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RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo de titulacion se realizo6 en la empresadpav, ubicada en la ciudad de Quito y
tiene como objetivo presentar una propuesta de ramgjento continuo a traves de la
metodologia 5 S demostrando que la productividactementa al poner en practica esta

metodologia.

Capitulo No 1.-

Se procedio a presentar una breve descripcion dmjmesa para dar a conocer su inicio,
tamafno, nimero de empleados, maquinaria existestieoyganigrama, posterior a esto se
analizaron los ambientes: externo, cliente e itésrcual hizo posible concluir este capitulo

con una matriz FODA.

Capitulo No 2.-

Se describe el marco teorico que inicia definieha® sistemas de produccion y su
clasificacion, adicional se encuentran los tipodd#ribucion de planta, y se realizé un
cuadro comparativo entre gestion funcional y gespior procesos en donde se analizé a
profundidad los pasos que debe seguir una empegsaadoptar la gestion por procesos
(Mapa de procesos, caracterizacion, modelamientejgramiento) y finalmente se elaboré

el marco tedrico de la metodologia 5 S.
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Capitulo 3.-

Se realizé el levantamiento de informacién sigugeredl mismo orden propuesto en el

capitulo 2. En éste capitulo se inici6 eligientipreducto que requiere de mas procesos
para ser elaborado, una vez elegido el producgigeiente paso fue conocer todos sus
procesos productivos, posteriormente con estarirdoion se procedid a elegir el mas critico

mediante una tabla de ponderacion. El proceso@etedo fue soldadura.

Con ésta eleccion se procedié a hacer un trabajardeo inicial que consistié en averiguar
todas las actividades que el proceso de soldachaeca midiendo tiempos, tomando
fotografias de la situacion antes del mejoramienialogando con los operarios que
intervienen en este proceso para conocer sus dadesiy escuchar sus sugerencias para

realizar el mejoramiento en el lugar de trabajoigmy procesos.

Posteriormente se comenzo con una planificacidizeela para implementar la metodologia
5 S. Primero se procedi6 a clasificar lo que méateitilidad en la estacion de trabajo, y
hacer un listado con todas las herramientas gs@dddor necesitaria, esto se decidio entre
el gerente, el jefe de operaciones y el operarien segundo lugar se establecieron
ubicaciones para cada herramienta colocandolas@tabla de madera con fotografias de
las mismas permitiendo asi dar una ubicacion exaaada instrumento, se procedié a
sefalar el piso del area de trabajo, la ubicacétadoldadora y la mesa correspondiente
con pintura amarilla de alto trafico, asi mismdizgndo pintura color verde se sefiald la
ubicacion del rack de transporte. En tercer lgarealizo la limpieza barriendo el piso,
puliendo las mesas de trabajo y ensefiando al aperamo como debe mantener la
maquinaria e instrumentos de trabajo. En cuadgarlse elaboro y entrego al operario una

hoja para llevar control de las minimas condicianesdebe tener el puesto de trabajo. Este
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registro contiene el numero de la estacion de jmabatografias de la herramienta, equipo
de seguridad, maquinaria y casilleros con lostaaidifias del mes para el control diario. Por
altimo se procedid presentar a todo el personahdéodologia 5 S y su importancia de

aplicacion.

Siete dias antes del mejoramiento se habia sdlicregistrar el total de unidades soldadas
para compararlas con el total de unidades soldadiesdias después del mejoramiento con

la finalidad de utilizar estos datos y medir lai@eion de la productividad.

Para medir la productividad se escogio6 entre tiedetos diferentes que fueron sometidos a
una tabla de ponderacion con criterios necesamoa [nmepav y se decidio utilizar el

modelo de productividad total.

Por cuestiones de tiempo para realizar este traleajtulacion y a la complejidad de estimar
calculos de medio ambiente y métodos, se calcybddductividad multifactorial tomando
en cuenta la mano de obra, materiales y maquinBaea realizar esta medicién se tuvo que
acudir al gerente de Inmepav quien colaboré eraleutd de dichos recursos. Una vez
conocidos los costos el gerente mencion6 su malgatilidad con lo que se pudo establecer

el total de ingresos por unidad.

Estos valores unitarios se multiplicaron por etltde unidades soldadas siete dias antes del
mejoramiento y por el total de unidades soldadete slias después del mejoramiento. El
modelo de productividad total se realiza dividiemigresos sobre el costo de los recursos
elegidos, y eso es lo que se procedié a hacergalar meriodo. Producto de esta division es
el indice de productividad multifactorial, el dltinpaso implicé a calcular la variacion que

existio entre los dos periodos.



INTRODUCCION

La industria manufacturera se encuentra entrenkdssirias que mas aportan al Producto
Interno Bruto del Ecuador, encontrandose en prilmgar el comercio, seguido por la
construccion y en tercer lugar la manufacturahd€ho de encontrarse en esta posicion hace
del subsector CIIU C 25 Fabricacion de productabalados de metal, excepto maquinaria
y equipo, al que pertenece Inmepav (CIIU C 2599iEabion de otros productos elaborados

de metal n.c.p.) atractivo para realizar inverssothe® mejoramiento continuo o innovacion.

