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RESUMEN

En un entorno industrializado es fundamental reducir todo tipo de
desperdicios que se generan en un proceso, de tal forma se puede ofrecer al
cliente un producto realizado de la manera mas eficientemente posible,
generando mejores margenes de utilidad para la empresa, para que ésta sea

mas competitiva en el mercado.

Para esto se cuenta con herramientas de mejora continua como lo son la
aplicacion de las 5S y técnica de Value Stream Mapping (VSM), las cuales
fueron desarrolladas en esta tesis, y ayudaron a eliminar todos los
desperdicios que se encontraba en el area de ruedas sopladas para camion

de Juguete.

La metodologia de este proyecto consta del andlisis de la situacion actual del
area de produccion. El estudio continba con el desarrollo del proceso
productivo y la toma de datos necesarios para el célculo de los indicadores
que luego permitiran la revision de los alcances obtenidos de la
implementacion de ambas técnicas. Dentro de la implementacion se

definieron todas las técnicas aplicadas y su beneficio para el area.

Clasificar/Seiri.- La estrategia que se utilizé en la Primera S, es el de las

tarjetas rojas, el cual se aplico luego de identificar los elementos necesarios e



innecesarios. Para comenzar la colocacion de tarjetas rojas, se realizé unos
inventarios de todos los articulos que se encontraban dentro del area de
ruedas sopladas, para poder definir de este listado los elementos necesarios
y cuales no lo son, en los que los operadores que trabajan en el area
procedieron a colocar las tarjetas rojas. Después de esto, se elabordé una
nueva lista de todos los elementos innecesarios, para poder analizar cual

serd la accion correctiva que se tomo para eliminar o reubicar estos articulos.

Ordenar/Seiton.- En esta Segunda S, se ubicaron todos los elementos
clasificados como necesarios de la anterior S en un determinado lugar. Se
realiz6 una limpieza general del &rea, y eliminando todos los articulos

considerados como innecesarios para el proceso.

Limpiar/Seiso.- En esta tercera S, se detalld6 una capacitacion para el
personal de area, se elabord un listado de chequeo de limpieza, y se trabajo
en desarrollar una cultura de orden de limpieza, mantenimiento preventivo.
Se realiz6 un mapa 5S para designar responsabilidades al trabajador del

area.

Estandarizar/Seiketsu & Mantener/Shitsuke.- Luego de tener desarrolladas
las fases de accion: Clasificar, Ordenar y limpiar, vienen las fases de
mantener vigente las técnicas a lo largo del tiempo dentro del area de
produccion. En esta fase considerada como “Fases de Soporte” se requiere

mantener apropiada las tres primeras fases de la metodologia



La aplicacion de la técnica del VSM que se us6 en el desarrollo de esta tesis
fue de obtener un enfoque sistémico de todo lo relacionado al proceso desde
los pedidos de materia prima hasta la obtencion del producto, identificando
mediante los respectivos analisis de datos que se podia mejorar, en esta
caso directamente se redujo el costo de mano de obra directa, por ende el

costo del producto final.

Los resultados que se alcanzaron con este proyecto fue la mejora de 3
aspectos importantes para la empresa, siendo estos, el espacio utilizado, la
reduccion de tiempo en el proceso de formulacion y el ambiente laboral
dentro del area de ruedas sopladas, de tal forma que se deja para los
trabadores herramientas tangibles y faciles de cuantificar para la mejora

continua de la organizacion.
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INTRODUCCION

Hoy en dia las empresas competitivas buscan aumentar su productividad, y
cuando se refiere la a productividad sin lugar a dudas se esté refiriendo a
disponibilidad, rendimientos y calidad, pero nada de esto seria posible sin

empezar con una buena base, y nada mejor como las 5s.

Cuando se aplica de manera correcta las 5s, con las directrices bien firmes
de lo que anhela la direccion, en poco tiempo esta herramienta tiene un gran

impacto en los desperdicios de tiempo, transporte, y costos.

En estos tiempos de ahorros, de ser eficientes y eficaces, de manejar
excelentes niveles de produccién, de tener una comunicacion mas efectiva,
control visual de los indicadores claves de produccion, la técnica de las 5s
permite vincular y adaptar un esquema de trabajo que ayuda a culturizar a
cualquier compafiia, de todas estas herramientas que ubican a cualquier

empresa con un enfoque World Class.

El objetivo de este trabajo de tesis es el desarrollo de la metodologia 5s para
mejorar la productividad en la fabricacion de Llantas sopladas para camion
de juguete de una empresa de Plastico. Esto se realizara mediante la

implementacion sisteméatica de la metodologia 5s.



El desarrollo de esta tesis se llevO de manera didactica y metoddica, se
tomaron datos de importante informacion, con referencia a aspectos de
interés de la compafiia, como la planificacién, capacidad instalada, clima
laboral, tiempos de procesos, calidad, y distribucién del espacio fisico, luego
se implement6 cada uno de los pilares de las 5s previas capacitaciones, con
respectivos analisis, para cuantificar las mejoras dentro del area de estudio.
Para concluir con recomendaciones necesarias para obtener los resultados

anhelados como los de ser mas eficientes y eficaces.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES.

En la década de los 80 los mercados industrializados se vieron afectados
por un cambio. Los consumidores alcanzaron cierto grado de satisfaccion
respecto a las caracteristicas funcionales de los productos y empezaron
a caracterizarse mas por caracteristicas distintivas o propias de cada

producto.

El concepto 5s surge de la necesidad de afrontar los cambios y apoyar la
correspondiente reestructuracion corporativa. Su desarrollo ha tenido
lugar a través de campafias emprendidas en diversas empresas

progresivas en afos recientes.



En Japon los conceptos 5s han llegado a familiarizarse en la mayoria de
las compaiiias, es dificil encontrar una compariia que no haya puesto en

practica al me una de sus ideas.

Lamentablemente, hoy en dia en el Ecuador son pocas las empresas que
han usado en plenitud esta técnica de las 5s, sin saber que con esta
herramienta se crean los fundamentos para desarrollar proyectos de

mejora continua y ser mas competitiva en el mercado local.

1.1 Justificacion.

Para realizar la justificacién de la tesis se necesita tener una base
confiable de los problemas que se presentan en el proceso de
produccion de las llantas sopladas, para esto se tiene que realizar
una entrevista con el supervisor del area y los operadores del area
de soplado, para identificar fuentes de desperdicios, y de estas, cual

tiene mayor impacto.

El supervisor de produccion del Area de Soplado concedi6 una
reunion para poder realizar la entrevista y analizar las inquietudes
que existieran (ANEXO A). Como resultado de la reunién se

obtuvieron las posibles fuentes de desperdicios que causan los



principales problemas en el area de soplado de ruedas para camion

de Juguetes. La cual se encuentra en la tabla 1.

Luego de este desglose se prioriza las fuentes de desperdicio de
acuerdo a la presencia que estos tienen dentro de las respuestas
obtenidas del supervisor del area de soplado. La jerarquizacion se

encuentra en la tabla 2.

TABLA 1
IDENTIFICACION DE POSIBLES FUENTES DE DESPERDICIO

Respuestas del Jefe de Produccion Clasificacion de los problemas
No existe plan de produccion definido Culturay Proceso
El trabajo no estd balanceado Procesoy Cultura
Ordenes urgentes de satisfacer Procesoy Cultura

Existe producto defectuoso que debe serreprocesado  |Proceso y Tecnologia
Falta de transporte en envio y recepcion de materiales  |Tecnologiay Proceso

Poca comunicacion en el departamento Cultura

Maquinaria antigua Tecnologia

Desorden en el drea de trabajo Cultura

Existen paros de mdaquinas por mantenimiento o fallas  |Tecnologiay Cultura

Maquinas que no son usadas o de uso repentino Tecnologiay Cultura
TABLA 2

JERARQUIZACION

Frecuencia de Problemas
Cultura 7
Proceso 5
Tecnologia 5




Obteniendo las posibles fuentes de desperdicio con su respectivo
orden jerarquico, se revisa la informacién, se generan las
entrevistas que se realizaran a los operarios que trabajan en el
area de produccion. En el caso de la fabricacion de llantas
sopladas para el area de juguetes se tienen a cinco personas
realizando la operacion, dos en sus respectivos turnos y él
supervisor. El formato de la entrevista se encuentra en el ANEXO

B.

Realizada la entrevista se tabula la informacion para poder realizar
el analisis respectivo (ANEXO C y ANEXO D) transformando estos
datos a porcentajes para obtener los problemas que dan mas

desperdicios al proceso de produccion.



TABLA 3
PORCENTAJES DE PRESENCIA DE DESPERDICIO

Cultura
Desperdicio Total %
RRHH 7 35
Proceso 1 6,67
Defecto 0 0
Espera 0 0
Proceso
Desperdicio Total %
RRHH 1 20
Sobre Produccién 2 40
Proceso 8 53,33
Espera 2 20
Inventario 2 40
Moviemiento 1 20
Transporte 4 80
Tecnologia
Desperdicio Total %
RRHH 1 20
Proceso 6 40
Espera 2 10
Inventario 1 20

Identificacién de desperdicios en el area de trabajo

Analizando los resultados en la tabla 3, se puede observar que
existen algunas causas de altas incidencias en los desperdicios del
proceso, que se describen a continuaciébn con sus respectivas
soluciones, separando los desperdicios de alta prioridad, que son
los que cuentan con un porcentaje mayor al 50% y los de baja

prioridad menores a 50%.



Desperdicios de Cultura

Para los desperdicios de cultura y segun los datos analizados son
de baja prioridad, pero no hay que descuidarlos por lo que se
recomienda aplicar para eliminar este desperdicio es el trabajo en

equipo y entrenamiento cruzado.

Desperdicios de Proceso
De acuerdo al estudio que se realizé en la empresa los problemas

gue tienen una alta prioridad para ser eliminados son:

e Desperdicio de PROCESO - Proceso.

e Desperdicio de PROCESO - Transporte.

Para los cuales aplicaremos la metodologia 5S y analizaremos las

mejoras mediante un VSM.

Desperdicios de Tecnologia
Los desperdicios de tecnologia al igual que los desperdicios de

cultura, son de baja prioridad [1].



1.2 Objetivo de la Tesis
1.2.1 Objetivo General
Desarrollar la metodologia de 5S para mejorar la
productividad del proceso de fabricacion de llantas sopladas

para camion de Juguetes.

1.2.2 Objetivos Especificos

Brindar los lineamientos necesarios a todos los involucrados
del proceso para seleccionar lo que realmente es util y lo que

no lo es para mantener un lugar adecuado de trabajo.

Establecer una serie de pasos a seguir que ayuden a

mantener ordenado todo lo que ha sido clasificado como (util.

1.3 Metodologia

La Metodologia que se aplicara en la presente tesis es la siguiente:

Revision de la situacion actual.- Se analizard mediante un Value
Streem Maping los desperdicios y sus posibles causas en el area
designada y como se encuentran los niveles de 5S en el area de

Soplado de llantas para camién de juguetes.
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Andlisis del proceso.- Se identificaran los procedimientos
involucrados en el proceso de produccion, se determinara el flujo de

actividades del mismo y se tomaran datos de los actuales KPIs.

Implementacion de las 5S.- Se implementaran de acuerdo al
cronograma de trabajo de cada una de las 5S, realizando
posteriormente a cada avance su respectivo analisis y evaluacion

dentro del area de proceso.

Comparacion de los KPlIs.- Finalmente se realizara un VSM con los
datos luego de la implementacion, para analizar los nuevos datos

obtenidos.

Estructura de la Tesis

Esta tesis se desarrollo en 7 capitulos los cuales se especificaron a

continuacion:

CAPITULO 1: Generalidades

Se definié la importancia que tiene la tesis de grado, el objetivo
general que se desea conseguir, la metodologia aplicada y como

estard estructurada la tesis
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CAPITULO 2: Marco te6rico

Consta de una explicacion teorica referente al sistema de
mejoramiento de 5S, asi como del VSM (Mapeo de cadena de

Valor).
CAPITULO 3: Situacion actual antes de la aplicacion de 5S

Se realizo una breve descripcion de la empresa, la descripcion del

proceso a mejorar, y la evaluacion del nivel 5S existente.
CAPITULO 4: Descripcion de la implementacién de la filosofia 5S

Se desarroll6 cada uno de los pilares del 5S, detallando su

implementacion de acuerdo al cronograma de trabajo.

CAPITULO 5: Situacién del area de soplado de subproducto para

camioén de Juguete luego de la aplicaciéon de 5S.

Se realiz6 un VSM con los nuevos resultados obtenidos,
comparando los KPI antes de y luego de aplicar la respectiva

metodologia para medir como se encuentra el area de produccién
CAPITULO 6: Resultados

Se analiz6 los resultados obtenidos del proyecto, por medio de la
comparacién entre los indicadores del VSM antes de la

implementacion y después de la implementacion
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CAPITULO 7: Conclusiones y Recomendaciones

Se finalizo el presente proyecto de tesis con las conclusiones y
recomendaciones que servirn posteriormente para su ejecucion

dentro de la empresa.
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO.

Las 5S es una practica de calidad ideada en Japon referida al
Mantenimiento Integral de la empresa, no solo de maquinaria equipo e
infraestructura sino del mantenimiento del entorno de trabajo por parte de

todos, también llamada House Keeping o Arreglo de la casa.

La denominacion de las 5s es debida a las 5 actividades secuenciales y
ciclicas que comienzan con la letra S cuando se las nombra en japonés,

ellas son: SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE.

En Japdén la mayoria de las empresas utilizan esta metodologia como
herramienta principal en todas sus operaciones, debido a que es una

excelente base para el control total de calidad.

