que los objetivos de mejora se

mantengan a largo plazo, optimizando la eficiencia y calidad de los procesos de lavado y pintura.
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8. Implementacion del Plan de Mejoramiento

En este capitulo se detalla la implementacion de las mejoras aprobadas por la gerencia para
optimizar los procesos de lavado y pintura en Ryctel S.A.S. El objetivo principal fue mejorar la
calidad del producto, reducir los defectos y aumentar la eficiencia operativa. Cada mejora se
implemento siguiendo un plan estructurado que incluy6 fases como la capacitacién del personal,
la estandarizacion de procedimientos y la reorganizacion del espacio de trabajo. Ademas, se
utilizaron indicadores clave de desempefio (KPI) para monitorear el impacto de las mejoras y
asegurar que los resultados se mantuvieran en el tiempo. A continuacién se detalla cada propuesta
implementada:

8.1. Desarrollo de Programas de Capacitacion Periddica

Tras la aprobacion de la propuesta de desarrollo de programas de capacitacion periddica
por parte de la gerencia, se llevo a cabo la implementacion de cada fase del plan, asegurando que
el personal adquiriera las competencias técnicas necesarias para mejorar los procesos de lavado y
pintura. A continuacion, se describe como se ejecuto el proceso de implementacion.

8.1.1. Fase 1: Diagnostico

En esta fase inicial, tal como se describi6 en el capitulo de diagndstico, se llevd a cabo un
andlisis detallado de las habilidades y deficiencias del personal, identificando problemas
importantes en tareas clave como el manejo de maquinaria y la aplicacién de pintura. El
diagndstico mostrd que la falta de capacitacion estaba directamente relacionada con la aparicion
de defectos en los productos, como el exceso de pintura, la pintura “soplada” y problemas de

adherencia, los cuales ocurrian con frecuencias del 20%, 10% y 5% respectivamente. A partir de
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estas variables se obtuvieron insights para en etapas posterior desarrollar manuales de
procedimientos.
8.1.2. Fase 2: Ejecucion de las Capacitaciones

La segunda fase consistid en la ejecucion de las capacitaciones, en las que el personal
recibié formacion tedrica y practica. Las sesiones tedricas incluyeron el manejo de maquinaria y
la correcta aplicacion de la pintura segin los procedimientos establecidos en los manuales.
Posteriormente, se realizaron talleres practicos, donde los operarios tuvieron la oportunidad de
aplicar los conocimientos adquiridos bajo la supervision directa de los jefes de area. Ademas, se
incluy6 formacion en la lectura y uso de los indicadores clave de desempefio (KPI), que permitirian
al personal monitorear su desempefio y la calidad del producto final.

De acuerdo con lo anterior, se desarrollé el programa de socializacion y capacitacion para
el mejoramiento de los procesos de lavado y pintura en Ryctel S.A.S.. Este, fue implementado con
el objetivo de alinear al personal operativo y técnico con las mejores practicas y procedimientos
estandarizados. A lo largo de diversas sesiones, el equipo fue capacitado para aplicar
correctamente los procedimientos de lavado y pintura, mejorar la calidad en cada etapa del proceso,
realizar mantenimientos preventivos de la maquinaria y garantizar la seguridad en el manejo de
productos quimicos (esta parte fue a peticion de la gerencia).

Este programa no solo mejoré la eficiencia y calidad de los productos, sino que también
asegurd que todo el personal estuviera capacitado para cumplir con los estdndares mas altos de la
industria, involucrandolos en el monitoreo continuo del desempefio mediante indicadores clave de
gestion (KPI). Por otra parte, el programa se desarrollé los dias lunes durante 7 sesiones en los

meses de marzo y abril de 2024, en el Apéndice M se detalla los contenidos de cada sesion.
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Durante esta fase también se realizd, simultaneamente en la sesion 1, la socializacion del
plan de mejoramiento completo con todo el equipo, de manera que los operarios no solo
entendieran sus roles especificos, sino también como sus acciones contribuian al cumplimiento de
los objetivos generales de la empresa. Esto foment6 una mayor conciencia sobre la importancia de
seguir los procedimientos estandarizados y de colaborar en la mejora continua. A continuacion se

presenta el cronograma.

Figura 17.
Cronograma de Socializacion y Capacitacion
ACTIVIDADES FECHA
mar-24 abr-24

MODULO TEMAS
semanal | semana2 | semana3 | semana4 | semana5 | semana6 | semana7 | semana 8

Introduccion al
Plan de
Mejoramiento
(Socializacién)

Procedimientos
2 Estandarizados
de Lavado

Procedimientos
3 Estandarizados
de Pintura

Control de
Calidad en los
4 Procesos de
Lavadoy

Pintura

Mantenimiento
5 Preventivo de
Maquinaria

Seguridad
Operativa y
6 Manejo de
Productos
Quimicos

Sistema de
7 Indicadores de
Gestion (KPI)
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8.1.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacién Continua

Tras la ejecucidn de las capacitaciones, se establecid un sistema de seguimiento continuo
para evaluar el impacto de la formacién en la operacién diaria. Se monitorizaron indicadores como
la Tasa de Error Operativo Post-Capacitacion (%), que mide la reduccion de errores en los
procesos, Y el Indice de Conformidad de Procesos (%), que asegura que los operarios sigan los
procedimientos estandarizados correctamente. Estos y otros indicadores clave se detallan en el
Capitulo 9y en el Apéndice N, donde se describen los KPI asociados a las mejoras implementadas.

Ademas, se realizaron observaciones directas para verificar que el personal estuviera
aplicando correctamente los procedimientos ensefiados durante las capacitaciones, asegurando asi
la mejora continua en la calidad del proceso de lavado y pintura.
8.2. Estandarizacién del Proceso de Lavado y Pintura

La implementacién de la estandarizacion del proceso de lavado y pintura en Ryctel S.A.S.
se desarrollo en tres fases, siguiendo el plan de implementacion disefiado para asegurar que los
procedimientos estandarizados se integraran de manera efectiva en las operaciones diarias.
8.2.1. Fase 1: Definicion y Documentacion de Procedimientos

Durante esta fase inicial, se llevo a cabo una revision detallada de todas las etapas del
proceso de lavado y pintura. Se documentaron procedimientos claros y estandarizados que
abarcaban desde la preparacion de las piezas, el proceso de lavado en cubas y plaforizado, hasta la
aplicacion de pintura electrostatica y el horneado final.

Con base en estos resultados, se crearon los siguientes manuales, disponibles en el
Apéndice Ky Apéndice L:

Manual de Operacion de Maquinaria: Instrucciones detalladas sobre el uso correcto de las

cubas de lavado, el sistema de plaforizado y los hornos de secado y curado.
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Manual de Aplicacion de Pintura Electrostatica: Procedimientos especificos para la
correcta aplicacion de la pintura electrostatica, asegurando una cobertura uniforme y la correcta
adherencia de la pintura.

