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Figura 59. JES proceso de fundición (2 de 3). Autoría propia. 
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Figura 60. JES proceso de fundición (3 de 3). Autoría propia. 

Una propuesta adicional para la estandarización de los procesos es la implementación de 

toma de tiempos para definir un tiempo estándar para cada operación con el fin de garantizar 
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una correcta planeación y seguimiento, es por esta razón que se crea un formato de toma de 

tiempos el cual se encuentra formulado para calcular el número de muestras ideales de 

acuerdo a las desviación de observaciones preliminares, posteriormente el  observador 

ingresa bajo criterio las valoraciones WESTINGHOUSE y los suplementos acordes a la 

operación con el fin de obtener el tiempo estándar. 

 

Figura 61. formato toma de tiempos estándar (1 de 2). Autoría propia. 

 

Figura 62. formato toma de tiempos estándar (2 de 2). Autoría propia. 

Se logra hacer una prueba piloto de 8 observaciones después de aplicada la herramienta 

de las JES en el proceso (prueba piloto) las cuales arrojaron los siguientes datos:  

 



97 

 

 

 

 

Figura 63. Piezas aceptas vs piezas rechazadas en fundición. Autoría propia. 

 

Figura 64. Piezas aceptas vs piezas rechazadas en Borrado. Autoría propia. 
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Tabla 68.  

Lotes revisados vs lotes devueltos 

 

Nota: Autoría propia. 

 

Figura 65. Piezas revisadas de los lotes devueltos vs piezas rechazadas. Autoría propia. 

Ya con el número de unidades rechazadas en cada proceso se continúa con determinar los 

defectos encontrados en las piezas, la información se aprecia en las siguientes figuras: 
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Tabla 69.  

Defectos encontrados en las piezas rechazadas en fundición. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 70.  

Defectos encontrados en las piezas rechazadas en borrado 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 71.  

Defectos encontrados en revisión de lotes devueltos en vibrado. 

 

Nota: Autoría propia. 

Para analizar los datos se procede a consolidar los rechazos de los 3 procesos teniendo en 

cuenta el promedio (Figura 66), posteriormente se realiza un diagrama de Pareto con el fin 
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de identificar qué defectos son los que más afectan la operación dando como resultado piezas 

con poro con un 36% y rebaba gruesa con un 25% para un porcentaje acumulado de 61% 

(figura 67). 

 

Figura 66. Piezas rechazadas según defecto. Autoría propia. 

 

Figura 67. Pareto defectos. Autoría propia. 

Ya teniendo como principales causas el poro y rebaba gruesa se procede a cuantificar el 

tiempo y costos que conllevan estos defectos (tabla 72 y 73) 
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Tabla 72.  

Tiempos y costos promedio de los desperdicios. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 73.  

Dimensionamiento tiempo y costos. 

 

Nota: Autoría propia. 

9.6 Propuesta deficiencia de llenado de moldes 

Para la mejora de esta muda se implementa la estandarización del proceso de fundición a 

través de la herramienta JES después de prueba piloto de la herramienta se lograron hacer 6 

observaciones y arrojaron los siguientes datos. 

Tabla 74.  

Observación de moldes #1. 

 

Nota: Autoría propia. 

 

628 4.082 seg $ 7.688 COP 54 seg $ 101 COP 753,6 1.419,3$    4.889 seg $ 9.208 COP

216 1.404 seg $ 2.644 COP 19 seg $ 35 COP 259,2 488,2$       1.423 seg $ 3.167 COP

844 5.486 seg $ 10.332 COP 72 seg $ 136 COP 1012,8 1.907,4$    6.312 seg $ 12.376 COP

Total tiempo 

desperdicio

Total costo 

desperdicio

Poro / Fundición

Rebaba gruesa / Fundición

Costo 

promedio 

desperdicio

Tiempo 

adicional 

por 

despencar

Costo 

adicional por 

despencar

Tiempo 

adicional 

inspección

Costo 

adicional 

inspección

TOTAL

Defecto/Proceso 

responsable

Promedio de 

casos

Tiempo 

promedio 

desperdicio
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Tabla 75.  

Observación de moldes #2. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 76.  

Observación de moldes #3. 

 

Nota: Autoría propia. 
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Tabla 77.  

Observación de moldes #4. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 78.  

Observación de moldes #5. 

 

Nota: Autoría propia. 
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Tabla 79.  

Observación de moldes #6. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 80.  