La aplicacibn de esta metodologia tiene un rol fundamental para la
obtencion y la consolidacion del proceso educacional de cualquier

actividad.
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2.1 Técnica de Mejoramiento 5S

2.1.1 Clasificar/SEIRI

Significa separar las cosas necesarias y las que no la son
manteniendo las cosas necesarias en un lugar conveniente y

en un lugar adecuado.

Por lo general la mayoria de las industrias, dentro del area de
trabajo, especialmente en manufactura, existen muchos
elementos, herramientas, cajas con materiales de inventarios
pasados y cuesta trabajo pensar en la posibilidad de realizar
el trabajo sin estos elementos. Se busca tener alrededor
subproductos pensados que haran falta o seran necesarios
para el préximo trabajo. Con esta cultura de trabajo se crea
verdaderos stocks en procesos que no ayudan a nada para
la ejecucidon de un buen trabajo, ademas que quitan espacios
y estorban. Estos elementos perjudican el control visual del
trabajo, impiden la circulacion por las areas de trabajo,
induce a cometer errores, hasta el punto de convertirse en

condiciones inseguras de trabajo en algunas ocasiones.



15

Beneficios del SEIRI

El desarrollo del SEIRI prepara las areas de trabajo para que
estos sean mas seguros y productivos. El impacto més
grande del SEIRI esta relacionado con la seguridad. Con las
areas de trabajo llenas de material innecesario los
operadores no tienen un panorama visual para poder
controlar sus operaciones, no pueden identificar
oportunidades de mejora, se dificulta observar el
funcionamiento de los equipos y maquinas, el acceso a las
salidas de emergencia se vuelven complejas, haciendo que

el &rea de trabajo sea realmente insegura.

Otros benéficos

Liberar espacio util

Reducir tiempos de accesos a materiales para poder trabajar

Mejorar el control visual de stocks

Eliminar las pérdidas de subproductos o elementos que se
deterioran por permanecer un largo tiempo expuestos en un
ambiente no adecuado, caso particular del plastico, areas

donde reciban mucho calor, o donde se expongan
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directamente al sol, material de empaques, fundas, o

productos que sean inflamables.

Prepara a las areas para un mantenimiento autbnomo, ya se
aprecian con gran facilidad las fugas de aceites, desperdicios
de materiales, ya que esto suele quedar oculto por elementos
innecesarios que no permiten la visualizaciéon completa del

area.

Ordenar / Seiton

Seiton consiste en organizar los elementos que se ha
considerado necesarios de modo que se puedan encontrar
con facilidad, optimizar las operaciones, procesos de modo

gue el entorno de trabajo se vuelva agil y eficiente.

Beneficios del Seiton para el trabajador

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para

el trabajo.

Se libera espacio.

Se puede tener un mejor control visual de lo que sucede a

nuestro alrededor.
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La seguridad para el operador mejora de forma sustancial
debido a la demarcacion de todos los sitios de la planta, y al

empleo de buenas practicas en areas de alto riesgo.

La presentacion y estética de la planta mejora
considerablemente, o que genera un excelente ambiente de

cultura organizacional.

Beneficios Organizativos

Eliminacion de pérdidas por errores

Mejora la productividad global de la planta

El estado de los equipos mejora, se prolonga su vida util, lo

gue hace ahorrar costos de produccion

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

Se cuenta con sistemas simples de control, visualizacion de

materiales y materia prima y stocks en procesos.

Limpiar / Seiso

El seiso significa defecto o problema, lo que se lo va a
relacionar con limpiar o eliminar el polvo y suciedad de todos

los elementos de la fabrica. Desde el punto de vista del TPM,



18

seiso implica inspeccionar el equipo de trabajo durante el
proceso de limpieza. Se identifican fugas, escapes de

materiales, averias o fallos de cualquier equipo.

La limpieza siempre se va a relacionar con el buen
funcionamiento de los equipos y la habilidad para producir
articulos de calidad. La limpieza implica no Unicamente
mantener los equipos dentro de una estética agradable
permanente, esto implica un pensamiento superior a limpiar,
exige que se realice un trabajo ingenieril, de visualizar donde
se esta perdiendo dinero, donde se puede establecer planes
de accion correctivos y preventivos para la compafia,

significa donde se puede generar mayor utilidad.

Beneficios del Seiso

Mejora la cultura organizacional de todos los trabajadores de
la compaiiia.

Reduce riesgos potenciales de accidentes

Se incrementa la vida atil de los equipos

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el

equipo se encuentra en estado optimo de limpieza
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2.1.4 Estandarizar / Seiketsu

Seiketsu es la metodologia que permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las primeras tres “S”. Si no
es posible conservar los logros, lo mas seguros es que no se
haya logrado absolutamente nada y el lugar se llene

nuevamente de elementos innecesarios.

Esto es un proceso de disciplina que debe de alcanzarse
dentro de una compafiia, méas alla de cualquier aplicacion o
herramienta, es la disciplina y la constancia lo que hara

obtener un seiketsu optimo.

Beneficios del Seiketsu

Se guarda el conocimiento obtenido por afios de trabajo

El operador se vuelve mas funcional

Se crea el habito de tener permanentemente el area de
trabajo impecable

Se gana disciplina dentro de la organizacion

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las
areas de trabajo al intervenir en la aprobacion y promocion

de los estandares
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Se prepara al personal para asumir mayores
responsabilidades en la gestion del puesto de trabajo
Se pueden establecer mas y mejores indicadores con

personal capacitado.

Los tiempos de intervencidon se mejoran y se incrementa la

productividad de la planta

El estandarizar significa que cada &area de la compafiia sea
cual sea esta en la capacidad de la aplicacion de esta
herramienta como una de las herramientas principales de

mejora.

Mantener / Shitsuke

Shitsuke significa disciplina, es convertir en habito el empleo
y utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados
para la limpieza en el lugar de trabajo. Se podra obtener los
beneficios alcanzados con las primeras “S” por largo tiempo
si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y

estandares establecidos.
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Las cuatro primeras “S” anteriores se pueden implantar sin
dificultad si en los lugares de trabajo se mantiene la
disciplina. Su aplicaciébn garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejora progresivamente y la

calidad de los productos sea excelente.

Shitsuke significa un desarrollo de la cultura de autocontrol
dentro de la empresa. Si los mandos medios de la
organizacion ensenan y estimulan a que cada miembro de
los equipos de trabajo aplique el ciclo de Deming es seguro
gue la préactica del shitsuke no tendra ningun obstaculo en

ser aplicado.

Es el shitsuke el puente entre las 5S y el concepto de kaizen
0 de mejora continua. Los habitos desarrollados del ciclo
PHVA se constituyen en un buen modelo para lograr que la
disciplina sea un valor fundamental en la forma de realizar un

trabajo.

Beneficios de aplicar Shitsuke

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto, y cuidado de los

recursos de la empresa.

La disciplina es una forma de cambiar habitos
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La moral en el trabajo se incrementa

El cliente se sentirA mas satisfecho ya que los niveles de
calidad seran superiores debido a que se han respetado

integramente los procedimientos y normas establecidos. [2]

2.2 Mapeo de la Cadena de Valores (VSM)

El mapa de la cadena de valor, es un documento fisico que resulta
del sencillo método manual de cartografiar la cadena de valor o
“Value Stream Mapping”. Tan importante es el mapa como el
proceso de su cartografia, que ensefia a observar adecuadamente
para poder eliminar las causas de la raiz del despilfarro. Eliminar

dichas causas es la finalidad de la filosofia “Lean”

Siempre que se entrega un producto 0 un servicio a un cliente, hay
detras una cadena de valor. Valor es aquello por lo que el cliente

esta dispuesto a pagar.

La cadena de valor es el conjunto de acciones (con y sin valor
afiadido) que han sido necesarias para, moviendo el producto a
través de toda la organizacion, es decir, a través del disefio (desde
el concepto hasta el lanzamiento), la produccién y distribucion

(desde la materia prima hasta las manos del consumidor) y la



23

gestion administrativa (desde el pedido hasta el cobro) hacerlo

llegar finalmente al cliente.

El VSM se comenzé a utilizar puertas afuera de Toyota a partir de
1998, y se ha convertido sin lugar a dudas, en herramienta vital del
viaje a recorrer por cualquier organizacion que persiga ser cada vez

mas “Lean”. Especialmente de aquellas que empiezan dicho viaje.

En el VSM se representa tanto el flujo de materiales como el flujo de
informacion y las relaciones que existen entre ellos de “puerta a
puerta” de la planta de produccion. Es una herramienta sencilla que
permite una vision panoramica, “a 1000 metros” de toda la cadena
de valor. Se trata de una herramienta cualitativa en la que los datos

se emplean para crear sentidos de urgencia [3].

VSM también puede ser una herramienta de comunicacién, una
herramienta de planeacion y una herramienta para manejar el

proceso de cambio.

La actividad de mapeo relaciona toda la cadena total de eventos
desde la comunicacion con proveedores, hasta la entrega del

producto terminado al cliente.



Proveedores

Tu Empresa

Tu Cliente

La Cadena total del valor

FIGURA 2.1 CADENA TOTAL DE VALOR

24

El siguiente diagrama de flujo basico provee el marco general

para los flujos de proceso necesarios para conducir el

analisis y mapeo de la cadena de valor en la empresa por

medio de trece pasos.

Retroalimentacién

o

3.- Mapear los flujos de
produccién, servicios,
procesos, dinero e
informacién

)

Retroalimentacién

1.- Definir el ciclo de vida
del negocio

{

2.- Definir y analizar los
flujos potenciales

4

4.- Construir el estado
actual del mapa y validar
paso 1

|

13.- Renovacién en un
proceso repetido y
progresivo.

T

12.- Crear e implementar
mejoras al estado futuro

[

5.- Expandir el estado
actual a detalle en los
flujos.

6.- Validar todos los flujos
e interrelaciones del
estado atual

7.- Capturar el estado
actual de informacion,
evaluar conductas y
comportamientos.

[

11.- Crear un set
balanceado de métricas,
analizar y confirmar
diferencias potenciales

P

10.- Crear un mapa de
estado futuro de corto
plazo.

-

9.- Crear el mapa de
estado futuro ideal basado
en un pensamiento
adelantado.

P

8.- Analizar el desperdicio,
riesgos, y otros inhibidores
del éxito.

]

Retroalimentacién

FIGURA 2.2 DIAG. DE FLUJO. PASOS DEL VSM
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PASO UNO: Definir el ciclo de vida del negocio para la compafiia,

incluyendo el siguiente analisis:

¢,Qué son los limites? Y ¢, Cuales son los limites?

¢Qué / Cudl es la definicion de VALOR para la compafiia y el

cliente, para el ciclo de vida?

¢ldentificacion del negocio?

¢, Qué/Cuales son los resultados esperados de la compafia?

¢, Qué / Cual es la vision y misiéon de la compaiiia?

¢, Qué / Cuales son los procesos mayores o flujos organizacionales

que existen para la compafia?

Definicion e identificacién de todas las acciones de valor clave

Por ejemplo, un ciclo de vida de negocio genérico puede ser como

el siguiente diagrama
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Liderazgo de la Empresa

Flujos de Procesos Interactivos

L ificacié Capturar y . duccié
Definicién Planificacién . Programacion Disefio y Produccion y Soporte Y
=3 Estratégica ¥ [ sequirla [} | =3 Manufactura |f=—— ..
de Mercado Financiera 9 del Producto Desarrollo Calidad servicio

orden

Servicios Compartidos (Finanzas, RRHH, Seguridad e Higiene)

FIGURA 2.3 CICLO DE VIDA DE UN NEGOCIO

Ademas, incluye una representacion de las interacciones de clientes

y proveedores en los flujos

También, incluye las interacciones de liderazgo e integracion de

procesos representados.

PASO DOS: Evaluar otros flujos potenciales que no sean de la
empresa completamente, o servicios compartidos, o aquellos que
puedan estar en paralelo a los flujos ya descritos. Por ejemplo,
Negocio via Internet, Recursos Huma, Contabilidad, etc., o respecto
andlisis sociales/culturales deberian ser incluidos. Finalmente,
desarrollar el analisis de algunas influencias externas (sociales,
medio ambiente, politica) al mapa, asi como fuerzas
desestabilizadoras que pueden ser internas o externas (politicas,

leyes, demografia, tendencias, etc.)
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PASO TRES: Evaluar y mapear los flujos de productos, programas,
servicios, informacion, dinero, tiempo, como sea necesario, basado
en el ciclo de negocio definido en el paso uno.

PASO CUATRO: EI mapa resultante y listo de influencias
representa el estado actual o nivel de funcionamiento de la empresa
en ese momento.

En este punto, se podrian validar limites, resultados de la
compainiia, mision, y visién. Haciendo los ajustes necesarios para
reflejar la realidad

PASO CINCO: Tomar cada porcidn del estado actual y examinar
minuciosamente el siguiente nivel de proceso, flujos, componentes
o influencias. Recorrer los procesos paso a paso permite la
interaccién de varios flujos siendo los datos mejor analizados

PASO SEIS: Sobreponer todos los componentes de informacion,
sociales, y técnicos de flujo aun no capturados y mapeados. Validar
la existencia de las conexiones, y los puntos de decision del analisis
en la estructura de trabajo del estado actual.

PASO SIETE: Capturar informacion relevante que es medida en
términos definidos por la compafiia y entendida consistentemente
previendo errores en la comparacién de datos, es decir, capturar las
métricas o informacién disponible para cada pieza y desarrollar un

analisis vinculo de los comportamientos que cada uno genera.



28

PASO OCHO: Analizar, identificar y capturar desperdicios,
inhibidores de flujo y valor (ya sean sociales y técnicos) costos,
riesgos para fluir, y riesgos de éxito. Agrupar estos resultados en
temas de la compafia y realizar un analisis para entender las
implicaciones con el tiempo, recursos, y dinero que cada uno
representa.