Estos manuales fueron validados por el equipo de produccién y calidad, asegurando que
cubrieran todas las areas criticas identificadas en el diagnostico. Posteriormente, se establecié un
plan de capacitacion para garantizar que los operarios aplicaran estos procedimientos de manera
uniforme.

8.2.2. Fase 2: Capacitacion del Personal y Socializacién

Tras la validacion de los procedimientos estandarizados, se procedi a capacitar al personal
involucrado en el proceso de lavado y pintura. EI programa de capacitacion incluyé maédulos
especificos para cada subproceso, con énfasis en la correcta ejecucion de los procedimientos
documentados. Detalles de los médulos y objetivos de cada sesion se pueden consultar en el
Apéndice M. Programa de Socializacion y Capacitacion para el Mejoramiento de los Procesos de
Lavado y Pintura.

Durante esta fase, se utilizaron sesiones practicas, simulaciones, y seguimiento
personalizado para asegurar que cada operario comprendiera y aplicara los nuevos estandares de
manera efectiva. La Tasa de Error Operativo Post-Capacitacion (%) para medir el impacto de la
capacitacion, fue explicada y entendida por los operarios.

8.2.3. Fase 3: Implementacién y Seguimiento

La implementacion de los nuevos procedimientos se realizd de manera progresiva. Se

establecieron puntos de control en cada etapa critica del proceso, desde la preparacion de las piezas

hasta el horneado final. Estos puntos de control aseguraron que los procedimientos estandarizados
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fueran seguidos de manera estricta. La siguiente tabla explica mejor los puntos de control

implementados, que incluyen revision e indicadores:

Tabla 15.
Puntos de Control y Seguimiento
Etapa del Punto de Control Obijetivo del Control Indicador Clave
Proceso (KPD)
Verificar que las piezas lleguen en Asequrar que las piezas indice de
Recepcién de buen estado, sin dafios o impurezas ~gurar que 1as p -
. L recibidas estén aptas para su Conformidad de
Materiales que afecten las siguientes etapas del tratamiento Procesos (%)
proceso. ’
Supervisar el tiempo de inmersién, la  Garantizar una limpieza
temperatura y la aplicacion correcta de  efectiva para preparar las Tasa de Defectos
Lavado en Cubas S . L . L
los quimicos segun los procedimientos  piezas para la aplicacion de Post-Lavado (%)
estandarizados. pintura.

. Verificar que el tiempo de plaforizado  Asegurar que la superficie de <o
Plaforlz_a}do y y la cantidad de fosfatante aplicado las piezas esté correctamente Ind'c? de
Aplicacion de los ad q : | q | d Conformidad de

Eosfatante sean los adecuados para mejorar la preparada para el proceso de Procesos (%)
adherencia de la pintura. pintura.
Compraobar la calibracion de las Garantizar la correcta
Aplicacion de  pistolas, la distancia de aplicacion y la  aplicacion de la pintura Tasa de Error
Pintura uniformidad de la pintura para evitar electrostatica y reducir Operativo Post-
Electrostatica  defectos como el exceso de pintura o defectos como exceso de Capacitacion (%)
acumulacion en los bordes. pintura o irregularidades.
\_/erlflcar que la temperatura y el Asegurar que la plntu_ra} tenga Tasa de Defectos
Horneado para  tiempo de horneado sean correctos la adherencia y durabilidad de Adherencia
Curado para asegurar la adherencia y necesarias, cumpliendo los Durabilidad (%3)/
durabilidad de la pintura. estandares de calidad.

Estos puntos de control, junto con los indicadores clave de desempefio (KPI) descritos en
el Capitulo 9 y el Apéndice N, garantizan que el proceso de estandarizacion se aplique de manera
efectiva y contribuya a la mejora continua de la calidad.

El Indice de Conformidad de Procesos (%) se convirtio en un indicador clave durante esta
fase, con el objetivo de alcanzar una conformidad del 95% en los primeros tres meses.

Ademas, se monitorearon otros indicadores como la Tasa de Ruptura de Stock (%), que
permitié reducir las interrupciones en la produccion debido a la falta de insumos, y el Tiempo de
Busqueda de Herramientas (minutos), que se mejord gracias a la implementacion de la

metodologia 5S, asegurando una organizacion eficiente del espacio de trabajo y las herramientas.
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El seguimiento de estos indicadores permitid ajustar los procedimientos progresivamente,
asegurando que las mejoras se mantuvieran estables a lo largo del tiempo y contribuyeran a la
reduccion de defectos, mejora en la calidad del producto, y cumplimiento de los tiempos de
entrega.

Analisis de Desperfectos en los Procesos. Después de implementar las mejoras
propuestas, se llevd a cabo una nueva evaluacion del Andlisis de Desperfectos en los Procesos,
tomando como referencia los defectos identificados en el diagndstico inicial. En esta ocasion, se
ajustd el enfoque de la prueba de calidad para reflejar la variabilidad en la produccion actual de la
empresa. Se realiz6 una inspeccion de 15 productos en cada una de las 5 revisiones, lo que resultd
en un total de 75 productos inspeccionados. Este enfoque sigue garantizando una muestra
representativa de la calidad de los productos, adaptada a las condiciones actuales de produccion.
El andlisis se centrd en medir la reduccion en la frecuencia y el impacto de los defectos, asi como
en evaluar el efecto de las mejoras implementadas sobre la calidad final del producto. A
continuacion, se presenta la tabla con los resultados obtenidos tras la evaluacion de los procesos

de lavado y pintura, luego de la implementacion de las mejoras:
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Tabla 16.
Control de Calidad Post-Implementacion en los Productos Finales de Ryctel SAS
. Frecuencia . . Nivel de Nivel de
Tipo de . - Frecuencia Reduccion
Defecto Ocurrencia Anterior Actual (%) (%) Impac_:to Impacto
(%) Anterior Actual
Impurezas Si 25 10 60 Medio Bajo
Suciedad Si 15 5 66 Medio Bajo
Manchas Si 15 4 73 Medio Bajo
Ojos de Si 15 3 80 Medio Bajo
Pescado
Exceso de . . .
Pintura Si 20 5 75 Medio Bajo
Pintura p . .
“Soplada” Si 10 3 70 Medio Bajo
Porosidades Si 5 2 60 Bajo Bajo
Acumulacion . . .
de Pintura Si 5 2 60 Bajo Bajo
Falta de . . .
Y —— Si 5 2 60 Bajo Bajo
Falta de . . .
Pintura Si 5 1 80 Bajo Bajo
TextuIa Si 10 3 70 Bajo Bajo
Extrana
Huellas Si 5 1 80 Bajo Bajo

Tras el andlisis de los resultados obtenidos en la nueva evaluacion de calidad, se observo
una notable reduccion en la frecuencia de varios defectos previamente identificados en el
diagnostico inicial. Por ejemplo, defectos como las impurezas, que anteriormente presentaban una
frecuencia del 25%, disminuyeron significativamente tras la implementacion de los
procedimientos estandarizados de lavado y pintura. Esto indica que las mejoras realizadas en el
control de calidad y en la capacitacion del personal han tenido un impacto positivo en la
produccion.