Dimensionamiento observación de moldes #1. 

 

Nota: Autoría propia. 
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Tabla 81.  

Dimensionamiento observación de moldes #2. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 82.  

Dimensionamiento observación de moldes #3. 

 

Nota: Autoría propia. 
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Tabla 83.  

Dimensionamiento observación de moldes #4. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 84.  

Dimensionamiento observación de moldes #5. 

 

Nota: Autoría propia. 
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Tabla 85.  

Dimensionamiento observación de moldes #6. 

 

Nota: Autoría propia. 

En la siguiente imagen se totalizan los costos y tiempos de las observaciones y se 

promedian las cantidades para posteriormente dimensionar en el tiempo (tabla 87). 

Tabla 86.  

Total, y promedio de las observaciones. 

 

Nota: Autoría propia. 



108 

 

 

 

Tabla 87.  

Dimensionamiento en el tiempo. 

 

Nota: Autoría propia. 

9.7 Propuesta implementación 5’S 

Para la implementación de esta herramienta se realizará un involucramiento al personal 

de la planta de joyería para lograr modificar no sólo la apariencia física del puesto de trabajo, 

sino también la forma de pensar y actuar del personal, para ello se debe incentivar y capacitar 

para que adopten la herramienta 5´s como filosofía, a continuación, se tienen los puntos 

claves para el inicio de la implementación:  

- Apoyo de gerencia y jefatura para la implementación de la herramienta. 

- Realizar sensibilización a los líderes de los procesos por medio de 

capacitaciones de la importancia de adoptar la metodología 5´s como filosofía. 

- Realizar caminatas Gemba con líderes de área con el fin de identificar 

innecesarios, desorden, falta de selección, falta de demarcación, se debe realizar un 

levantamiento fotográfico para llevar registro y control de los hallazgos. 

- Realizar una jornada de clasificación de los materiales la cual debe ser 

liderada por el coordinador de producción, líderes de procesos y colaboradores, los 

cuales entrarán a identificar los materiales que se encuentran distribuidos en la planta 

y que no son de uso con el fin de seleccionar y separar los innecesarios de los 

necesarios.  

- Realizar recordatorios en los puestos de trabajo con la importancia de la 

filosofía y explicación de cada “s” como ayuda visual. 

- Realizar demarcación de pasillos y puestos de trabajo definiendo un puesto 

para cada cosa. 

- Evaluar mensualmente la implementación y mantenimiento de la 

metodología. 
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- Implementar la mejora continua en todos los niveles de la operación con el fin 

de mejorar cada día más. 

Para la evaluación y seguimiento de la metodología 5’s se propone realizar un plan de 

auditoría donde se implemente el formato que se desarrolló y propone a continuación (en las 

imágenes se encuentra la evaluación que se realizó con la situación actual).

 

Figura 68. Sección inicial y clasificar. Autoría propia. 
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Figura 69. Sección Ordena. Autoría propia. 

 

Figura 70. Sección Limpieza. Autoría propia. 
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Figura 71. sección estandarización. Autoría propia. 

 

Figura 72. sección Disciplina. Autoría propia. 
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Figura 73. Resultados de auditoría. Autoría propia. 

9.8 VSM propuesto 

 

Figura 74. VSM propuesto. Autoría propia. 
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10 Costo - beneficio de la propuesta 

Después de los análisis de las mudas encontradas y las mejoras propuestas se procede a 

realizar la comparación de la situación actual y la propuesta, en las tablas que se exponen a 

continuación se puede observar la comparación de tiempos y costos muda por muda. 

Tabla 88.  

Situación actual vs propuesta, muda exceso de recorridos del operario + SMED. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 89.  

Situación actual vs propuesta, muda conteo excesivo de piezas. 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 90.  

Situación actual vs propuesta, exceso de procesamiento en estación de fundición 

(Cavidades tapadas). 

 

Nota: Autoría propia. 

Tabla 91.  

Situación actual vs propuesta, reproceso en estaciones de Fundición y borrado. 

 

Nota: Autoría propia. 
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Tabla 92.  

Situación actual vs propuesta, deficiencia en llenado de moldes. 

 

Nota: Autoría propia. 

Para realizar un dimensionamiento global de las mudas se procede a realizar la suma de 

los totales de cada muda y compararlos con los totales de las propuestas, estos cálculos se 

pueden observar en la tabla 93. 

Tabla 93.  

Suma total de las mudas vs suma total de propuestas. 