PASO NUEVE: Crear un estado actual basado en la perfeccion,
incluyendo elementos técnicos de Lean y elementos sociales, uno
por uno, libres de defectos, al costo mas bajo, una fuerza de trabajo
comprometida, y capaz de tomar decisiones de forma autbnoma,
con reconocimientos e incentivos ligados al desempefio, y alineados
con la meta de la empresa, etc. Alcanzar la perfeccion es realmente
complejo pero mientras mas exigente sea el sistema mejores
resultados reales se alcanzaran.

PASO DIEZ: Crear un estado futuro realizable en un plazo
relativamente corto (no mas de un ano) basado sobre ese estado
ideal.

PASO ONCE: Evaluar y analizar las brechas en la habilidad para
lograr el estado futuro. Crear una serie balanceada de
métricas/medidas para el éxito y confirmar comportamientos

generados conforme a las directivas del estado futuro.
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PASO DOCE: Establecer e implementar acciones/programas para
manejar la creacion de valor y eliminacion de desperdicio para
lograr el estado futuro. Crear la infraestructura necesaria incluyendo
la organizacional para asegurar el liderazgo, integracion, validacion
y contabilidad para los cambios. Asegurar las acciones permite una
vision del ciclo de vida total de la cadena de valor.

PASO TRECE: Establecer un periodo de renovacion para reorientar
y ajustar el estado futuro en el camino hacia el estado ideal. Crear
una interaccion para asegurar el involucramiento de accionistas asi
como propiedad y contabilidad para todas las acciones y andlisis
continuo [4].

Dentro del VSM o Mapeo de Cadena de Valores se utilizan
diferentes tipos de gréaficos para representar los elementos dentro

del proceso productivo los cuales se encuentran en el ANEXO E [5].
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CAPITULO 3

3. SITUACION ACTUAL ANTES DE LA APLICACION

DE 5S

3.1 Descripcion de la Empresa
Plasticos SA es una compafia privada, que se fundé en la ciudad
de Guayaquil en la década de los afios 60. Sus actividades
principalmente estan relacionadas con la elaboracion de productos
plasticos tales como sillas, mesas, juguetes, pelotas, sandalias,
entre otros. Sus productos se distribuyen tanto en el mercado local
como internacional, con el objetivo de mejorar la calidad de vida de

la sociedad, preservando siempre el medio ambiente.

En referencia al mercado nacional Plasticos SA es la empresa lider
en la industria del plastico y tiene como misidn proveer excelentes

productos y servicios mediante la innovacion continua y valoracion
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de sus marcas, para satisfacer las expectativas de los clientes,
manteniendo el liderazgo en el mercado y la prosperidad de sus

colaboradores.

La empresa cuenta con un prestigio establecido y una marca muy
posesionada en el mercado con lo que se puede decir que no existe
hogar ecuatoriano que no posea al menos un producto de esta

prestigiosa empresa.

3.1.1 Ambiente Externo de la empresa
Cuando se refiere al ambiente externo de la empresa se esta
analizando de cierta manera a todos los factores que afectan
al proceso de Plasticos SA, impidiendo a esta, que mantenga
sus estandares tanto de productividad, calidad o servicio de
forma estable, con lo cual Plasticos SA a pesar de ser lider
en el mercado nacional deba mantenerse continuamente
preocupada por el mejoramiento de sus procesos, sistemas
de gestidn y calidad para poder afrontar estas variaciones del

mercado.

Entre los factores externos que afectan a la empresa se tiene

a los competidores, tanto los ya establecidos como los
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potenciales, productos sustitutos, entre otros. Con respecto a
los competidores, no existe gran competencia por parte de
otras empresas en el pais debido al gran tamafio y al
volumen de produccion con la que cuenta la empresa; su
unico inconveniente se encuentra en la inclusion en el
mercado de productos provenientes de otros paises como
China, Colombia, que ingresan en su mayoria como
contrabando al pais, a un menor precio pero con problemas
de calidad en el producto, con lo que se observa una

disminucién en ventas.

Se puede acotar que Plasticos SA cuenta con barreras de
entrada, con lo que impide que sus competidores potenciales
formen parte de sus competidores directos, entre las barreras

se encuentran las siguientes:

1. Acceso a canales de distribucion, la empresa posee sus
centros de distribucién en puntos estratégicos para poder
abarcar todo el territorio ecuatoriano

2. Economias de escala, Plasticos SA debido a liderar las
ventas posee alto niveles de produccion le que hace que

sus costos por unidad se reduzcan.
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3. Una experiencia de mas de 40 a en el mercado en todas
sus lineas de produccion

4. Requerimientos de capital, para el proceso se necesita
invertir grandes cantidades de dinero debido a la

maguinaria que se necesita.

Con los productos sustitutos, los productos plasticos, tienen
competencia con referencia al precio y a la utilidad de los
mismos. Debido a esto la compafiia esta en la obligacién de

mejorar continuamente, y de mantenerse lider en el mercado.

Cobertura Geografica de Mercado

Uno de sus pilares fundamentales es la cadena de
distribucion que posee Plasticos SA, con lo que pueden
abarcar todo el territorio ecuatoriano. Estas tiendas se
encuentran ubicadas en las principales ciudades del pais,

llegando a sus clientes con lo mejor de sus productos.

Para tener un entendimiento globalizado de la empresa tiene
gue realizar un andlisis de la estructura interna de la misma,
la cual servira para conocer las falencias que provocan la

busqueda y desarrollo del mejoramiento de sus procesos [6].
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3.1.2 Ambiente Interno de Trabajo

La cultura organizacional de la empresa esta enfocada en los
valores de los trabajadores, y lo que ellos representan para la

elaboracion de sus productos.

Estructura Organizacional

Plasticos SA cuenta con una nomina de mas de 1300
empleados entre administrativos y operativos. En la figura 3.1
esta representada la estructura organizacional de la empresa

Plasticos SA, a partir del Presidente Alterno.

El presidente Alterno esta encargado del plan estratégico de
la compafia, de hacer planes para ser agresivos en mejoras
enfocadas, y de dar el seguimiento a cada paso del gerente

general para ser mas eficientes en las operaciones.

El gerente general es el jefe de todas las 3 divisiones que
tiene la compafia, siendo estas, calzado, inyeccién y
juguetes. Para esto cada seccion tiene su gerente y le

reportan directamente al gerente general
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Presidente

[ R R 1

Gerente General Presidente Alterno

Contralor Coorporativo

|
|

Gerente UN Inyeccion

1

| Gerente Produccion | | Gerente Gestion Humana | | Directo de Finanzas |

| Director 1&D | | Gerente Abastecimiento

Gerente UN Calzado

|

Gerente UN Industrial

Gerente UN Juguetes

3.2 Andlis

3.21

FIGURA 3.1 ORGANIGRAMA DE PLASTICOS SA

is de los Procesos Claves

Identificacién del proceso

Se requieren identificar los procedimientos dentro del area de
produccion para poder realizar los respectivos analisis, esto

mediante la observacion del proceso.

Basicamente el producto que se obtiene aqui son las llantas

sopladas para camion de Juguete.
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Entre las operaciones mas representativas de este proceso

se encuentran las siguientes:

Formulacion.- Se realiza la formulacién de producto, el cual
se requiere que utilicen las cantidades especificadas en el
tablero de medidas.

Mezcla.- Es cuando se realiza la combinacion de los
materiales antes descritos en las cantidades indicadas
acorde a la cantidad a fabricar.

Soplado.- Es cuando material entra a la maquina sopladora,
pasa por la extrusora y se obtiene la rueda del camién de

Juguete.

Visualizacion del Proceso

Continuando con el proceso de elaboracion de llantas
sopladas para camion de Juguetes se procede a realizar un
diagrama que permita ver graficamente todos los
procedimientos en la en la produccion. El proceso de llantas

sopladas se detalla en la figura 3.2

La elaboracion de las llantas sopladas comienza con la

revision del plan anual de produccion de las llantas, y luego
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de eso se hace un desglose diario, semanal, y mensual para
el respectivo control, medicion, y seguimiento del proceso, de

igual forma los respectivos requerimientos de material.

Posteriormente se procede a realizar la formulacion de
acuerdo al bache requerido por el supervisor y la respectiva

mezcla de los materiales.

Terminado el mezclado se lo transporta hasta las maquinas
sopladoras donde se agrega el material poco a poco para
gue la extrusora lo procese y asi obtener el respectivo

subproducto que es la llanta soplada.
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Realizar Orden de Produccién

Solicitar los respectivos materiales

Comparar lo solicitado con la programacién semanal

Transporte de Materiales a Planta

Revision de materiales

Dosificaciones seglin especificaciones

Mezcla de Materiales

Trasporte de Materiales a Maquinas Sopladoras

Produccion de LLantas

Almacenamiento de Produccién

Elaboracioén de Informes de Operador

Limpieza de Maquina

OO - OO

FIGURA 3.2 FLUJODE PROCESO DE RUEDAS SOPLADAS

3.2.3 Recoleccion de lainformacion
Continuando con la visualizacion del proceso se necesita
recopilar datos para poder realizar el VSM, y analizar los
problemas encontrados en la justificacion que se encuentran

en el capitulo 1 de la tesis con mayor profundidad.
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Entre los datos que se requieren para este estudio se tiene
Peso de la llanta

Tiempo de Ciclo de cada sopladora

Numeros de Operarios en cada proceso

Numeros de operarios en cada maquina

Inventarios.

Algunos de estos datos se los realiza por simple inspeccion,
mientras que otros necesitan una mejor observacion debido a
gue el consumo del material o el peso varian dependiendo si

el material usado es virgen o scrap.
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FIGURA 3.3 VSM DE LA SITUACION ACTUAL
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Maquma 2

A

TC=83seg

TF=75%

2 turnos

79200 seg disp.

Expedicion

Plazo de
Entrega=68400)

83 seg

seq
Tiempo de
transformacién
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3.3 Evaluacion del Nivel de 5S en el Area de Llantas Sopladas para

Camidn de Juguetes.

Para continuar con el estudio, se necesita medir el nivel de la

metodologia 5S que tiene el area de ruedas sopladas, estos niveles

no se dan por tener la metodologia implementada en si,

sino

Porque de una manera inconscientemente los procedimientos han

llevado a realizar ciertas actividades que forman parte de la técnica

de 5S.
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La evaluacion inicial de las 5s en el area de produccion se realizara
por medio de un cuestionario, en el cual se analizara cada uno de las
5s por separado mediante 5 items que cuestionan temas basicos
respectivamente, estos items seran ponderados de 0 a 4, donde 0 es

lo malo y 4 lo que es muy bueno [7].

Como se pueden observar en la tabla 4 se encuentran los datos
obtenidos del analisis inicial en el area de ruedas sopladas y en la
tabla 5 se puede observar la tabulacion de los mismos datos, para

poder tener una mayor comprension da la informacién obtenida.



TABLA 4
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EVALUACION INICIAL EN EL AREA DE PRODUCCION DE LAS

5S
INSPECCION INICIALSS
Hoja de auditoria para 55 - Area de Soplado, Ruedas para camion Puntaje: 41 EVALUADOR: Gary Soriano
de Juguetes
Fecha: Agosto 2012
55| # ARTICULO CHEQUEADO DESCRIPCION PT
> | 1 [Materiales o partes Materiales o partes en excesos de inventarios o en proceso? 3
8 2 |Maquinaria u otro equipo Existencias Innecesarias alrededor? 1
5 3 |Utilaje, herramientas, etc. Existencias Innecesarias alrededor? 2
% 4 [Control Visual Existencias o no de control visual? 4
< | 5 [Estandares escritos Tiene los estandares establecidos de 55? 0
¢ SUBTOTAL| 10
6 |Materiales o partes Existen dreas de almacenaje marcadas 0
> 7 |Maquinaria u otro equipo Demarcacién de los articulos, lugares 0
o 8 |Utilaje, herramientas, etc. Estan identificados maximos y minimos 0
8 9 |Control Visual Estan identificados lineas de acceso y materiales 0
10 |Estandares escritos Poseen un lugar claramente identificado 0
SUBTOTAL| 0
11 |Pisos Estan los pisos libres de basura, agua, aceite, etc.? 2
<« | 12 [Maquinarias Estan las maquinarias libres de objetos ya aceites? 3
E 13 |Limpieza e Inspeccion Realiza la inspeccion de equipos junto con mantenimiento? 1
S | 14 [Responsabilidad e Limpieza Existe personal responsable de verificar esto? 3
=] 15 [Habito de limpieza Operador limpia piso y maquinaria regularmente? 3
SUBTOTAL| 12
g 16 [Notas de mejoramiento Genera notas de mejoramiento regularmente? 3
g 17 |ldeas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora? 2
E 18 |Procedimientos claves Usa procedimientos escritos claros y actuales? 2
g 19 |Plan de Mejoramiento Tiene plan futuro de mejora para el drea? 2
E 20 |Las primeras 3S Estan las primeras 3S entendidas? 0
E SUBTOTAL| 9
21 |Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares? 2
<Zf~ 22 |Herramientasy partes Son almacenados correctamente? 3
7 |23 |Control de stock Ha iniciado un control de Stock? 3
9 | 24 |Procedimientos Estan al diay son regularmente revisados? 1
8| Descripcion del cargo Estan al dia y son regularmente revisados? 1
SUBTOTAL| 10
0=MUYMAL 1=MAL 2=PROMEDIO 3=BUENO 4=MUYBUENO




TABLA 5
TABULACION EVALUACION INICIAL.