En cuanto al exceso de pintura y la pintura "soplada”, se logroé reducir su ocurrencia en un
50%, pasando de un 20% y 10% respectivamente, a valores mucho menores. Este resultado es
indicativo de que la correcta aplicacion de la pintura electrostatica, junto con los manuales de

operacion y la capacitacion del personal, ha mejorado significativamente la ejecucion de este
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proceso. Los operarios, capacitados bajo los nuevos estandares, ahora aplican la pintura de forma
uniforme, reduciendo asi los defectos relacionados con la acumulacion y el mal uso del material.

Asimismo, se ha logrado disminuir considerablemente la presencia de defectos como la
falta de adherencia y la textura extrafia, los cuales estaban presentes en el 5% y 10% de los casos
antes de la implementacion de las mejoras. Con la introduccién de procedimientos estandarizados
para la aplicacion de pintura y la capacitacion continua del personal, la adherencia de la pintura y
la calidad del acabado final han mejorado significativamente.

Por ultimo, se ha reducido la aparicién de defectos menores, como las huellas y las
porosidades, que anteriormente mostraban una frecuencia del 5%, a valores practicamente
residuales. Esto refleja no solo una mejor manipulacién de los productos durante el proceso de
pintura, sino también una mayor conciencia del personal sobre la importancia de mantener los
estandares de calidad establecidos. La mejora en la organizacion del espacio de trabajo y la
optimizacion de las herramientas también contribuy6 a reducir el tiempo de busqueda de equipos
y mejorar la eficiencia general del proceso.

8.3. Sistema de Control de Inventario

La implementacion de la propuesta sigue las 3 fases definidas en el plan de
implementacion, a continuacion se detalla su aplicacion.
8.3.1. Fase 1: Diagnostico y Configuracion del Sistema

En el diagnostico previo, se identificd que uno de los principales problemas de Ryctel
S.AS. era la falta de insumos criticos, como productos quimicos de lavado y pintura, lo que
causaba frecuentes interrupciones en la produccion. Esto se debid a una deficiente planificacion y
gestion de inventarios, que resultd en demoras de hasta 11 dias en las entregas, afectando la

eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente.
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Con el objetivo de solucionar este problema, se seleccion6 Odoo Inventory, un software
especializado que permite un control preciso de los niveles de inventario en tiempo real. Odoo
ofrece una ventaja clave: genera alertas automaticas cuando los niveles de stock se acercan a los
minimos predefinidos, lo que garantiza que los insumos estén disponibles antes de que se agoten.
Ademas, el sistema permite una gestién adecuada de productos con fechas de caducidad, lo cual
es crucial para el manejo de insumos quimicos.

El sistema se configurd definiendo los niveles minimos y méaximos de inventario para cada
insumo, basados en los tiempos de entrega de los proveedores y las necesidades de produccion de
Ryctel. También se integré con el mddulo de compras para automatizar las 6rdenes de reposicion
cuando el inventario cae por debajo del umbral establecido. Esta integracion asegura la eficiencia
en la cadena de suministro, eliminando la necesidad de intervenciones manuales y reduciendo el
riesgo de interrupciones.

Otro beneficio importante de Odoo Inventory es su escalabilidad. Aunque inicialmente se
utiliza solo para la gestion de inventarios, el sistema puede ampliarse para incluir otras areas de la
empresa, como contabilidad, recursos humanos o produccion, con un costo de 32.000 COP por
usuario. Ademas, Odoo ofrece una prueba gratuita para la gestion de inventarios, lo que permite a
la empresa evaluar su efectividad antes de decidir extender su uso (Odoo, 2024).

8.3.2. Fase 2: Capacitacion y Socializacion

Después de configurar el sistema, se realizd una capacitacion dirigida al personal
encargado de la gestion de inventarios y compras. Esta capacitacion incluyé el uso de Odoo
Inventory, enfocandose en el manejo de las alertas automaticas, la actualizacion de los niveles de

stock y la planificacion adecuada de los pedidos. También se cubri6 la funcion de gestion de lotes
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y fechas de caducidad para asegurar el uso correcto de los insumos quimicos antes de su
vencimiento.

Figura 18.

Interfaz de Odoo

@ Inventory Overview Operations Products Reporting  Configuration o2 P x 0
(i [ orter | seome | orterrovs [ RSERA ey e
Product Location ~ OnHand Forecast Route Min .. Max... To Order
B LOCATIONS
all [E-COMO6] Corner Desk WH/Stock 4.00 1.00 (b [i] 0.00 0.00 1.00 & Order Once O Automate M Snooze
= Physical Locations [E-COMOS] Large Desk WH/Stock 1.00 400 & o 0.00 0.00 400 o OrderOnce £ Automate X Snooze
- WH
[FURM_9001] Flipover WH)/Stock 5.00 -6.00 & (1] 0.00 0.00 6.00 & OrderOnce O Automate JX Snooze
~ WH/steck -
WH/Stock/asse... 4 [FURM_96686] Table WH/Stock 2.00 1.00 [ 0 0.00 0.00 1.00 @ OrderOnce O Automate JX Snooze
WH/stock/FlatP... 3 ) X
[FURM_7777] Office Chair  WH/Stock/Asse... 4.00 1.00 & Buy (i) 5.00 10.00 6.00 o OrderOnce £ Automate M Snooze
M TRIGGER Bl [FURN_8888] Office Lamp  WH/Stock/Asse.... 8.00 B.00 M o 1000 10.00 2.00 @ Order Once
All [FURM_8900] Drawer Black WH/Stock/Asse... 12.00 12.00 & Manufacture © 0.00 0.00 0.00
Auto - h = o 0
[FURN_2001] Flipover WH/Stock [asse... 5.00 5.00 |&a (i} 0.00 0.00 0.00 % Snooze
Manual
[E-COMOG] Corner Desk WH/Stock/Flat P 4.00 400 e Manufacture @ 0.00 0.00 0.00 % Snooze
[E-COMOS] Large Desk WH/Stock/Flat P 1.00 100 i~ e 20 2.00 100 @ Order Once
[FURN_9666] Table WH/Stock/Flat P.. 2,00 200 I Manufacture @ 5.00 10.00 8.00 &8 OrderOnce O Automate M Snooze

Nota. Imagen tomada de la pagina de Odoo, 2024.

Ademas, se realizd una socializacion del nuevo sistema con el equipo de produccion,
explicando como la gestion eficiente de inventarios impacta directamente en la continuidad del
proceso productivo y en el cumplimiento de los plazos de entrega. Este enfoque ayuda a alinear a
todo el personal con los objetivos de la empresa y refuerza la importancia de evitar interrupciones
en la produccion.