 

Nota: Autoría propia. 

Como se observa en la anterior tabla los análisis y cálculo reflejan una reducción del 61% 

en los costos iniciales si se mantiene e implementan las herramientas propuestas de la 

metodología Lean. 
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Conclusiones 

La filosofía Lean es una metodología que ha sido implementada en innumerables sectores 

brindando mejoramiento en los procesos de las compañías, cada uno de sus pilares ofrece 

beneficios que incrementan significativamente la productividad. Lean no solo promueve el 

mejoramiento continuo a nivel empresarial, si no que al adoptarlo como filosofía contribuye 

de igual forma en nuestra manera de pensar arraigándose también a nuestra vida personal, un 

claro ejemplo de ello son las 5’S. 

En el trabajo expuesto se pudo evidenciar que las herramientas aquí propuestas pueden 

contribuir al mejoramiento de la productividad de la compañía, además es de resaltar que una 

compañía que opera sin estandarización está destinada a sufrir improductividad y es por ello 

que es de vital importancia la estandarización de los  procesos para asegurar que el personal 

está ejecutando las operaciones de la misma forma y regido bajo lineamientos ya estudiados 

por personal idóneo, claro está que esta estandarización puede verse sometida a 

modificaciones basados en la mejora continua.  

El análisis de tiempos y movimientos es un elemento clave para garantizar la 

productividad y la correcta planeación de las actividades, tener tiempo estándar en las 

operaciones facilitan el control y medición de los resultados que se esperan en la compañía, 

es por esta razón que se creó y propuso el formato de toma de tiempos para estandarización. 

La correcta comunicación entre las áreas de la compañía asegura que todos los procesos 

trabajen como un equipo, teniendo una meta definida y contemplando las necesidades no solo 

de los clientes externos sino también del cliente interno, es por ello que los diagramas de 

flujo ayudan a estandarizar las operaciones de la compañía facilitando el entendimiento del 

personal a todos los niveles, con la estandarización se puede implementar un programa de 

auditoría que evalúa el cumplimiento de las directrices, es por esta razón que se realizó un 

diagrama de flujo para los procesos de moldes y producción. 

El SMED ayuda a incrementar la productividad de la compañía al clasificar y buscar 

estrategias con el fin de incrementar el tiempo productivo de las operaciones, esta 

herramienta fue propuesta en las estaciones de pegado y pintura ya que se observa que 

actualmente se presenta una oportunidad de mejora la cual fue analizada en este trabajo.  
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las 5´s son una herramienta sencilla pero difícil de adoptar ya que implican cambio en la 

cultura, con esta simple herramienta se obtienen grandes beneficios que resaltan a simple 

vista, el aumento de la productividad es uno de sus beneficios, es por ello que se propuso su 

implementación y se creó un formato de auditoría para su control y seguimiento. 

Con la comparación de los tiempos y costos de la situación actual y de la propuesta, se 

concluye que es viable la implementación en la compañía ya se evidencia un incremento en 

la productividad  
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Recomendaciones 

A industria Inca Duprée se le recomienda comenzar a realizar la estandarización de cada 

uno de los procesos de la compañía, levantando la documentación necesaria para regular cada 

operación con el fin de llevar métricas y controlar los procesos. 

Los costos calculados en este trabajo contemplan la mano de obra directa, es por ello que 

se recomienda realizar un análisis e incluir los costos indirectos, como por ejemplo el costo 

del minuto de operación de horno de fundición, para de esta forma dimensionar a mayor 

escala los beneficios que se obtiene con la implementación de Lean. 

Se considera que para la compañía es de vital importancia implementar la propuesta 

planteada en este trabajo y comenzar a estudiar las herramientas lean a profundidad con el 

fin de identificar la aplicabilidad y de esta forma introducir la filosofía lean en la estrategia 

de negocio ya que con la correcta implementación se obtendrá incremento de la productividad 

y en consecuencia ganancia de mercado y aumento de los beneficios para la compañía, para 

lograr esto la base fundamental es el factor humano ya que una comunicación adecuada, el 

compromiso y el liderazgo son claves para el desarrollo de la filosofía y cultura Lean. 

Se recomienda implementar de forma constante la mejora continua e inclusive 

implementar un indicador con el fin de optimizar los recursos y hacer cada vez más 

productivas las operaciones. 
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Nota: desarrollada en base a Grupo ODE, Organización y desarrollo empresarial SA (2005). 
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