Pilar Clasificacion| Maximo %
Clasificacion 10 20 50%
Orden 0 20 0%
Limpieza 12 20 60%
Estandarizacion 9 20 45%
Disciplina 10 20 50%

TOTAL 41 100 41%

En la tabulacion se puede analizar que en el area de ruedas
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sopladas tienen en general 41 puntos sobre 100 puntos de las 5S.

El pilar o S que tiene mayor valoracion es la limpieza con un 65%
debido que tienen que revisar siempre el material utilizado,

desperdicios, mientras que el pilar o S que tiene mayor dificultades

es el orden con 0%, lo que realmente es bajo, ya que no se cuenta

con un espacio definido para el almacenaje de materiales, de

trabajo, y lo hace complicado no tener un porcentaje de orden mas

alto.
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FIGURA 3.4 OBSERVACION DE LAS MAQUINAS SOPLADORAS
Y EL AREA DE SOPLADO

FIGURA 3.5 OBSERVACION DEL AREA DE ALMACENAMIENTO
DE MATERIALES.
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3.4 Medicion de Indicadores antes de la Implementacion

Para poder realizar un correcto analisis de las mejoras obtenidas
con la metodologia 5S dentro del area de ruedas sopladas se
deben tomar mediciones, las cuales van a permitir realizar la

evaluacion final al terminar la evaluacion.

Entre los indicadores de proceso que se han escogido por
considerarse mas idoneos para el estudio, se tiene los siguientes:

Tiempo de ciclo, Ambiente de trabajo, y espacio fisico libre

Tiempo de ciclo

Existen muchos factores que afectan directamente al tiempo de
ciclo de esta area de produccion, como lo son, la irregularidad en
los materiales obtenidos ya que no es lo mismo y la maquina no
funciona igual con material virgen o material que ya ha sido
reprocesado, entre otros.

También tiempos prolongados de espera de materiales afectan al

proceso.

Como se lo explico inicialmente los tiempos de ciclo se relacionan

directamente con el tipo de material que se usa en el proceso.
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En la siguiente tabla se muestran la toma de datos en el area de
produccion de las dos maquinas de soplado, se realizaron en
promedio 30 tomas con los diferentes para tener la respectiva

uniformidad en los datos.

TABLA 6
RESULTADO TOMA DE TIEMPOS

Variable Tpo. Formula |Tpo. Mezcla (Maquinal |Maquina2 |TOTAL
Tamafio de Muestra 30 30 30 30 30
Suma Total (Seg) 448000 216000 1820 2510 668330
Promedio (seg) 14933,3 7200,0 60,7 83,7 22277,7

Ambiente de trabajo
Dentro de los indicadores se consideré necesario evaluar el
ambiente laboral ya que se puede medir en parte la satisfaccion

laboral de los empleados y que tan de acuerdo se sienten con la

metodologia que esta implementando

Se realizo dicha medicion mediante el cuestionario de escala de
Riesgos Psicosociales de G. Bocanument y Berjan [8] la cual esta
formada por 36 preguntas sobre el contenido de trabajo, la
organizaciéon de tiempo y las relaciones interpersonales (ANEXO F).

Todas las preguntas estan valoradas en una escala que vade 1 a
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4, donde 1 es la colaboracion donde el encuestado siente con
menor frecuencia que ocurre dicho evento y de forma contraria
cuando es valorada con 4. Las Preguntas se encuentran agrupadas

mediante los siguientes aspectos.

e Autonomia

¢ Ambiguedad de Rol

e Sobrecarga de Trabajo

e Monotonia y repetitividad
e Ritmos

e Turnos

¢ Relaciones Jerarquicas

e Participacion

e Relaciones Funcionales

Cada uno de los aspectos es evaluado y analizado por separado,
para poder determinar los factores en los cuales el empleado siente
gue existe una falencia en su manejo y en la cual la empresa debe
tomar mayor atencién. La siguiente tabla muestra la tabulacién de

los datos de la encuesta del clima laboral.
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TABLA 7

TABULACION DE LOS DATOS DE CLIMA LABORAL

ANTES DE LAS 5S

ASPECTO PROMEDIO RIESGO
Autonomia 2.7 ALTO
Ambigledad del rol 2.6 ALTO
Sobrecarga de trabajo 2.5 MEDIO
Monotonia y Repetitividad 2.8 ALTO
Turnos 2.33 ALTO
Relaciones Jerarquicas 2.5 MEDIO
Participacion 1.5 BAJO
Relaciones Funcionales 3 ALTO

Aprovechamiento del area de trabajo

Para este trabajo se crey0 pertinente medir la utilizacion del espacio
fisico, debido a que el area de produccion mantiene un uso de su
espacio poco eficiente, por la falta de orden y esto limita el

movimiento de las piezas y partes dentro del area de trabajo.

Debido que el area no esta delimitada hay confusiones de partes y
piezas, de tal forma que el espacio fisico no esta bien distribuido,

siendo complicado mantener el orden y limpieza.



TABLA 8
ESPACIO DISPONIBLE EN EL AREA DE RUEDAS
SOPLADAS PARA CAMION DE JUGUETES.

Ruedas Sopladas m2
Area Total 67.3
Area Utilizada 42.5
Area disponible 24.8

El 37% del é&rea est4d disponible para su

utilizacion,
lamentablemente se encuentra su mayoria ocupada con objetos

innecesarios.
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CAPITULO 4

4. DESCRIPCION DE LA IMPLEMENTACION DE LA

FILOSOFIA 5S

4.1 Selecciodn de la Estrategia de la implementacion

Este es el punto de partida de toda la implementacién de la
metodologia 5S, en la seleccion de la estrategia se analizaran las

bases del trabajo como lo son:

- Tiempos de Implementacion.- Se determinaran los plazos de
tiempo en los cuales se ejecutara cada una de las estrategias.

- Capacitacién de cada S.- Se realizara una breve induccion a los
trabajadores del area, explicando las técnicas que se aplicaran

y cudales seran los beneficios que obtendran con ellas.
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- Determinacion de Recursos Disponibles.- Se recopilaran los
datos necesarios y se crearan los materiales necesarios para la
implementacion de la metodologia

- Evaluacion de cada S.- Después de la ejecucion de cada S, se
evalla

- Desarrollo de SEIRI.- Se refiere a la clasificacion, se ejecutara
la estrategia de las tarjetas rojas, mediante el analisis de los
equipos, materiales o cualquier objeto innecesario que se
encuentra en el area de produccién y aplicar plan de accion.

- Desarrollo de Seiton.- Se refiere al orden, se llevara a cabo la
estrategia de indicadores

- Desarrollo de Seiketsu y Shitsuke.- Se refiere a la
estandarizacion y Disciplina, en este paso se elaboraran planes
y reglamentos para mantener la metodologia en el area de
produccién, con la cual todos los involucrados en la produccion
deben tenerlas presentes para poder tener el &rea un verdadero

mejoramiento continuo.

Resultado de la reunion gerencial
Para dar inicio a esta metodologia se hicieron reuniones con el jefe
de produccion y con el responsable del area de ruedas sopladas de

camion de juguete, para hacerle conocer las técnicas y estrategias
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que se desean implementar para el proceso de produccion,
explicando cuales son los alcances que se desean lograr y mejoras

que tendria la empresa con esta metodologia

Con esto también se logra que exista compromiso por parte de la
alta gerencia y responsables de la produccion en la aplicacion de
estas mejoras. Mediante un andlisis se decidio trabajar con ciertas
restricciones.

Mantener confidencialidad del nombre de la empresa y sus
procesos

No tomar fotos sin previa autorizacion

Mantener el trabajo en conjunto con los operarios del area de
produccion.

Mantener informados a los responsables del proceso, sobre el

desemperio y ejecucién de mejoras.

4.2 Desarrollo de la Primera S: Clasificar/SEIRI

En esta etapa se analizan todos los equipos, instrumentos e
implementos que se utilizan en el area de produccion, para
mantener dentro del area de trabajo solo los elementos y equipos

necesarios que forman parte del proceso.
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Esto se logra clasificando los equipos o materiales de acuerdo a su
uso, en otras palabras los que se usan frecuentemente u
ocasionalmente en el area de trabajo, se los ordena o se los
mantienen dentro del area, mientras que los articulos que se
utilizan raramente o tienen un uso improbable se los descarta,
desecha o venden. La clave en esta aplicacion es no dejar a
suposiciones de nada, si no se esta seguro se lo denomina un

articulo de poco uso.

La estrategia en esta primera S, es la de las tarjetas rojas, el cual
es el método que después de realizar la identificacion de los
articulos que son necesarios o0 innecesarios, se coloca literalmente
una tarjeta roja para visualizar facilmente los articulos de poco uso
0 ningan uso, para poder sacarlos o reubicarlos a otra zona de la

empresa o despojarse de los mismos.

4.2.1 Disefo de tarjetas rojas
El disefio de la tarjeta roja se lo justifica en la necesidad de
informacion y se lo hizo con un modelo sencillo y facil para
ser llenado y colocado. El disefio utilizado es el que se

encuentra en la figura 4.1



Tarjeta Roja

NOMBRE DEL ARTICULO

FOUIO N°0001

1. Maguinana

14 Materia Prima
5. Refaccidn

LOCALIZACION

2. Accesorios y heramientas
3. Instrumental de Medicitn

6. Inventario en Froceso
7. Producto Terminado
8. Equipo de Oficina

9. Libreria y papeleria
i esticidas

UNIDAD DE MEDIDA

VALOR §

1. Mo se necesitan
2. Defectuoso

4. Material de desperd
5. Uso desconocido

3. Mo e necesita pronto

icio

E. Contaminante
7. Otro

Consideraciones especiales de a

Ventilacién especial
Fragil
Explosivo

Imacenaje

En camas de
Méxima altura
Ambiente a C

cajas

ELABORADA POR

Departamento o seccion

FORMA DE DESECHD 1 Tirar

2 Vender

3. Otros

4 Mover dreas de tarjetas rojas
5. Mover otra almacén

6, Regr

esar proveedor int o ext

Desecho compleio

Firma autarizadals]

FECHA DE DESECHO

Firma de autorizacion

FECHA DE DESPACHO
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“Wender o tirar

FIGURA 4.1 DISENO DE TARJETAS ROJAS

Las tarjetas rojas tienen la siguiente informacion:

Nombre del Articulo.- Identifica el articulo que se esta

clasificando
Categoria.- da 10 diferentes clasificaciones como lo son
Maquinarias, Herramientas, Instrumentos de medicién,

Materia Prima, Inventarios en Procesos, Producto Terminado,
Equipos de Oficinas entre otros

Fecha.- Cuando se realiz6 la medicion

Unidad de medida.- Si fueron Unidades, Kilos, etc.

Valor.- Se cuantifica el valor de ese articulo que se esta

clasificando.
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4.2.3
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Razon.-Estos son los puntos mas importantes ya que de aqui
depende la accion que se vaya a tomar siendo estas, Tirar,
Vender, mover a otras areas, mover a otro almacén, regresar

al proveedor, otros.

Capacitacion al Personal

Después de tener los recursos, como lo son las tarjetas rojas
y la lista de articulos que se encuentran en el area de
produccion se procedié a realizar una capacitacion a los
encargados del area, explicandole la técnica de las tarjetas

rojas, como funcionan y que se espera conseguir de ellas.

En aquella reunion todas las dudas fueron despejadas sobre

en qué articulos se deberian de colocar y en cuales no.

A cada participante de la reunién se le entregé un modelo de

tarjeta roja para que aprecien su funcionalidad

Elaboracion del Plan de Trabajo.

De acuerdo con las reuniones obtenidas con el equipo de
trabajo y encargados del area se planificaron las siguientes

reuniones para realizar la implementacion de la primera S.
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TABLA 9
PLAN DE TRABAJO CLASIFICAR

1 CLASIFICACION 15/10/2012| 26/10/2012|  12d — ——————————
2 |Definir estrategia de Implementacion 15/10/2012| 16/10/2012 2 *l

3 [Determinacién de materiales 15/10/2012| 16/10/2012 *l

4 |Determinacion de formato de tarjetas rojas | 16/10/2012| 19/10/2012 4d ——

5 [capacitacion. Clasificacién SEIRI 20/10/2012| 22/10/2012 3d ——

6 [Implementacidn de tarjetas rojas 22/10/2012( 23/10/2012 2d h

7 |Definir elementos innecesarios 23/10/2012( 24/10/2012 2 |*

8 [Desarrollo de planes de accién 23/10/2012| 24/10/2012 “

9 [evaluacion 25/10/2012| 26/10/2012| —
10|Disposicién de elementos innecesarios 25/10/2012| 26/10/2012 *|

4.2.4 Colocacién de Tarjetas Rojas.

Para comenzar la colocacidén de tarjetas rojas es necesario
realizar un inventario general de todos los articulos que se
encuentran dentro del area (ANEXOG), para poder definir
este listado los elementos que son necesarios para la
fabricacion del producto o para lograr al trabajador un

ambiente favorable.

Realizada la clasificacién de los articulos se necesita que el
encargado del area proceda a colocar las tarjetas rojas en los
articulos innecesarios y de una forma visible para que
cuando se realice la accion final para cada elemento este sea
encontrado de una manera facil y el proceso se lleve de una

manera agil.
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FIGURA 4.2 TARJETAS ROJAS EN ELEMENTOS QUE TIENEN
QUE SER REUBICADOS

FIGURA 4.3 TARJETAS ROJAS EN ELEMENTOS INNECESARIOS.
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FIGURA 4.4 TARJETAS ROJAS EN AREA DE ALMACENAMIENTO
DE PRODUCTO
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FIGURA 4.5 VISTA GENERAL DE ELEMENTOS INNECESARIOS Y
REUBICACIONES MEDIANTE TARJETAS ROJAS.