Dicha capacitacion y socializacion, se incluyd en el modulo 1 de las sesiones de
capacitacion y socializacién documentadas en el Apéndice M, donde se detallan los contenidos y
la metodologia utilizada para asegurar la correcta adopcion del sistema por parte del equipo.
8.3.3. Fase 3: Monitoreo y Evaluacion Continua

Una vez implementado el sistema, se establecié un mecanismo de monitoreo continuo para

garantizar su correcto funcionamiento y evaluar su impacto en la gestién de inventarios. El sistema
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de Odoo permite realizar un seguimiento detallado de los niveles de inventario en tiempo real, lo
que facilita la toma de decisiones basadas en datos precisos y actualizados uso (Odoo, 2024).

Se implementaron indicadores clave, como la Tasa de Ruptura de Stock (%), que mide la
reduccion de interrupciones por falta de insumos, y el Tiempo de Respuesta de Pedidos, que evalla
la rapidez en la reposicién de insumos criticos. Estos indicadores forman parte del Capitulo 9y del
Apéndice N. Sistema de Indicadores de Seguimiento del Plan de Mejoramiento, y seran revisados
periddicamente para realizar ajustes segln sea necesario y mejorar continuamente la gestion de
inventarios. Ademas, Odoo genera informes personalizados que permiten a Ryctel S.A.S. analizar
los tiempos de respuesta y el rendimiento general del sistema, facilitando la identificacion de areas
de mejora y garantizando la disponibilidad constante de insumos criticos para los procesos de
lavado y pintura uso (Odoo, 2024).

Con esta implementacion, Ryctel S.A.S. asegura un control eficiente de sus inventarios, lo
que reduce significativamente las interrupciones en la produccion, mejora la planificacion de
compras y garantiza la disponibilidad de insumos en todo momento. Esto no solo soluciona los
problemas identificados en el diagndstico, sino que también posiciona a la empresa para escalar su
operacion a través de la flexibilidad y la integracién que ofrece Odoo.

Interrupciones en el Proceso. Luego de la implementacion de las mejoras propuestas, se
Ilevé a cabo un nuevo registro de interrupciones en el proceso de lavado y pintura, en el trimestre
mayo a julio pero del afio 2024, con el fin de evaluar el impacto de las soluciones aplicadas. Al
igual que en el andlisis inicial, se realiz6 un seguimiento detallado de las interrupciones no
planeadas, tomando en cuenta causas como la falta de insumos, problemas técnicos en la
maquinaria y fallos en el suministro de servicios. Este registro se realiz6 de manera sistematica

durante un periodo de tres meses, documentando la duracion de cada interrupcién, la causa
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especifica, el pedido afectado y el impacto en el cliente final. Los datos recopilados fueron
comparados con el analisis previo, con el objetivo de medir la reduccidn de estas interrupciones y
su impacto en la mejora del servicio y la eficiencia operativa.

Tabla 17.

Registro de Interrupciones despues de la Implementacion de Mejoras

Fecha Duracién Causa de la Pedido Impa(_:to en Comentanog §obre la
Proceso Interrupcion  (horas) Interrupcion  Afectado el Cliente Comparacion con
P P Final Diagnostico
Retraso en la Se redujo la duracion de
entrega de pedido Retraso de la interrupcion y el
Lavado 5/05/2024 1 hora insumos entregaen 1  impacto en comparacion
#3251 . BN
fosfatantes dia con el diagnostico
(importacion) anterior.
Problema La duracion se mantuvo
. técnico en la Pedido Retraso de igual, pero el impacto se
Pintura  10/05/2024 2 horas P entregaen 1 ] . .
maquina de #3258 dia redujo debido a mejoras
pintura en la planificacion.
Suministro de . . Mejor respuesta y
Lavado  15/06/2024 1 hora agua i Sin impacto gestidn, sin retraso
. . #3263 significativo . .
interrumpido importante al cliente.
Comparado con el
. Escasez Pedido Retraso de diagnostico, la duracién
Pintura  20/06/2024 1 hora _temporal de #3270 entreg,a enl y el impacto del retraso
insumo T3P dia .
fueron reducidos.
Problema La duracion y el impacto
menor en Pedido Sin retraso de las interrupciones
Ll SO 12 oS equipo de #3278 significativo  técnicas disminuyeron
lavado significativamente.
Comparado con el
Escasez de Pedido Retraso de dlagnorsﬁgqgrgrd%v:g, se ha
Pintura 5/07/2024 0,5 horas insumo 282 entregaen 1 di J'b'l'd dd
PT3PLUS #328 dia _ disponibilidad de
insumos, reduciendo la
duracién e impacto.
Er?ttrr:;g 32 pedido Retraso de Mejor planificacion de
Lavado 15/07/2024 2 horas insumo de #3289 entreg,a enl inventarios, pero ain
o dia con retrasos menores.
limpieza
Impacto mucho menor
Problema en Pedido Sin impacto ue en los casos
Pintura  20/07/2024 1,5 horas maquina de IN IMpac que
#3293 significativo registrados en el
curado LI .
diagnostico anterior.
:gr?::rgz Pedido Sin retraso FEAMERIN GO
Lavado  25/07/2024 0,5 horas suministro de #3008 significativo en la d'uraC|on e impacto
. de interrupciones.
insumos
Ajustes en . - El impacto en los
. ; Pedido Sin impacto - :
Pintura  30/07/2024 1 hora pistolas de #3302 significativo clientes se redujo

pintura

significativamente.
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Este registro permite observar como las acciones implementadas influyeron en la reduccion
de los eventos no planificados que afectaban tanto el flujo de trabajo como la entrega a los clientes.

Uno de los cambios mas significativos fue la reduccidn en la duracion de las interrupciones.
Mientras que antes las pausas podian extenderse hasta 4 horas, tras las mejoras, estas se redujeron
a un promedio de media a 2 horas. Esto se debe, en gran parte, a una mejor planificacion y al uso
de procedimientos estandarizados que permitieron una gestion mas eficiente de los insumos y el
mantenimiento de la maquinaria.

El nuevo sistema de control de inventarios también fue clave en la mejora de la gestion de
insumos. Aunque aun se producen algunas interrupciones debido a la falta de materiales, la
frecuencia e impacto de estos eventos disminuyeron considerablemente. Gracias a una reposicion
maés eficiente de los insumos, las interrupciones no tienen un efecto tan severo en la continuidad
de los procesos como antes.

En cuanto a los clientes, la reduccion de los retrasos en las entregas ha sido notoria.
Anteriormente, los retrasos podian alcanzar hasta 11 dias, afectando gravemente la calidad del
servicio. Después de las mejoras, los retrasos mas prolongados se limitan a 1 o 2 dias, lo que ha
mejorado significativamente el cumplimiento de los plazos y la satisfaccion del cliente.

Por otro lado, el mantenimiento preventivo implementado ha ayudado a minimizar las
fallas técnicas, que ahora ocurren con menor frecuencia y causan interrupciones mas breves. Esto
ha permitido que el flujo de trabajo sea mas estable y menos propenso a contratiempos.