Colocadas las tarjetas rojas se procede a elaborar una nueva
lista de todos los elementos innecesarios, para poder
identificar cual sera la accion correctiva que se tomara para
eliminar o reubicar estos articulos. En la tabal 10 se muestra
la respectiva justificaciéon de colocacion de tarjetas rojas en

cada uno de los elementos, la cual fue discutida con el
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trabajador del area para evitar que existan errores en la

eleccion de elementos no utilizados.

En esta 4rea no se podra contar con espacio fisico para
elementos innecesarios ya que se encuentra anexa a otras
areas gue involucran procesos productivos. Las decisiones

tomadas se encuentran en la tabla 11.

TABLA 10

CLASIFICACION DE ELEMENTOS INNECESARIOS

Descripcion del Articulo Cantidad Justificacion
Kavetas 7 Para materiales que van a ser molidos
Palletes 45 Colocar ciertas cantidades de Produccion
Tanques de Plastisoles 14 Ninguna
Dosificadores 15 Ninguna
Materiales para ser molidos 10 Ninguna
Galon de Aceites 1 Limpieza de Maquinas
Sacos de PVC Molido 20 Ninguna




TABLA 11

DISPOSICION FINAL DE ELEMENTOS INNECESARIOS
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Descripcion del Articulo Cantidad ACCION
Kavetas 7 Se Eliminé
Palletes 45 32 Reubicados 13 Eliminados
Tanques de Plastisoles 14 Reubicd
Dosificadores 15 Reubico
Materiales para ser molidos 10 Reubicd
Galon de Aceites 1 Limpieza de Maquinas
Sacos de PVC Molido 20 Se Vendio

En resumen de la disposicion final de los elementos con

tarjetas rojas o no necesarias en el proceso productivo se lo

puede observar en la siguiente tabla.

TABLA 12

RESUMEN DE TARJETAS ROJAS

Elementos con tarjetas rojas 7
Elementos reubicados
Elementos Eliminados 3

Como resumen del total de tarjetas rojas se colocaron 7 de

las cuales 4 articulos fueron reubicados lo que corresponde
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al 57% de las tarjetas rojas y 3 fueron eliminados lo que

corresponde al 42% de las tarjetas rojas utilizadas.

4.3 Desarrollo de la Segunda S: Ordenar / Seiton

Una vez clasificados los articulos necesarios 0 innecesarios se
procede a ordenarlos en un determinado lugar. Tanto la primera S

como la segunda S estan directamente relacionadas.

Mientras se realice una buena clasificacion mediante el uso de las
tarjetas rojas, el orden no sera muy complicado, en caso contrario si
se tienen muchos elementos innecesarios dentro del lugar de

trabajo el orden de los mismos sera minoritario.

En esta segunda etapa se estimd la utilizacion de indicadores o en
otras palabras letreros para indicar ciertas actividades o acciones
qgue deben formar de la cultura de la empresa, pero esta no se
realizé debido que la empresa cuenta con dichos indicadores y no

era necesario la inversion.

4.3.1 Capacitacion del Personal

En este punto, se recopilaron las inquietudes referentes a los

beneficios obtenidos con la clasificacion de los elementos por
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parte del operario, el cual expreso la mejora resultante en el
espacio fisico y la comodidad para trabajar al eliminar todos

los objetos que obstruyen el paso.

Con respecto al orden, se les dio una breve explicacion de lo
gue se queria realizar en esta etapa, que era organizar los
articulos tomar medidas de ahorro en espacio fisico, mejor
utilizacion del area de trabajo especialmente el area de
maquinas, en donde se almacenan partes de este

subproducto, materia prima e insumos.

También fue importante analizar el compromiso por parte de
la gerencia y del trabajador del area para continuar con la
implementacion de la 5S, es fundamental que en la
aplicacibn de esta técnica el gerente estd sumamente
involucrado, para que sea un efecto Bola de Nieve, y ellos
sientan la responsabilidad por la que estan pasando, y mejor
aun como se dio en esta practica de que el gerente pida

reportes semanales de los respectivos avances.

Elaboracion del Plan de Trabajo
En esta etapa de ordenar se enfoca en los conceptos

tedricos y practicos con el personal de planta, consolidando
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la primera etapa de esta aplicacion y poniendo en practica el
orden dentro del area de llantas sopladas para camién de

Juguetes.

TABLA 13
PLAN DE TRABAJO ORDENAR

1 ORDEN 29/10/2012| 02/11/2012 5d

2 |capacitacién ORDEN 29/10/2012| 30/10/2012] 24 |-

3 | Definir Ubicacidn y Localizacién 31/10/2012| 01/11/2012[  2d —

4 {Implementar estrategia de orden 01/11/2012| 02/11/2012(  2d |—

4.4 Desarrollo de la Tercera S: Limpiar / Seiso

Dentro de las metodologias 5S hay que enfatizar mucho en lo que
es la limpieza, debido a que no solo se trata de barrer el piso, si no
que es una inspeccién detallada y continua para mantener el lugar
de trabajo en perfectas condiciones de manera constante en el
tiempo, evitando dafios y averias en equipos es decir se busca

desarrollar una cultura de mantenimiento preventivo

4.4.1 Capacitacion al Personal

Como en las capacitaciones anteriores el primer tema a tratar

es la evaluacion de los alcances de la técnica que se aplico
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anteriormente, que es el enfoque tedrico/practico del orden y
como ésta fue de mucho beneficio para tener un control

visual de toda el area.

Como segundo tema de la reunidén con los encargados de
produccion, se explico la siguiente actividad a implementar,
gue es la limpieza del area, esto no produjo mayores
inquietudes debido que este tema forma parte del trabajo
cotidiano en la empresa y se mostraron motivados a realizar
esta etapa, porque esta no afecta mayormente a sus
actividades diarias, mientras cumplan los encargados con la

asignacion requerida de insumos de limpieza.

Elaboracion del Plan de Trabajo

Para realizar actividades de limpieza se respeto los horarios
de trabajo principalmente para no afectar el ritmo de

produccion del area de llantas sopladas.
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TABLA 14
PLAN DE TRABAJO LIMPIEZA

1 Limpiar 07/11/2012| 11/11/2012|5d
2 |Capacitacion LIMPIEZA 07/11/2012| 08/11/2012|2d
3 [Mapa 5S 08/11/2012| 09/11/2012|2d
4 |Grupos de Responsabilidad 08/11/2012| 09/11/2012|2d
5 [Mingas de Limpieza 09/11/2012| 10/11/2012|2d
6 |Evaluacion 10/11/2012( 10/11/2012|1d

4.4.3 Implementacion del Plan de Trabajo

La minga de limpieza se realiz6 el fin de semana, mas alla de
que la limpieza es cotidiana en esta area de trabajo, se
enfatizd en los conceptos de limpieza, el por qué es
importante mantener el area limpia y las alarmas que estas

pueden significar alrededor de una maquina.

Se procedié a entregar un formato para que el operador
realice el chequeo de la limpieza del lugar, donde se analizan
todos los puntos basicos en los que se tiene que realizar la

revision.
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HOJA DE INSPECCION

Fecha

Responsable

Hoja de Inspeccién

ASPECTOS A EVALUAR

Calificacion

Bueno Regular

Malo

Observaciones

Areas Generales

Patios y alrededores limpios

Vias de acceso limpias y despejadas

Pisos de entradas y alrededores

Puertas externas

Puertas Internas

Paredes

Ventanas

Escaleras

Ldmparas

Patios de Servicio

Areas de Almacén Y Archivos

Servicios Sanitarios

Lavabos

Botes de Basura

Zonas de Bodega

Pisos

Paredes

Tarimas

Estantes

FIGURA 4.6 LISTA DE CHEQUEO DE LIMPIEZA

4.5 Desarrollo de las Fases de Soporte: Estandarizar/Seiketsu vy

Mantener/Shitsuke

Después de tener implementadas las fases de accion: Clasificar,

ordenar vy limpiar, vienen las fases para poder mantener vigentes

las técnicas a lo largo del tiempo dentro del area de produccion. En

las fases de soporte se requiere mantener de manera apropiada las

tres primeras fases de la metodologia.
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La estandarizacion esta fuertemente relacionada con la creacion de
los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas
condiciones y con respecto al mantenimiento o disciplina esta mas
relacionada a la cultura de las personas, su importancia radica en
que sin ella, la implementacion de las cuatro S anteriores

rapidamente se deterioraria.

Estas dos ultimas partes de la implementacion de las 5S son
actividades que se dan de una manera no visible y no es posible
realizar una medicion de ellas, esto es solo una actitud o un

comportamiento que se encuentra inherente en el trabajo diario

4.5.1 Capacitacion al Personal
Para generalizar esta capacitacion se tuvo que generalizar
todo el trabajo realizado en la ejecucién de las 5S en el area
de ruedas sopladas para camién de Juguetes y se trato el
desarrollo de las fases de soporte de manera conjunta
revisando todos los beneficios de la implementacion, que

objetivos se cumplieron y que falto por realizar.
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Se realizé la introduccion de las fases de soporte que se
guerian alcanzar con los mismos, se revisaron brevemente
los beneficios de crear una cultura de orden, limpieza e
inspeccion continua en el area y existi6 el compromiso de

continuar con el plan de trabajo.

Definicion de las politicas

Entre los métodos o técnicas que se pueden utilizar no solo
para orientar sino para hacer conciencia en los trabajadores,
es la de establecer politicas internas en la empresa, estas
politicas estaran encaminadas a preservar la metodologia

implementada en el area de Pigmentos Liquidos.

Propdsito de la Politica

Con el fin de mantener los lugares de trabajo limpios y
ordenados y asi conseguir un mejor aprovechamiento del
espacio, una mejora en la efectividad y seguridad del trabajo
en general, generando un entorno mas seguro en el trabajo.
Se integran normas de clasificacion, orden, y limpieza a

todas las unidades de la organizacion.

Revision de la Politica
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Para la respectiva validacion y aplicacion de las politicas de

orden y limpieza estas deben ser revisadas por cada uno de

los responsables de la produccion y por el gerente de la

division.

Politica

1.- Es Obligacién de TODOS conocer y aplicar las normas

relacionadas al programa de mejoramiento 5S.

Es tarea de los duefios del proceso mantener el ambiente
de trabajo excelentemente limpio en todo momento de
acuerdo a la metodologia de 5S (ANEXOH). Las tareas
relacionadas con organizacion, orden y limpieza deben
ser integradas como parte de las actividades regulares y
no como actividades extraordinarias

El principal responsable de mantener la metodologia 5S
es el gerente de la Division o Jefe del Area

Cada supervisor es responsable de que todos los
operadores conozcan la metodologia 5S. Para lo cual
estara permanentemente vigilante y compartiendo con su

personal a fin de conseguir el éxito en el proceso.



5.-

6.-

7.-

8.-

9.-

10.-
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Se debe entrenar al personal nuevo en la metodologia 5S
a través de la charla de induccion. Es decir, se fusiona a
trabajadores nuevos con la metodologia 5S.

Teniendo en cuenta uno de los principios de la
prevencion, como es de evitar los riesgos desde el
origen, deben descubrirse las causas que originan la
desorganizacion, desorden y suciedad con el fin de
adoptar las medidas necesarias para su eliminacion.

Es obligacién de cada trabajador dejar y entregar su area
de trabajo limpia y ordenada antes de finalizar su turno.
Cada seccion o area de trabajo debe mantener un
programa de limpieza con sus  respectivos
procedimientos

Los trabajadores deben de mantener en su puesto de
trabajo solo las herramientas necesarias, ordenadas y
limpias.

Los recipientes para el contenido de desperdicios y utiles
con riegos quimicos o biolégicos deberdn encontrarse
sefalizados y se procedera a la gestidon de residuos de la

forma mas segura.
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Lista de Distribucion

Toda persona que trabaje en el area de ruedas sopladas de
llantas debera de conocer la politica de clasificacion, orden y
limpieza. Las mismas que deben ser impartidas por el
gerente de la divisibn y jefes de produccién hacia

supervisores y operadores [9].

Seguimiento y Control

Para mantener los resultados obtenidos en la
implementacion y encontrar nuevas fuentes de desperdicio
para su posterior eliminacion se requiere mantener un
seguimiento continuo de todas las técnicas ejecutadas en el
area de ruedas sopladas para camién de juguetes, esto se
lleva a cabo mediante la ejecucion continua de los formatos
evaluadores de cada técnica que se puso en marcha dentro

del area.

Para cumplir este objetivo es necesario que tanto el gerente
de la divisibn como el supervisor y los encargados del area
de produccion se pongan de acuerdo para realizar estas
evaluaciones periodicas, y no deben de tener un espacio de

tiempo mayor a 2 meses entre cada evaluacion para evitar
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gue se pierda el compromiso en la técnica 5S. También
deberan realizarse controles de tipo visual ante cualquier
eventualidad para poder tomar acciones correctivas de

manera inmediata.

4.6 Evaluacion del Avance de Auditorias

Al iniciar este proyecto los encargados del area no se sentian muy
convencidos de que esta metodologia seria satisfactoria, por que se

tenia la idea que esta aplicacion solo era recoger el polvo del suelo.

Al ir avanzando en el proyecto y cambiar la idea de limpieza y el
orden dentro de un area de trabajo, mejorar la cultura de los
trabajadores se dieron cuenta que esta técnica va mas alla de
limpiar y de ordenar, se trata de un sistema de mejora continua, de
mejorar condiciones de trabajo, de tener una mejor imagen para los
visitantes en la compairiia, de sentirse que se esta trabajando en
una empresa que le interesa el bienestar del trabajador y estas son
beneficios no abstractos si no tangibles en el tiempo, porque el
mejor activo de una compafiia son sus empleados y al sentirse

seguros mejoraran dia a dia su productividad.
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Asi después de tener concluida la implementacion de la
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién, y mantenimiento de

la técnica se obtuvo los siguientes resultados.

En la nueva evaluacion realizada se observa claramente un
incremento notable de toda la metodologia 5S en el area, en
general se tiene un 82% del total de articulos revisados con relacion

a un 41% que existia el realizar el proyecto.



TABLA 15

EVALUACION FINAL EN EL AREA DE PRODUCCION DE LAS 5S
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INSPECCION FINAL 55

Hoja de auditoria para 55 - Area de Soplado, Ruedas para camion

EVALUADOR: Gary Soriano

Puntaje: 82
de Juguetes -
Fecha: Noviembre 2012

55| # ARTICULO CHEQUEADO DESCRIPCION PT
> |1 Materiales o partes Materiales o partes en excesos de inventarios o en proceso? 3
8 2 |Maquinaria u otro equipo Existencias Innecesarias alrededor? 3
5 3 [Utilaje, herramientas, etc Existencias Innecesarias alrededor? 3
a 4 [Control Visual Existencias o no de control visual? 4
< | 5 |Estandares escritos Tiene los estandares establecidos de 55? 4
¢ SUBTOTAL| 17
6 |Materiales o partes Existen areas de almacenaje marcadas 0

7 |Maquinaria u otro equipo Demarcacion de los articulos, lugares 0

§ 8 [Utilaje, herramientas, etc Estan identificados maximos y minimos 3
"o‘ 9 |Control Visual Estan identificados lineas de acceso y materiales 3
10 [Estdndares escritos Poseen un lugar claramente identificado 4
SUBTOTAL| 10

11 |Pisos Estan los pisos libres de basura, agua,aceite, etc? 3

< | 12 [Maquinarias Estan las maquinarias libres de objetos ya aceites? 3
g 13 |Limpieza e Inspeccion Realiza la insepeccion de equipos junto con mantenimiento? 4
S | 14 |Responsabilidad e Limpieza Existe personal responsible de verificar esto? 3
= 715 Habito de limpieza Operador limpia piso y maquinaria regularmente? 4
SUBTOTAL| 17

g 16 [Notas de mejoramiento Genera notas de mejoramiento regularmente? 3
g 17 |ldeas de mejoramiento Se hanimplementado ideas de mejora? 3
E 18 |Procedimientos claves Usa procedimientos escritos claros y actuales? 4
g 19 |Plan de Mejoramiento Tiene plan futuro de mejora para el area? 4
<Zt 20 [Las primeras 3S Estan las priemras 3S entendidas? 4
E SUBTOTAL| 18
21 |Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandadares? 4

§ 22 [Herramientasy partes Son almacenados correctamente? 4
7 | 23 |Control de stock Ha iniciado un control de Stock? 4
9 24 |Procedimientos Estan al dia y son regularmente revisados? 4
8 | 25 |Descripcion del cargo Estan al dia y son regularmente revisados? 4
SUBTOTAL| 20

0=MUYMAL 1=MAL 2=PROMEDIO 3=BUENO 4=MUYBUENO
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TABLA 16

TABULACION EVALUACION FINAL

Pilar Clasificacion| Maximo %
Clasificacion 17 20 85%
Orden 10 20 50%
Limpieza 17 20 85%
Estandarizacion 18 20 90%
Disciplina 20 20 100%

TOTAL 82 100 82%

Cada pilar obtuvo un incremento considerable, el mayor
inconveniente lo refleja el orden, debido que no se tuvo el apoyo ni
las condiciones necesarias para delimitar areas ya que es muy
posible la adquisicion de nuevas maquinarias para dicha operacion.
No obstante el porcentaje final de cada pilar fue mejorado

asentando las bases de la disciplina y la estandarizacion.

La disciplina refleja un incremento considerable ya que desde el
momento en que se inicio la aplicacion de esta metodologia y
durante el desarrollo de la misma los operadores tuvieron el
compromiso de concientizar la importancia de esta técnica,

mejorando sus aptitudes y actitudes laborales.
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4.7 Reestructuracion del Area de Trabajo

Es muy importante cuando se aplica una técnica como lo es la
filosofia 5S se consideren aspectos como el mejoramiento de la
distribucion del sitio de trabajo y el mejoramiento de procesos
mediante una revision de las tareas que realiza el operador para
identificar si tiene tiempos muertos y los puede combinar con alguna

otra actividad mientras la maquina opera.

4.7.1 Distribucion del Area de Trabajo

Al comenzar la implementaciéon en el area de trabajo de las
ruedas soplada se pudo observar que era un area donde
siempre la utilizaban para dejar materiales pertenecientes a
otras operaciones, como por ejemplo pallets, dosificadores
de plastisoles, gavetas con productos defectuosos, por eso
se generd una gran mejora en el ambiente de trabajo, en
cuanto a seguridad laboral, ergonomia, y lo mas importante,

un impacto en la cultura organizacional.
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Maquinas Sopladoras

66 [ 16
&6 @/

Pallets s

—_—

Dosificadores
Materia Prima

4

FIGURA 4.7 LAYOUT INICIAL EN EL AREA DE RUEDAS
SOPLADAS

En la siguiente figura se puede observar como quedo el area
de ruedas sopladas luego de las aportaciones de ideas de
los trabajadores, que mantuvieron su compromiso de
continuar con la limpieza y el orden, realizando con éxito la

eliminacion de todos los articulos innecesarios.
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Maquinas Sopladoras

Almacenamiento de /
PT Almacenamiento de D U
MP

@JMﬂlino

FIGURA 4.8 LAYOUT FINAL EN EL AREA DE RUEDAS
SOPLADAS

Al momento de identificar las actividades que los operadores
realizan se dieron cuenta que mientras la Maquina 1 esta en
proceso con un TC= 58 seqg y la Maquina 2 con un TC= 83
seg, se puede resumir que en promedio cada 34.28 seg se

obtiene una unidad.

Este tiempo de 34.28 seg es suficiente para que el operador
realice las actividades de quitar algun material sobrante de la
rueda y dejandola en la gaveta que tiene a su costado,
obteniendo una reduccién de costo por mano de obra directa

significativa.
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TABLA 17
TIEMPO INICIAL DE PROCESAMIENTO

OP | Nombre de la Operacion | Tiempo (Seg) |, . No
Maquinas/Personas
1|Formulacién 14000 1
2|Mezclado 7200 1
3|Maquina 1 58,5 1
4{Maquina 2 83 1
TOTAL 21341,5

Con el tiempo total de las operaciones involucradas se puede
saber con mas exactitud qué porcentaje de tiempo representa
cada una de estas y donde se puede mejorar con la técnica que

se esta implementado.

TABLA 18
PORCENTAJE DE TIEMPO DE CADA OPERACION

Nombre de la Tiempo .
op iy %Porcentaje
Operacion (Seg)
1|Formulacion 14000 66%
2|Mezclado 7200 34%
3|Maquina 1 58,5 0%
4|Maquina 2 83 0%
TOTAL 21341,5

La tabla muestra que las operaciones que mas ocupan

porcentaje de tiempo son las de formulacién y mezclado.
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Se puede reducir los tiempos de formulacién debido a la
nueva técnica de orden y limpieza, ya que los materiales
tienen un lugar definido, en el que no se pierden tiempos de

produccion.

El mezclado es constante, no se pueden reducir tiempos de

operacion.

Con los ciclos de trabajo de la maquinas se pueden reducir
los costos de mano de obra directa, ya que dejara solo a un

operador que se encargue de las dos maquinas.

TABLA 19
TIEMPOS FINALES DE PROCESAMIENTO

No

OP | Nombre de la Operacion | Tiempo (Seg) |, .
Maquinas/Personas

1{Formulacién 7300 1

2|Mezclado 7200 1

3|Maquinal 58,5 1

4|Maquina 2 83 1
TOTAL 14641,5

Se observa que el tiempo se redujo aun cuando el mezclado

sigue siendo el cuello de batalla del proceso.



TABLA 20
PORCENTAJE DE TIEMPO MEJORADO DE CADA OPERACION

oP Nombre de la Tiempo %Porcentaje
Operacion (Seg)
1{Formulacién 7300 50%
2|Mezclado 7200 49%
3|Maquina 1 58,5 0%
4|Maquina 2 83 1%
TOTAL 14641,5

82
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CAPITULO 5

5. SITUACION DEL AREA DE RUEDAS SOPLADAS
PARA CAMION DE JUGUETES LUEGO DE LA
APLICACION 5S

En este CAPITULO se desarrollaran todos los aspectos que se han
evidenciado luego de la implementacion de la filosofia 5S, tanto como

inspeccion visual hasta la medicion de indicadores de produccion.

También se involucrara en esta parte toda la inversion realizada para

poder lograr la ejecucion de todas las técnicas propuestas.

Durante el desarrollo de este CAPITULO también se analizara el proceso
mediante VSM, donde se podra ver de una manera grafica todas las

mejoras con respecto a la cadena de valor del producto.
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5.1 Diagnostico del Area de Trabajo

5.1.1

5.1.2

Observacion Visual

Durante las inspecciones visuales que se realizaron
posteriores a la implementacion, se pudo palpar que se
mantenia de manera regular todas las acciones tomadas en

el area.

Una de las etapas que no se lograba controlar por completo
era el despacho de la materia prima desde el momento que

se generaba el pedido.

Las inspecciones visuales realmente fueron satisfactorias
debido al compromiso que hubo desde el momento inicial de

la implementacion.

Encuesta del Clima Laboral

Se procedié a realizar la encuesta del clima laboral al
trabajador para poder analizar su forma de discernir de como

se encuentra su lugar de trabajo luego de la implementacion
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de las 5S. Se utilizara el mismo formato de encuesta del

CAPITULO 3.

Es importante aclararle al operador que al momento de
responder las preguntas solo se enfoque en la situacion
actual para tener mas objetividad tanto en sus respuestas

como en la evaluacion final.

5.2 Medicion de Indicadores Luego de la Implementacién

Se llevara a cabo la medicion de los indicadores del proyecto luego
de estar este implementado, para poder comparar estos datos con
los resultados anteriores y asi poder obtener de manera

cuantificada que cambios se han obtenidos en el sitio de trabajo.

Tiempo de ciclo

Luego de analizar todos los cambios que se han tenido en la
produccion del area de Ruedas Sopladas, se pudo llegar a la
conclusién que el mayor beneficio ha sido en la operacion de
formulacién, ya que con las actividades de clasificacion de
materiales, el operario puede realizar este procedimiento con mayor

rapidez como consta en la tabla 21.
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TABLA 21
SEGUNDO RESULTADO DE TOMA DE TIEMPOS.
Variable Tpo. Formula [Tpo. Mezcla (Maquinal (Maquina2 |TOTAL
Tamaiio de Muestra 30 30 30 30 30
Suma Total (Seg) 220000 216000 1820 2510 440330
Promedio (seg) 7333,3 7200,0 60,7 83,7 14677,7

Para la empresa también fue de mucha importancia el andlisis que se
realizd con respecto a los tiempos de ciclo de cada maquina,
combinando este proceso con las actividades de los operadores,
consiguiendo laborar con un solo operador ambas maquinas,

reduciendo el costo de mano de obra directa.



87

TABLA 22
AHORRO POR CADA UNIDAD FABRICADA EN MOD EN EL
PROCESO DE RUEDAS SOPLADAS PARA CAMION DE JUGUETE

Costos de Mano de obra directa para la elaboracién de ruedas
sopladas
DATOS UM
1 Turno de Trabajo 41400 seg
Tasa de Produccién 1 u
TC 34,28 seg
Costo MOD 2013 3,25 dodlares

Proceso 2012. Antes de la Implementacién

MOD Resultado
41400 seg/1207 u 34,29 seg/u
$6,5HH/ 3600 seg 0,0018 HH/seg
TOTAL 0,0617 HH/u

Proceso 2013. Luego de la Implementacion

MOD Resultado
41400 seg/1207 u 34,29 seg/u
$3,25HH/ 3600 seg 0,0009 HH/seg
TOTAL 0,0307 HH/u
AHORRO POR CADA
UNIDAD 3 0,03

AHORRO por el Programa

de 520000 u $ 16.120,00

Ambiente de Trabajo
Ya habiendo realizado la encuesta al trabajador se procedio a realizar
su analisis de cada uno de los ocho aspectos con los que se

encuentra en esta etapa de la implementacion.

Dichos resultados se muestran en la siguiente tabla.
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TABLA 23

SEGUNDA TABLA DE LOS DATOS DEL CLIMA LABORAL.

ASPECTO PROMEDIO RIESGO
Autonomia 2 MEDIO
Ambigliedad del rol 1.4 MEDIO
Sobrecarga de trabajo 1.75 MEDIO
Monotonia y Repetitividad 2.67 ALTO
Turnos 2.33 MEDIO
Relaciones Jerarquicas 1.7 MEDIO
Participaciéon 2.5 MEDIO
Relaciones Funcionales 2.5 MEDIO

Aprovechamiento del area de trabajo

En el area de produccion luego de la implementacion de las técnicas
se mejoré enormemente en lo que respecta al orden al orden y con
ello en el aprovechamiento del area, permitiendo el mejor control
visual y lo mejor es que exista mayor accesibilidad y ahorro de tiempo
para la ejecucion de las tareas. Segun las nuevas mediciones que se

le tomé al area se cuenta con la siguiente informacion.

TABLA 24

ESPACIO DISPONIBLE EN EL AREA DE RUEDAS SOPLADAS

Ruedas Sopladas m2
Area Total 67,3
Area Utilizada 18,1
Area disponible 49,2
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5.3 Inversion de laimplementacion
Los costos en los que invirtid la compafia para la técnica del 5S se

encuentran en la Tabla 25.