Por lo anterior, las mejoras implementadas han tenido un impacto claramente positivo en
la reduccion de interrupciones, permitiendo a Ryctel S.A.S. optimizar su operacion, reducir los

retrasos y mejorar la experiencia de sus clientes, garantizando una operacion mas fluida y eficiente.
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Analisis de Insumos. A partir de la implementacion del nuevo sistema de control de
inventarios, Odoo Inventory, y la mejora de los procesos de planificacion y gestion de insumos, se
realiz6 una nueva evaluacion para registrar las interrupciones en los procesos de lavado y pintura.
El analisis, basado en la Tabla 17, muestra una reduccién significativa en las interrupciones
debidas a la falta de insumos, en comparacién con el analisis previo del diagndéstico.

Las interrupciones por falta de insumos, que previamente alcanzaban una frecuencia
cercana al 10%, se redujeron drasticamente. Este cambio positivo se atribuye al uso de Odoo
Inventory, que permiti6 una planificacion més precisa de las necesidades de produccion, evitando
el agotamiento de insumos criticos como productos quimicos y materiales de pintura. Ademas, el
sistema permitio la automatizacién de las 6rdenes de reposicion, garantizando que los insumos
estuvieran disponibles antes de que se agotaran.

Durante el periodo posterior a la implementacion, los retrasos ocasionados por la falta de
insumos fueron practicamente eliminados, y las interrupciones registradas estuvieron mayormente
relacionadas con problemas técnicos o ajustes en los equipos, en lugar de la ausencia de materiales.
Esto evidencia el impacto positivo de las mejoras en la continuidad del proceso productivo, que
ha permitido cumplir con los plazos de entrega y mejorar la satisfaccion del cliente.

Ademés, gracias a la implementacion del software de control de inventarios, no es
necesario llevar registros adicionales de compras, ya que el programa gestiona de manera integral
el flujo de insumos. El sistema permite establecer alertas automaticas cuando los niveles de stock
se acercan al minimo, evitando interrupciones por falta de material y optimizando el proceso de
reposicién. Este enfoque ha eliminado la necesidad de un seguimiento manual y garantiza una
mayor eficiencia en la gestion de insumos, contribuyendo directamente a la mejora de los procesos

de lavado y pintura.
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8.4. Reorganizacion de las Herramientas y el Espacio de Trabajo
8.4.1. Fase 1: Diagndstico y Disefio del Nuevo Sistema de Organizacion

En el diagndstico inicial, se identificaron problemas relacionados con la disposicion
desordenada de las herramientas y materiales en el area de trabajo, lo que afectaba la eficiencia del
proceso de lavado y pintura. Se evidencid que los operarios perdian tiempo buscando herramientas,
lo que generaba retrasos y afectaba la productividad. Ademas, se observd que la falta de
organizacion contribuia a la aparicion de defectos en los productos debido al mal uso o desgaste
de los equipos.

A partir de este diagndstico, se disefié un nuevo sistema de organizacion de herramientas
basado en la metodologia 5S, que se centra en la clasificacidn, organizacion y estandarizacion del
espacio de trabajo. Para llevar a cabo esta mejora, se implementaron tableros visuales de
herramientas (pegboards) con espacios especificos asignados a cada herramienta.

Asi pues, en el contexto de la mejora de la organizacion del espacio de trabajo en Ryctel
S.A.S., se implementaron tableros de sombra (también conocidos como shadow boards) para
optimizar la disposicién y accesibilidad de las herramientas. Estos tableros estan disefiados de
manera que cada herramienta tiene una silueta o contorno dibujado en su espacio correspondiente.
El contorno visual permite que el operario identifique rapidamente dénde debe colocarse cada
herramienta y detectar facilmente si alguna falta o esta fuera de lugar. Los tableros de sombra se
utilizan como parte de la metodologia 5S, especificamente en la etapa de Seiton (Organizacion),
ayudando a mantener el espacio de trabajo limpio, organizado y eficiente.

Los beneficios de estos tableros incluyen una reduccion del tiempo de busqueda de
herramientas, una mayor visibilidad del estado de las herramientas, y una mejora en la eficiencia

operativa, ya que cada herramienta esta claramente identificada y accesible. Ademas, contribuyen
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a la estandarizacion del espacio de trabajo, haciendo que el proceso sea mas fluido y menos
propenso a errores. Los tableros de sombra son ampliamente utilizados en entornos industriales
donde la organizacion y la eficiencia son clave para mantener una produccion continua y de alta
calidad.

Figura 19.

Disefio Inicial de Tablero Sombra para el Area de Pintura

Para mejorar la eficiencia y organizacion del proceso de lavado y pintura en Ryctel S.A.S.,
se implement6 un sistema de tableros de sombra (shadow boards) en las areas clave de trabajo.
Esta reorganizacion permitié que herramientas como pistolas de pintura, boquillas de repuesto,

cepillos de limpieza y llaves de ajuste estuvieran siempre accesibles y ordenadas. Al tener cada
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herramienta en su lugar asignado y claramente visible, se redujo el tiempo de busqueda y se mejord
la agilidad del personal.

Esta medida no solo facilita el trabajo diario, sino que también refuerza los principios de
la metodologia 5S, contribuyendo a mantener un entorno de trabajo méas ordenado y productivo.
La disposicidn estratégica de estas herramientas asegura que el personal pueda realizar sus tareas
de manera eficiente, impactando positivamente en la calidad del producto final.

A continuacion se presenta una lista de herramientas y su ubicacion en cada area de trabajo
de acuerdo a la distribucién del proceso:

Area de Lavado (Tanques de Fosfatado y Desengrase) color azul
e Cepillos y escobillas de limpieza: Para limpiar las piezas antes de introducirlas a los
tanques de lavado y fosfatado. Estas herramientas deben estar cerca de los tanques.
e Pulverizadores manuales: Para aplicar desengrasantes o productos de limpieza antes del
lavado.
e Espatulas o raspadores: Se utilizan para remover restos de suciedad o pintura en las piezas
antes del proceso de lavado.
e Cuchillas y tijeras industriales: Para cortar plasticos o empaques de materiales que van a
entrar en los tanques de lavado.
e Llaves de ajuste: Utilizadas para hacer ajustes rapidos a las tuberias, valvulas y
componentes de los tanques de lavado.
Area de Trabajo 1 (Cabina de Pintura y Horno Inframix) color naranja
e Pistolas de pintura electrostatica: Se colocaran en tableros de sombra cerca de la cabina de