El costo hora hombre del afio 2012 es de 2,93 ctv. de dolar,
considerando todos los beneficios de ley que cubre la compafia
siendo estos décimos terceros, décimos cuartos, vacaciones,

utilidades, y horas extras.

El costo total de la implementacion fue de $ 241,99 valor que la alta
gerencia consideré bajo en comparacién a todos los beneficios

alcanzados.



TABLA 25

DESGLOSE — INVERSION DEL PROYECTO.

Capacitacion Tiempos Costo de HH $2,93

Descripcion Tiempo (Hr) Personas Costos

Explicacién Primera S 4 4 S 46,88

Colocacidn tarjetas Rojas 1 4 $11,72

Otras Actividades 1 4 S$11,72

Explicacién Segunda S 4 4 S 46,88

Otras Actividades 1 4 S$11,72

Explicacién Tercera S 4 4 $ 46,88

Limpieza del Area 2 4 $23,44
SUBTOTAL $199,24

Estrategias de Tarjetas Rojas

Requerimientos de Material Costo
Cartulina S 0,75
Tinta S 2,00
Materiales Complementarios S 5,00
SUBTOTAL S 7,75

Estrategias de Limpieza

Requerimientos de Material Costo
Materiales de Limpieza S 35,00
SUBTOTAL S 35,00

COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION

| $ 241,99 |

90
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5.4 VSM de la Situacion Propuesta.

Pedidos Semanales

Pedidos Semanales .
/ Control de Produccion
Fabrica KM 9
Proveedor Interno 6000 Kg al mes
1 rueda = 0.0115 Kg

Notas De Pedido {
e
-
‘VT‘ €0
Formulacién Mezcla Maquina 1 Magquina 2 L
Expedicion
/ \ & : @ & : @ & : & : @
TC=7100 seg TC= 7200 seg TC=58.5 seg TC=83 seg
19800 TF=85% TF=75%
seg 1turno 1 turno 2 turnos 2 turnos
39600 seg 39600 seg 79200 seg disp. 79200 seg disp.
Plazo de
19800 seg 7200 seg 1800 seg 0seg 32230 Entrega=68400)
transformacion
7100 seg 7200 seg 58.5 seg 83 seg = 14441 seq

FIGURA 5.1 VSM DE LA SITUACION PROPUESTA

Mediante el andlisis de resultados de VSM luego de la aplicacion, se
puede observar la disminucién de tiempo en la transformacion del
producto, debido que el tiempo de mezcla se redujo en 30% gracias a
la puesta en practica de clasificacién y orden de los materiales que

se usan en el proceso.

El VSM resalta claramente un enfoque sistémico de todas las

operaciones involucradas en el proceso, para analizar y mejorar en la
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medida de lo posible cualquier causa que retrase en funcionamiento

normal de un proceso.
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CAPITULO 6

6. RESULTADOS

6.1 Resultados Obtenidos y Comparacion de indices.

Méas all4 de los resultados fisicos obtenidos, lo mas importante es el
cambio en la cultura organizacional, la disciplina de los
trabajadores, sin duda alguna, eso no tiene precio de comparacion,
el personal es el activo mas importante con el que cuenta una

compafia.

Con la clasificacién se consigui6 que muchos articulos que no
pertenecian al area fueran removidos del lugar y permitan un mejor

desenvolvimiento del operador.
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FIGURA 6.1 ANTES Y DESPUES AREA DE MP DE RUEDAS
SOPLADAS PARA CAMION
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FIGURA 6.2 ANTES Y DESPUES AREA DE MAQUINAS
SOPLADORAS

Beneficios Alcanzados con los indicadores
No solo el cambio en la cultura organizacional se logro con la

implementacion de esta metodologia, si no también, se pudo
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cuantificar una mejora satisfactoria en los indicadores anteriormente

establecidos en el proyecto.

Tiempo de Ciclo

En lo que respecta al tiempo de ciclo las mejoras que se obtuvieron
fueron 2: La etapa de formulacion, y adecuar al proceso para un
solo operador.

El manejar un solo operador ambas maquinas el impacto es

directamente en el costo de Mano de Obra Directa

TABLA 26
COMPARACION DEL TIEMPO DE CICLO

Nombre de la Operacién | Tiempo (Seg) Tiempo (Seg) %
ANTES DESPUES Mejorado
Formulacién 14000 7300 -48%
Mezclado 7200 7200 0%
Maquina 1 58,5 58,5 0%
Maquina 2 83 83 0%
TOTAL 21341,5 14641,5 -31%

Ambiente de Trabajo
La tabla 27 muestra las valoraciones obtenidas por parte de los
operadores involucrados en esta etapa del proceso, en lo que

respecta al ambiente laboral.
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TABLA 27
COMPARACION DEL AMBIENTE LABORAL ANTES Y DEPSUES
DE LAS 5S
ANTES DE LAS 55 LUEGO DE LAS 55
ASPECTO PROMEDIO RIESGO PROMEDIO | RIESGO
Autonomia 2.7 ALTO 2 MEDIO
Ambigiiedad del rol 2.6 ALTO 14 MEDIO
Sobrecarga de trabajo 2.5 MEDIO 1.75 MEDIO
Monotonia y Repetitividad 2.8 ALTO 2.67 ALTO
Turnos 2.33 ALTO 2.33 MEDIO
Relaciones Jerarquicas 2.5 MEDIO 1.7 MEDIO
Participacion 15 BAJO 2.5 MEDIO
Relaciones Funcionales 3 ALTO 2.5 MEDIO

Realizando la comparacion de este indicador se puede observar la

mejora obtenida, ya que antes de las 5S se tenian 5 Aspectos de

alto riesgo y paso a solo un nivel de riesgo que es el de monotonia

y repetitividad.

El compromiso laboral hace que estos indicadores de altos riesgos

mejoren los resultados anteriores, sin lugar a dudas se obtiene un

gran impacto dentro de la organizacién con esta técnica de mejora

continua.
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Aprovechamiento del Area de trabajo

Visualmente en el &rea de trabajo de ruedas sopladas para camién
de juguetes se obtuvo una mejor distribucion del area de trabajo,
para justificar sus mejoras se procedié a realizar un analisis de la
informacion conseguida en los indicadores, en la que se obtuvo la

siguiente conclusion

TABLA 28

AREAS DE TRABAJO ANTES Y DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION

Ruedas Sopladas m2 .
- Mejora
Area Total 67,3
Area U.t|I|za<#a 42,5 18,1 36%
Area disponible 24,8 49,2

El &rea de produccion mejoro en un 36% el espacio utilizado, esto se
debe a la eliminacion de espacio innecesario de una manera
considerable, dejando solo lo que se necesita para producir ruedas

sopladas de camion de juguete.
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CAPITULO 7

/. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1. Se logré desarrollar la metodologia 5S’s en la que se mejoro la
productividad del proceso de fabricacion de llantas sopladas para
camion de Juguete.

2. Esta implementacion logré obtener muchos beneficios importantes en
el area de ruedas sopladas para camién de juguete, como la mejora
del aprovechamiento del area de trabajo, y mayor satisfaccion del
trabajador en su ambiente de trabajo.

3. Con un andlisis adicional se pudo observar y verificar que los tiempos
de produccion se acomodan para que las maquinas sean operadas
por un solo operador, reduciendo de manera significativa el costo de

Mano de Obra.



100

4. EI plan de trabajo pudo conseguirse dentro de los plazos
establecidos gracias a la participacion de todas la personas
involucradas y al compromiso por parte de la direccidon

5. Las 5S junto con la técnica del VSM generan una vision sistémica,
para la mejora en general de cualquier proceso dentro de una

empresa tanto de servicios como de productos.

Recomendaciones

Para el operador de maquina:

1. Cada vez que termine el turno de trabajo, entregar el area ordenada
y limpia. Dejar y mantener de manera constante las herramientas de
trabajo en el lugar adecuado para su mejor utilizacion.

2. Se requiere que cada vez que se aplique alguna técnica de mejora
continua exista la participacion directa de los jefes, gerentes, y
mandos medios de la compaiiia, para que el plan de trabajo se
cumpla sin problemas y mas que nada el personal operativo perciba
el compromiso y los objetivos que la compariia desea lograr.

3. Si existe derramamiento de material, hacer el respectivo chequeo de
la maquina, ya que estan son alarmas de posibles fuentes de

desperdicio
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Utilizar de manera continua todos los formatos de las 5S utilizados en
el proyecto de tal forma que se puede monitorear la evolucion de los
involucrados en el proceso

Mantener las 5S como una cultura organizacional.

Para la Gerencia:

Motivar al empleado recodandoles todos los beneficios obtenidos con
esta implementacion

Evaluar constantemente a coordinadores y supervisores verificando
el cumplimiento de esta técnica de mejora

Realizar ciclos de Dumping constantemente para la mejora continua

en el proceso de la planta.



ANEXOS



ANEXO A
FORMATO DE ENTREVISTA - JEFE DE PRODUCCION
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Nombre del Entrevistado Empresa:

Fecha:

1.-Cémo es el proceso de Producciéon?

2.- Quién toma la decision el proceso de produccion?

3.- Existe flujo de informacion en el ambiente de trabajo?

4.- Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores de la planta?

5.- Tiene algun problema con la obtencién o el uso de herramientas de trabajo?

6.- Como fluye el trabajo a través de los departamentos de produccidn?

7.- Qué tan bien balanceada esta la linea de produccién?

8.- Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de produccion?

9.- Existen Productos defectuosos?

10.- Cree que el tiempo de puesta a punto de las maquinas es un problema?

11.- La parada de maquina es un problema?

12.- Tienen suficiente espacio para el inventario y materia prima?

13.- Usa el proceso los correctos equipos y maquinarias?

14.- Bajo su punto de vista y experiencia, Cual es el mayor problema del Area?

RESPONSIBLE DE LA ENTREVISTA




ANEXO B
FORMATOS DE ENTREVISTA — TRABAJADORES

INSTRUMENTO DE ENTREVISTA
CULTURA

1.- Existe comunicacion entre el personal de la planta en el proceso de produccion?
Pobre Satisfactorio Bueno

2.- Qué efectivo es el flujo de informacidn entre el supervisor del dreay los trabajadores?
Pobre Satisfactorio Bueno

3.- Estaatiempo lainformacidny decision en el proceso?
Siempre Aveces Nunca

4.- Son las decisiones basadas en hechos reales?
Siempre A veces Nunca

5.- Estan ustedes supervisados muy de cerca o tienen ordenes exactas para hacer el trabajo?
Siempre Aveces Nunca

6.- Qué tan envuelto esta usted en las decisiones que se deben tomar en el proceso?
Siempre Aveces Nunca

7.- Con qué frecuencia sus habilidades no son utilizadas?
Siempre Aveces Nunca

8.- Tienen los trabajadores de la planta entrenamiento cruzado?
Todos Algunos Todos

9.- Con qué frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar su trabajo?
Siempre A veces Nunca
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PROCESO

1.- Como fluye el trabajo a través del departamento de produccién?

No fluye entre des. Desde el Jefe Prod. Hasta empleados Entre empleado en dif. Dpto.

2.- Qué tan bien balanceado esta el trabajo entre trabajadores?
Pobre Mediano Bueno

3.- Son los productos terminados producidos en grandes cantidades antes de pasar al siguiente proceso?

Siempre A veces Nunca

4.- Estan las partes esperando ser producidas entre las estaciones de trabajo?
Siempre Aveces Nunca

5.- Hay productos en linea que necesitan reprocesos?
Siempre Aveces Nunca

6.- Hay productos defectuosos en el proceso?
Siempre Aveces Nunca

7.- Con qué frecuencia se paraliza la produccion por falta de materia prima?
Siempre Aveces Nunca

8.- Qué tan lejos esta la bodega de partes?
Lejos Mas o menos lejos Suficiente espacio

9.- Se requiere personal para que el producto sea transportado al siguiente proceso? Por que?
Si No
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INSTRUMENTO DE ENTREVISTA

TECNOLOGIA

1.- Cree que el tiempo de arranque de las maquinas es muy largo? Si es asi, que maquinas?
S| NO

2.- Con que frecuencia la maquina no esta disponible debido a fallas de funcionamiento?
Frecuentemente A veces Raravez

3.- Todo el departamento de produccion usa las mismas politicas de trabajo?
Nunca A veces Siempre

4.- Con que frecunecia usted tiene que esperar por que las maquinas no estan disponibles?
Frecuentemente A veces Raravez

5.- Existe suficiente espacio para almacenar partes?
Demasiado Pequeno Adecuado Demasiado Grande

6.- Recibe el departamento de Produccion informacion de otros departamentos?
Nunca A veces Siempre

7.- Tiene el departamento de Produccion suficiente soporte financiero?
S| NO

8.- Se harealizado algun cambio en el metodo de trabajo? Si es si, que cambio?
Sl NO

9.- De donde vienen las ideas de cambio?