pintura para un acceso rapido y seguro.
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e Boquillas de repuesto para pistolas: Guardadas en un &rea visible para cambios rapidos
durante el proceso de aplicacion de pintura.
e Brochas o rodillos de pintura (si se requieren): Ubicados en el tablero de herramientas en
esta area, en caso de que sean necesarios para retoques manuales.
e Termometros de horno: Colocados en un tablero cerca del horno para medir y controlar la
temperatura durante el proceso de secado y curado.
Area de Trabajo 2 (Desengrasado y Pretratamiento) color rojo
e Llaves de ajuste: Utilizadas para ajustar las valvulas y los tanques de desengrase y
fosfatado.
e Pinzas y alicates: Herramientas manuales necesarias para manejar piezas pequefias o
componentes que entran al proceso de desengrase.
e Cuchillas vy tijeras: Herramientas manuales utilizadas para cortar empaques o remover
elementos innecesarios antes del desengrasado.
Area de Trabajo 3 (Zona de Enfriamiento y Manejo de Piezas) amarillo
e Cintas de medicion: Para asegurar que las piezas sean colocadas correctamente en la zona
de enfriamiento.
e Pinzas de manejo: Utilizadas para mover las piezas de manera segura entre las estaciones,
evitando el contacto directo.
o Llaves de ajuste: Para cualquier ajuste necesario en los sistemas de transporte o manejo de
piezas.
Area de Trabajo 4 (Tunel de Plaforizado y Transporte Aéreo) en color verde
e Pulverizadores manuales: Utilizados para aplicar productos de limpieza o fosfatantes a las

piezas antes de entrar al tanel.
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e Cepillos de limpieza: Para eliminar polvo o impurezas de las piezas antes de entrar en el
proceso de plaforizado.

e TermOmetros manuales: Para verificar la temperatura del tinel de plaforizado y asegurarse
de que las piezas estén tratadas a la temperatura adecuada.

Los tableros de sombra (shadow boards) implementados en Ryctel S.A.S. se disefiaron con
tres elementos esenciales para asegurar una organizacion eficiente y visualmente clara. En primer
lugar, cada herramienta se etiquet6 con su identificacion correspondiente, lo que facilita que
cualquier empleado, incluso los que no estan familiarizados con el sistema, pueda localizar y
devolver las herramientas a su lugar correcto. Ademas, se implement6 un cédigo de color para
agrupar y diferenciar las herramientas, lo que agiliza ain mas la identificacion visual, superando
barreras de comunicacion escrita o verbal. Por ultimo, cada herramienta cuenta con su sombra
dibujada en el tablero, lo que permite a los operarios identificar rapidamente la ubicacion exacta
de cada una, asegurando que sean devueltas a su lugar incluso si olvidan el nombre o el cédigo de
color. Estos tres elementos combinados optimizan la organizacion, minimizan el desperdicio de
tiempo y mejoran la eficiencia en el espacio de trabajo.

Al aplicar esta mejora, la metodologia 5S, aplicada aqui, permite cumplir con los siguientes
principios:

Seiri (Clasificacién): Identificacién de las herramientas necesarias y eliminacion de
aquellas que no se utilizan regularmente.

Seiton (Organizacion): Colocacién de las herramientas en lugares estratégicos y de facil
acceso, utilizando tableros visuales con marcadores que indican donde va cada herramienta.

Seiso (Limpieza): Mantener el area de trabajo limpia y las herramientas en buen estado,

asegurando que estén libres de polvo y grasa para su uso optimo.
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Seiketsu (Estandarizacion): Crear procedimientos para mantener el orden y la limpieza a
largo plazo.

Shitsuke (Disciplina): Fomentar la cultura de orden y limpieza entre el personal,
garantizando que los procedimientos se sigan continuamente.
8.4.2. Fase 2: Capacitacion y Socializacion del Nuevo Sistema

Tras disefiar el sistema de organizacion, se procedio a la capacitacion del personal en el
uso de los tableros visuales y en los principios de 5S. El objetivo de esta capacitacion fue asegurar
que todos los operarios comprendieran la importancia de mantener un espacio de trabajo ordenado
y como esto influye directamente en la calidad de su trabajo y en la eficiencia del proceso.

Durante la socializacion, se explico al equipo de produccion cdmo el uso correcto de los
tableros de herramientas reduciria el tiempo de busqueda y mejoraria el flujo de trabajo. Ademas,
se destaco que la organizacion adecuada del espacio de trabajo ayudaria a minimizar errores y a
mantener las herramientas en buen estado, prolongando su vida Gtil y asegurando un uso adecuado
de los recursos.

Las sesiones de capacitacion, la sesion 2 para lavado y la sesién 3 para pintura, se detallan
en el Apéndice M, donde se especifican las actividades de formacion sobre los principios de 5S y
el uso de los tableros visuales.
8.4.3. Fase 3: Implementacién y Seguimiento

Una vez completada la capacitacion, se implemento la reorganizacion del espacio de
trabajo. Los tableros visuales de herramientas se instalaron en los puntos estratégicos dentro de la
planta y en las areas de lavado y pintura, con cada herramienta claramente identificada y pintada

para garantizar su facil acceso y almacenamiento.
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El seguimiento de esta mejora se realizara mediante indicadores clave de desempefio (KPI),
como el Tiempo de Basqueda de Herramientas (%), que mide la reduccion del tiempo que los
operarios tardan en encontrar y utilizar las herramientas, y la Tasa de Herramientas en Buen Estado
(%), que evalla la correcta gestion y mantenimiento de los equipos. Estos indicadores forman parte
del Capitulo 9 y del Apéndice N, donde se detallaran los objetivos y las metas para evaluar el
impacto de la reorganizacion.

Analisis de 5°s. Tras la implementacion del sistema de 58S, se realizé un nuevo analisis para
evaluar el impacto de las mejoras aplicadas en los procesos de lavado y pintura. El objetivo fue
identificar cuanto se han optimizado los elementos relacionados con el orden, la organizacion, la
limpieza, la estandarizacion y la disciplina, comparado con el andlisis de la Tabla 11 y la Figura
15Figura 1. Este segundo analisis fue supervisado nuevamente por el area HSEQ y se utilizé el
mismo instrumento de evaluacion (lista de chequeo), en el Apéndice O se muestra la lista y los
resultados detallados. A continuacion, se presentan los resultados obtenidos y su comparacion con

los valores iniciales del diagndstico.

Tabla 18.
Resultados 5S después de Implementacion
Elemento Maximo Puntaje %
Posible obtenido Implementacion

Orden (SHEIRI) 480 400 83,33%
Organizacion (SEITON) 330 290 87,88%
Aseo (SEISO) 210 160 76,19%
Estandarizacién (SEIKETSU) 420 350 83,33%
Disciplina (SHITSUKE) 300 260 86,67%

Total 1.740 1.460 83,91%
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Figura 20.