CLASIFICACION DE DATOS DE ENTREVISTAS A

ANEXO C

TRABAJADORES
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Entrevistados

No. Pregunta RESPUESTAS Desperdicio TOTAL
1] 2| 3] 4] 5
Cultura
5 El supervisor indica que hacer en el trabajo RRHH 111]11(1]1 5
6 No se tienen opinion en las decisiones RRHH ofojojofo 0
7 No existe entrenamiento cruzado RRHH ojo|0|0]|oO 0
10 No ahiadecuado ambiente de trabajo RRHH ojofo]1]1 2
1 Pobre comunicacion entre trabajdores Proceso o|0f0]|1]0 1
2 Pobre flujo de informacién entre trbajadores Proceso 0o|0f0]|0]0 0
4 Decisiones no son basadas en datos reales Proceso 0|0f0]|0]0 0
8 Entrenamiento inapropiado y poca habilidad Defecto o|o0|0|O0|O 0
3 Poca informacidn para tomar decisiones Espera o|0fo0|0]O 0
9 No a tiempo partes necesarias en proceso Espera 0(0j0|0]O0 0
Proceso
7 Hay reprocesos para cumplir requerimientos RRHH 0(0]1|0]0 1
3 Produccién en grandes cantidades Sobreprod o|1f{0]0]1 2
1 Pobre flujo de trabajo Proceso 0o|0f0]|0]0 0
5 Existe reprocesos de subproductos Proceso 110]1f1]1 4
6 Existe producto defectuoso Proceso 110]1f1]1 4
2 Trabajo no balancado Espera 0|0f0]|0]0 0
8 Larga espera por MP Espera o(o0j0[1]1 2
4 Existe inventario que no esta en proceso Inventario 0(0]1]0]1 2
10 Bodega lejos de estacidn de trabajo Moviemiento[ 0| 1| 0| 0|0 1
9 Moviemiento de producto requiere personal Transporte 110]1f1]1 4
Tecnologia
7 No hay buen soporte financiero RRHH 0] 1{ o] 0] O 1
3 Uso de diferentes politicas de trabajo Proceso ol of 1] 1] 1 3
8 Se cambid la forma de trabajo en produccion Proceso 0l of O 1] 1 2
10 No hay técnicas para mejorar el proceso Proceso 0l 0l O 1] O 1
1 Tiempo de arranque de maquina muy largo Espera 1f of of of 1 2
2 Maquinas no disponible por falta de repuesto Espera 0l O] 0] 0] 1 1
4 Maquinas ocupadas y no hay capacidad de moldes |Espera 0l 0l 0] 0] O 0
6 La informacién entre departamentos no es buena |Espera 0] 1{ 0l 0] O 1
5 Pequefio espacio para almacenar partes Inventario 0] 11 0] O] O 1




ANALISIS DE DATOS ENTREVISTAS A TRABAJADORES

ANEXO D

Desperdicio Entrevistados TOTAL
1 2| 3| 4| 5

Cultura

1 RRHH 1 1 1f 2 2 7
2 Proceso Of 0 of 1 O 1
3 Defecto 0 0o of of o 0
4 Espera Of 0 0o 0] O 0
Proceso

5 RRHH 1 1 1f 1| 1 5
6 | Sobreprod | 0O 1| 1| 1f 1 4
7 Proceso 2 Of 2| 2 2 8
8 Espera of 0 of 1 1 2
9 [ Inventario| O 0O 1] 1] 1 3
10 |Movimiento| O 1] Of O] O 1
11 | Transporte | 1| O 1| 1] 1 4
Tecnologia

12 RRHH O 1| of 0] O 1
13| Proceso 1 1|1 1f 2| 3 8
14 Espera 1f 1] Of O] 2 4
15| Inventario | O 1| O O] O 1
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ANEXO E
ICONOGRAFIA DEL VALUE STREAM MAPPING

Iconos de VSM Representa Notas

Se emplea para mostrar

clientes, proveedores,
m Fuentes Extremas P - y
oty proceso de produccion

Ohatide Sources extel’nOS
Dtper Expedicion y entregas en Anotar frecuencia de
camién expediciones

Tiuieh Shiprrest

. . Material Producido y usado
Movimiento de Material i
FUSH Ao L, : hacia adelante, usualmente
Produccién por empuje .
basado en una programacion

Movimiento de Producto

Finished Goods terminado al cliente
Transferencia de Indica un método para limitar
=riro—ie cantidades controladas. 1 cantidades de materiales
Seqmance Pl gue entre, 1 que sale entre procesos.
Inventario controlado de
Supermercado piezas que se emplea para
Subermarket programar produccion
— Se emplea para registrar
o= &0 . informacion concerniente a
s Caja de Datos . -
Takts 15 un proceso de fabricacion,
departamento, cliente,etc
Diata Bioa

A Inventario Anotar Cantidad y Tiempo

Irneracey Do




ANEXO F

ENCUESTA CLIMA LABORAL
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EVALUACION AMBIENTE LABORAL

Encuesta Laboral Ruedas Sopladas para Camion Juguetes

Evaluador; Gary Soriano

Fecha: Mayo 2012

AREA 1 CONTENIDO DE TRABAJO

FRECUENCIAS
Casi |Mayoriade| Algunas | Casi
siempre | lasveces | veces | Nunca

Autonomia

1.Tiene la posibilidad de organizar y clasificar su trabajo?

2.Tiene definidas las fuentes de informacion para organizar su trabajo?

3. Tiene la posibilidad de tomar decisiones relacionadas con la manera de realizar
su frabajo?

4. Tiene la posibilidad de tomar decisiones sin la presencia de su jefe?

5. La responsabilidad de la toma de decisiones es compartida?

6. Debe hacer tareas en desacuerdo con las funciones determinadas a su cargo?

Antigiiedad del Rol

7.Sus funciones o tareas son suficientemente claras?

8. Son claros los objetivos de su trabajo?

9. Tiene claros los alcances o limites de las tareas que realiza

10. Recibe usted ordenes contradictorias?

11. Las funciones que usted realiza le genera conflictos con sus compafieros?

Sobrecarga de Trabajo

2. Tienen usted que desarrollar varias tareas simultaneamente?

3. Las tareas que usted hace son muy dificiles o complejas?

4. Es adecuado el iempo asignado para cada tarea?

1
1
1
1

5. Las tareas que usted realiza estan de acuerdo con sus habilidades y destrezas?

Monotonia y Repetitividad

16. Su trabajo Implica diversidad de tareas?

17. Debe realizar las mismas funciones de forma repefida?

18. Puede crear procedimientos para mayor efectividad de sus labores?
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EVALUACION INICIAL AMBIENTE LABORAL

Encuesta Laboral Ruedas Sopladas para Camion Juguetes

Evaluador; Gary Soriano

Fecha: Mayo 2012

19. El tiempo disponible de trabajo es suficiente para realizar todas sus tareas?

20. Puede variar el ritmo en el desarrollo de las tareas?

Turnos

21. Los turnos que usted realiza le afectan en su salud?

22. El tramite para la consecucion de reemplazos es rapido y efectivo?

23. Las Horas extras estan previstas y programadas?

AREA 2 RELACIONES HUMANAS

FRECUENCIAS

Casi

Mayoria de| Algunas | Casi

Relaciones Jerarquicas

24, Puede hablar sin dificultad con sus jefes?

25. Sus jefes son amables y cordiales al hablar con usted?

26. Cuando los supenisan lo hacen de manera positiva?

217.La supervision tiene mas caracter vigilante que de apoyo y de consideracion?

28. Los jefes tienen la tendencia a buscar faltas para luego aplicar sanciones?

29. Los jefes son muyestrictos en cuanto al cumplimiento del horario?

30. Hay muchas dificultades para obtener un permiso?

Participacion

31.Es tomado en cuenta por sus jefes en la toma de decisiones?

32. Acuerda ynegocia con sus jefes el acuerdo de las tareas que le son asignadas?

Relaciones Funcionales

33. Debe realizar tareas en equipos?

34. Su trabajo depende de los resultados de sus compafieros?

35. El tramite para pedir ayuda de otras areas es sencillo y agil?

36. El trabajo en equipo produce los resultados que usted espera?




ANEXO G

CLASIFICACION DE ELEMENTOS DEL AREA
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Elementos del Area de Maquinas Sopladoras para Rueda de Camién de Juguetes

Proceso de Cambio 1S Seleccidny
Clasificacion

Fecha: 16 de Octubre

AREA: Maquinas sopladoras

Elaborado por: Gary Soriano

Descripcion del articulo Cant. Justificacion El
1 |Escritorios 2 |Uenarinformes de Operador
2 |Talonarios de Informes de Operador 2 |Ingreso de produccidn
3 |Archivador de Documentos 1 |Se guardan documentos de produccion etc.
4 |Perforadora 1 |Paradocumentos varios
5 |Marcadores 4 |Paraidentificar lotes de produccion
6 |Tableros 2 |Cuadros de control
7 |Calculadoras 1 |Control de produccidn para operadores
8 [Plumas 2 |Doc. de produccidn
9 |[Pala 1  |Recogedores de basura
10 |Escobas 1 |Paralimpieza
11 |Frasco con MEK 1 |Paralimpieza de partes
12 |Frasco con Tolueno 1 |Paralimpieza de partes
13 |Cuchillas 1  |ParaRebabear material sobrante
14 |Gavetas 7 |De materiales molidos X
15 [Palletes 45  [Para colocar produccion X
16 [Tanques de Plastisoles 14 |Para Produccidn de partes X
17 |Dosificadores 15 |Ninguna X
18 [Materiales para ser molidos 10 |Ninguna X
19 |Galones de Quimicos (Residuos) 1  |Materiales Sobrantes
20 (Waipe 1 |Limpieza
21 |Sacos de PVC Molido 20 |ninguna X
22 |Extintores 1  |Seguridad Industrial
23 |Carretas transportadoras 2 |Paramover productos
24 |Tachos de Basura 1  |Desperdicios
25 |Galén de Aceites 1 |Limpieza de Maquinas X
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ANEXO H
RESUMEN EXPLICATIVO DE LA METODOLOGIA 5S

Metodologia para Implementar las 5S

Las 5S forman una metodologia basada en 5 palabras japonesa que
empiezan con la letra S y que definen 5 etapas en un proceso de
organizacion, con el objetivo de conseguir una empresa limpia, ordena, y con
un ambiente de trabajo agradable.

Se Vera a continuacion los pasos que se recomienda seguir para hacer una
correcta implementacion.

1. SEIRI.- Detectar y eliminar todos los elementos

En esta etapa, se identifican todas las maquinas, utiles y materiales
gue se pueden considerar innecesarios para el funcionamiento normal
de la seccion. Un sistema practico que se utiliza es fotografiar todos
aguellos elementos que no se han utilizado en los ultimos 30 dias y
gue no hay prevision de necesitarlos proximamente poner una etiqueta
roja en la que se indica la fecha y la persona que tiene que tomar la
decision de su destino.

Para facilitar la tarea y motivar al personal se acostumbra a pasar un
cuestionario a cada trabajador en el que puede expresar sus ideas y
opiniones al respecto.

Identificados estos elementos se procede a su eliminacién,
separandolos fisicamente del puesto de trabajo.

2. SEITON.- Ordenar

Ordenar adecuadamente todos los elementos necesarios para un
normal funcionamiento del puesto de trabajo.

Una vez efectuada la eliminacién de los elementos innecesarios se
tendra que ordenar los que realmente son necesarios, disponiéndolos,
como corresponda para minimizar el tiempo de busqueda y el
esfuerzo. Para eso, cada elemento tiene que tener una ubicacion, un
volumen asignado y se debe establecer cual es la cantidad maxima
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permitida en el puesto de trabajo. En esta etapa también se marcan
los pasillos y las zonas reservadas.

SEISO.-Limpiar e Inspeccionar

En esta fase se procede a limpiar todo el puesto de trabajo, maquinas,
utensilios, asi como el suelo, las paredes, y todo el entorno de trabajo.
Ademas de limpiar, el operario, procede a verificar las maquinas y
utensilios para ver si funcionan correctamente ya que se ha
constatado, que buena parte de averias y accidentes tienen su origen
en deficiencias en el engrase, limpieza y falta de mantenimiento
elemental.

Afectada esta tarea, se procede a fotografiar como han quedado los
puestos de trabajo, una vez efectuadas las operaciones de orden,
limpieza y verificacidon, con la finalidad que se vea de forma sencilla la
diferencia entre el antes y después.

Se completa la fase elaborando un plan de limpieza en el que cada
persona tiene asignadas unas funciones y responsabilidades en este
sentido, con el objetivo de mantener y mejorar el orden obtenido, para
asi no volver a la situacion inicial.

Seiketsu.- Estandarizar los métodos de trabajo

Ordenado el puesto de trabajo se definira por escrito los métodos de
trabajo que se deben seguir para asegurar que todos trabajan de la
misma manera.

Completara esta etapa asegurando que el personal dispone de todos
los elementos para trabajar de forma segura y limpia (Ropa, gafas,
guantes, zapatos, etc.) asi como manteniendo un entorno de trabajo
saludable y limpio.

Shitsuke.- Respetar y hacer respetar el nuevo sistema de trabajo.
Finalmente se trata de asegurar que se siguen fielmente los sistemas.
Por eso cada mes se procede a realizar una auditoria de cada una de
las secciones, utilizando un formato preestablecido para facilitar la
tarea dejando también constancia fotografica de como se ha
encontrado.

Acostumbra a dar bue resultados plantear que las auditorias las hagan
trabajadores de la misma empresa pero de otra seccion.
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Conclusioén.-

La metodologia 5S es sencilla y de mucho sentido comun, pero cabe
ser muy rigorosos y metddicos en su implementacion, si se quiere
conseguir los resultados deseados que pueden concretarse entre
otros en:
e Eliminacion de tiempos innecesarios en la basqueda de
materiales y Utiles
e Mejorar la seguridad y la eficacia en el trabajo.
e Evitar los mal abaratamientos.
e Disminuir y proveer las averias.
e Dejar libres espacios mal utilizados.
¢ El nuevo sistema de trabajo inspira mas confianza a todo el
personal clientes y proveedores que visitan.
e Mejora la imagen y el aspecto de la compafia

Desde el punto de vista organizativo se recomienda establecer una
estructura basada en un coordinador general y un monitor para cada
una de las secciones de la empresa donde se quiere implementar.
Con Independencia de las auditorias, cada monitor remite al
coordinador una hoja periédica de seguimientos de la implementacion
de la metodologia 5S.
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