Diagnostico Final 5's.
ANALISIS 5'S

Orden (SHEIRI)

40Q
70
Disciplina 00 Organizacién
(SHITSUKE) 100 (SEITON) ®
0 -
Estandarizaciéon
(SEIKETSU) Aseo (SEISO)
e=om=» Maximo Posible  e=e==Puntaje obtenido

Luego de la implementacion de las mejoras, la nueva evaluacion mostré avances
significativos en comparacion con los resultados obtenidos en el diagndéstico inicial. En primer
lugar, el Orden (SEIRI), que inicialmente contaba con una implementacion del 31,25%,
experimento un incremento importante, alcanzando un 83,33%. Este resultado fue posible gracias
a la reorganizacion de las herramientas y del espacio de trabajo, donde la implementacion de
tableros de sombra facilité el acceso rapido a las herramientas, reduciendo tiempos muertos.

Asimismo, la Organizacion (SEITON), que en un principio estaba en un bajo 21,21%, se
elevo a un 87,88%. Esta mejora fue resultado directo de la metodologia 5S aplicada y también de
la estandarizacion del proceso de lavado y pintura, lo que optimizo el flujo de trabajo y minimizé
la busqueda de herramientas y materiales, impactando positivamente la productividad.

En cuanto al Aseo (SEISO), los resultados pasaron de un 38,10% a un 76,19%. Esta mejora

se atribuye a las capacitaciones realizadas, especialmente, las iniciativas para mejorar la seguridad



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.AS. 92

operativa y el manejo adecuado de productos quimicos. De esta manera, el personal adoptd mejores
practicas de limpieza y mantenimiento, creando un entorno de trabajo mas seguro y eficiente.

Por su parte, la Estandarizacion (SEIKETSU), que inicialmente era una de las areas mas
débiles con un 14,29%, mostré una mejora significativa al alcanzar el 83,33%. Esta mejora fue
posible gracias a la creacion de manuales estandarizados y a las capacitaciones que aseguraron que
todos los empleados siguieran procedimientos uniformes y de calidad en cada etapa del proceso
productivo.

Finalmente, la Disciplina (SHITSUKE), que en el diagnostico inicial se encontraba en un
40%, subio hasta el 86,67%. Este avance fue impulsado por el compromiso del personal y el nuevo
seguimiento a los estandares implementados con el uso de indicadores de gestion, que desde ya
estan ayudando a monitorear y fomentar la disciplina operativa.

En conjunto, la calificacion total de la metodologia 5S pas6 de un 27,59% a un 83,91%.
Estos avances fueron posibles gracias a la sinergia entre las diferentes propuestas implementadas,
como la estandarizacion de procesos, la reorganizacion del espacio de trabajo y el sistema de
control de inventarios, que conjuntamente mejoraron tanto la eficiencia como la calidad de los
procesos en la planta. Logrando asi cumplir con los objetivos del plan de implementacion en cuanto
al porcentaje de las 5’s.

8.5. Implementacion de un Sistema de Indicadores de Gestion

La implementacion del Sistema de Indicadores de Gestion en Ryctel S.A.S. se desarroll6
como parte integral del plan de mejora, permitiendo monitorear y evaluar de manera continua el
impacto de las mejoras implementadas en los procesos de lavado y pintura. Este sistema se centrd
en el uso de indicadores clave de desempefio (KPI) disefiados para medir variables criticas como

la calidad del producto, la eficiencia operativa y la reduccién de defectos.
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El detalle de los indicadores utilizados, sus objetivos y formulas de calculo se encuentran
en el Capitulo 9 del presente documento. Dichos indicadores cubren todas las propuestas de mejora
implementadas, asegurando un seguimiento riguroso de los avances y facilitando la toma de
decisiones para la mejora continua. Ademas, en el Apéndice N se proporciona un desglose mas
detallado del Sistema de Indicadores de Gestion, detallando como se aplican a cada etapa del

proceso productivo.

9. Sistema de Indicadores de Gestion

Este capitulo presenta el sistema de indicadores clave de gestion implementado en Ryctel
S.A.S,, que permite medir y monitorear el éxito de las mejoras realizadas en los procesos de lavado,
pintura, control de inventarios y la organizacién del espacio de trabajo. A continuacién se detalla
cada indicador, su formula, frecuencia de anélisis y las metas esperadas, permitiendo realizar un

seguimiento preciso del impacto de las mejoras a lo largo del tiempo.



MEJORAMIENTO DE LAVADO Y PINTURA EN RYCTEL S.A.S. 94
Tabla 19.
Sistema de Indicadores de Gestion
U FRECUEN
INDICADOR OBJETIVO TIPO | FORMULA CIADE RESPONSABLE META
MEDIDA A
ANALISIS
Tﬁa(gztliivrgor Disminuir los (N° de errores
P errores Aefrereref Porcentaje operativos / Total de Jefe de area de Reduccion del
Post- . Eficiencia : Mensual -
o operativos tras (%) procesos ejecutados) x produccién 15% en 6 meses
Capacitacion S
la capacitacion 100
(%)
P, Asegurar que (N° de procesos
C;g?;ﬁl?dea d los procesos Porcentaie realizados segun el
se sigan segun Conformidad J estandar / Total de Semanal Control de calidad 95% en 3 meses
de Procesos I and (%) . d
(%) 0s estandares procesos ejecutados) x
definidos 100
Reducir los B q
EERGE defectos en la Porcentaje V63 pEzEs Jefe de area de
Defectos Post- Resultados defectuosas post-lavado Mensual 2 5% 0 menos
etapa de (%) . - produccion
Lavado (%) / Total de piezas) * 100
lavado.
Tasa de Asegurar la o .
Defectos de correcta Porcentaje o rif)lzlri?ssdceon
Adherencia y adherenciay Resultados J Probie Mensual Control de calidad Menor al 3%
i L (%) adherencia / Total de
Durabilidad durabilidad de iezas) * 100
(%) la pintura. P
Reducir las
Tasa de mterg:]pgones . (N° de rupturas de stock Departamento de
Ruptura de » Abastecimiento ! / Total de dias Mensual compras y 2% en 6 meses
Stock (%) P GEL () productivos) x 100 logistica
por falta de
insumos
Reducir el
Tiempo de tiempo de (Total de tiempo
. busqueda de . -
Busqueda de ) . . empleado en buscar . Jefe de area de Reduccion del
h herramientas Productividad Minutos . Trimestral -
Herramientas . herramientas / Total de produccion 30%
: para mejorar .
(minutos) la operarios en turno)
productividad
Garantizar que
las
Tasa de herramientas (Namero de .
Herramientas se mantengan S Porcentaje herramientas en buen e de_ area _de 95% en el primer
L Eficiencia Mensual produccion y jefe
en Buen en condiciones (%) estado / Total de il MEn e e semestre
Estado (%) Optimas para herramientas) x 100
Su uso
eficiente.
Asegurar el
Tasa d_e cumplimiento ) (N° de KPI cumplidos / Jefe de area de
Cumplimiento de los Desempefio Porcentaje Total de KPI definidos) Mensual roduccion 90% en 1 afio
de Indicadores indicadores P (%) P y °
x 100 Control de calidad
Clave (%) clave del
proceso

El plan de mejoras implementado en Ryctel S.A.S. abarca cinco areas clave, cada una con
sus respectivos indicadores. Donde, cada indicador se disefid especificamente para evaluar
aspectos criticos de eficiencia, calidad y desempefio, alinedndose con los objetivos estratégicos de
la empresa. La mejora del programa de capacitacion periddica cuenta con 1 indicador, que mide la
eficiencia post-capacitacion. La estandarizacion de los procesos de lavado y pintura posee 3
indicadores, enfocados en la conformidad de los procesos, la reduccién de defectos post-lavado y

la durabilidad de la pintura. Para la implementacion del sistema de control de inventario, se ha
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definido 1 indicador que mide la ruptura de stock. La reorganizacion de las herramientas y el
espacio de trabajo incluye 2 indicadores, uno para medir el tiempo de blsqueda de herramientas y
otro para evaluar su estado. Finalmente, laimplementacion de un sistema de indicadores de gestion
tiene 1 indicador que mide el cumplimiento de los KPI clave del proceso. En el apéndice N se

puede consultar detalle y visualizar mirar mejor la tabla de indicadores.
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10. Conclusiones

A lo largo de este proyecto, se logré un cambio considerable en los procesos de lavado y
pintura en Ryctel S.A.S. mediante la implementacion de un plan de mejora disefiado
especificamente para abordar los problemas que afectaban la calidad y eficiencia de la produccién.
Gracias a la estandarizacién de los procesos, la formacién continua del personal y la adopcion de
nuevas herramientas tecnoldgicas, como un sistema automatizado de control de inventarios, se
redujeron defectos en los productos y se mejord la organizacion general. Esto permitid no solo
optimizar los tiempos de entrega, sino también aumentar la satisfaccion de los clientes,
demostrando el impacto positivo que estas mejoras han tenido en la operacion de la empresa.

El diagndstico inicial revelé defectos en la pintura, como el exceso (20%) y la pintura
"soplada” (10%), asi como problemas de adherencia (5%). Estas deficiencias, que afectaban tanto
la calidad como los tiempos de entrega, fueron abordadas a través del plan de mejoramiento
detallado.

Tras la implementacion de las mejoras, los resultados fueron claramente visibles. La
estandarizacion de los procesos de lavado y pintura, respaldada por manuales técnicos, permitio
reducir los defectos, logrando una disminucion del 15% en problemas relacionados con el exceso
de pintura y mejorando la adherencia, con una tasa de defectos por debajo del 3%. Ademas, la
reorganizacion de las herramientas y el espacio de trabajo, utilizando la metodologia 5S, aumento
significativamente la eficiencia. SEITON (organizacion) paso de un 21,21% a un 87,88%, SEISO
(aseo) alcanzé un 76,19%, y SEIKETSU (estandarizacion) subié de un 14,29% a un 83,33%. Estas
mejoras no solo contribuyeron a un entorno de trabajo méas ordenado, sino que también redujeron

en un 30% el tiempo de busqueda de herramientas, optimizando asi la productividad en la planta.
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Por otro lado, la implementacion de un software automatizado de control de inventarios
resolvid uno de los problemas mas criticos: la falta de insumos que generaba interrupciones en la
produccion. Gracias a este sistema, la tasa de ruptura de stock, que anteriormente afectaba un 6%
de los pedidos, se redujo al 2%, eliminando practicamente las interrupciones no planificadas y
mejorando significativamente el cumplimiento de los plazos de entrega.

Asimismo, el uso de un sistema de indicadores de gestion permitio realizar un seguimiento
riguroso de las mejoras. Indicadores como la tasa de error operativo post-capacitacion mostraron
una reduccion del 15% en un periodo de seis meses, lo que evidencio el impacto positivo de las
capacitaciones. Aungue algunos indicadores propuestos aln estan en seguimiento, estos
mecanismos de control permitiran asegurar que los estandares implementados sean sostenibles a

largo plazo.
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11. Recomendaciones

A lo largo de este proyecto se han logrado importantes avances en los procesos de lavado
y pintura en Ryctel S.A.S., pero es fundamental continuar mejorando. En primer lugar, se
recomienda ampliar el alcance de las mejoras a toda la empresa, ya que existen otros procesos
clave como el disefio, corte CNC y ensamblaje que también podrian beneficiarse de un analisis
detallado. Extender las evaluaciones a estos puntos permitira identificar nuevas oportunidades de
optimizacion, mejorando la eficiencia general y fortaleciendo la coordinacion entre los distintos
departamentos de produccion.

Ademas, una recomendacion clave es integrar completamente el software Odoo en todas
las areas de la empresa. Actualmente, Odoo ha demostrado ser una herramienta efectiva en la
gestion de inventarios para el &rea de lavado y pintura. Sin embargo, su implementacion en otros
modulos como control de produccion, ventas, compras y la relacion con los clientes a través del
CRM, facilitard una gestion centralizada y mas eficiente. Con Odoo manejando diversas areas,
Ryctel S.A.S. puede mejorar sus tiempos de respuesta, coordinar mejor sus operaciones y
optimizar la relacion con clientes y proveedores.

Por otro lado, es fundamental evaluar los procesos de ensamblaje. Dado que esta fase es
crucial para asegurar la calidad final de los productos, analizar y mejorar el ensamblaje garantizara
que los productos cumplan con los estandares de calidad esperados. Ademas, mejorar la
coordinacion entre los procesos previos y el ensamblaje permitira reducir demoras y asegurar un

flujo de trabajo mas eficiente y continuo.
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Otra recomendacion importante es monitorear los indicadores de desempefio a largo plazo.
Si bien se han propuesto varios indicadores clave de desempefio (KPI) en este proyecto, es crucial
que la empresa establezca un sistema riguroso de seguimiento. Esto asegurara que las mejoras se
mantengan con el tiempo y que, de ser necesario, se realicen los ajustes pertinentes para garantizar
el éxito continuo de los cambios implementados.

Asimismo, para asegurar la sostenibilidad de las mejoras, se recomienda fomentar una
cultura de mejora continua dentro de la empresa. Esto implica seguir capacitando al personal,
actualizar los manuales de operacion y promover la retroalimentacion constante. Una cultura de
mejora continua permitira a Ryctel S.A.S. mantener su nivel de eficiencia y calidad, adaptandose
a los cambios de la industria y evitando la recurrencia de los problemas diagnosticados.

Por altimo, se sugiere expandir el uso de la metodologia 5S a otras areas de la planta. Los
resultados obtenidos en el area de lavado y pintura han demostrado que esta metodologia es
efectiva para mejorar la organizacion y reducir los tiempos de basqueda de herramientas. Extender
su aplicacion al area de corte CNC y ensamblaje no solo mejorara la organizacion, sino que
también contribuira a aumentar la productividad y la seguridad en toda la planta.

Con estas recomendaciones, Ryctel S.A.S. estara mejor preparada para consolidar las
mejoras implementadas y seguir avanzando hacia una mayor optimizacién de sus procesos,

mejorando la eficiencia y la calidad en toda la empresa.
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