La metodologia 5 S es una herramienta de mejoramgamtinuo que se puede utilizar en
un proceso, en toda una empresa o hasta en el fm@aalidad es hacer de su aplicacion
un habito diario que permita mejorar el ambient®ital, satisfaccion de los trabajadores, e

incluso incrementar la productividad.

Enmarcado en la metodologia de gestion por prosdadentifica en primera instancia la
situacion de Inmepav determinando sus fortalezastunidades, debilidades y amenazas.
Con este conocimiento se levanta la informaciorppacesos datos que constituiran la base

para los analisis de productividad, y el planteamoiele las mejoras en base alas 5 S.

Entre las propuestas que merecen resaltarse éasificar, organizar, limpiar, estandarizar
y mantener la disciplina. Como resultado de tasto se obtiene que hubo un incremento
del periodo 0 (sin mejoramiento) al periodo 1 (cmgjoramiento) de 1,53% que se traduce

en un beneficio de 4 centavos por cada cabezala @ariodo consté de siete dias.



1 SITUACION ACTUAL DE INMEPAV

1.1 ANTECEDENTES DE LA ORGANIZACION

1.1.1 Descripcion de la empresa

Industrias Metélicas Pavon es una empresa manudaatyperteneciente al
subsector CIIU C 2599 Fabricacion de otros produetaborados de metal n.c.p,
dedicada a la produccion y venta de estructuragpdga cabezas y varilleria en
general para partes y piezas automotrices, diclpaesa fue constituida y ha
sido administrada hasta la actualidad por su generdpietario Lcdo. Hugo
Pavon quien hizo posible su creacion el 3 de dbril995 en el sur de Quito en

un area inicial de apenas 45.m

Cuatro afios mas tarde se presento la posibilidadaigrir un pequefio conjunto
de viviendas las cuales fueron derrocadas paealaacacion de la empresay asi
incrementar su area de trabajo. La ubicacion akepav hasta la actualidad dias
ha permanecido en el sur de Quito en la avenidasdl&démez E6 — 21 y Pedro

Cepero en la parroquia de Chimbacalle.

Al momento Inmepav cuenta con una nomina de 9 exdpkeentre ellos siete

operarios y dos administrativos.



3
En la Tabla 1 se presenta un listado de la maqaictasificada por areas de

trabajo que posee Inmepav:

Tabla 1: Listado de maquinaria de Inmepav

Area de prensado

Maquina Descripcion
Prensa excéntrica inclinable 45 Toneladas ESNA
2 | Prensas excéntricas inclinables 30 Toneladas GABAOR
1 | Prensa excéntrica inclinable 15 Toneladas Nationa
1 | Taladro de pedestal CHTN

Area de Sueldas

4 | Sueldas Mig Miller Matic 252 Miller
Area de fresado
1 | Cepilladora 600 mm de recorrido KLOP
1 | Cepilladora 500 mm de recorrido VICTORIA
1 | Fresadora combinada HELLER
Area de afilado
1 | Rectificadora de cuchillas CONSTAN
1 | Esmeril (Disco de grano grueso) 1 HP
1 | Esmeril (Disco de grano fino) 1/2 HP
3 | Tornos revolver SPRINT / URASA

Area de corte

Prensa excéntrica inclinable 15 Toneladas GUILLEN

1 | Cepilladora (Contingencia) 800 mm de recorrido OkL

1 | Compresor 10 HP ABAC

1 |Lijadora de bandas 1HP Nacional
2 | Soldadoras de punto (Fuera de emprg@@)Kilovoltamperios | Tecna

Fuente: (Pavon R. , 2015)
Elaborado por: Andrés Pavon



De acuerdo a la Tabla 2, Inmepav esta clasificadeoempresa pequefia por el

4

valor en ventas anuales y activos fijos en dolares

Tamano

Personal

ocupado

Ventas B.

anuales en

dolares

Tabla 2: Clasificacion de empresas por su tamafio

Activos fijos en ddlares

Micro 1 9 Hasta $100.000 Hasta $100.00
Pequefia 10 49 $100.000 | $1.000.000| $100.000| $750.000
Mediana 50 199| $1.000.000 $5.000.000 $750.000 $H400

Fuente: (Saines, 2012)
Elaborado por: Andrés Pavon

1.1.2 Actividades principales

Desde el inicio de sus actividades Inmepav se hstitoido como proveedor de

partes y piezas metélicas, sus primeras entregasrfalambres con dobleces
en sus extremos los mismos que eran utilizadoslpamgeccion de poliuretano

en las esponjas de asientos y eran entregadesrplasa Elasto, posteriormente
se dedico a la fabricacion de estructuras parazapabezas en los modelos
Suzuki Forsa y Fiat Uno, estos componentes fuesrdidos a la empresa
Domizil quien se encargaba de inyectarlos con petiuno y obtener el apoya

cabezas final.

Posteriormente es seleccionado como proveedor tairde Domizil e
incrementd su produccion con la fabricacion deuetiiras para apoya cabezas
de los modelos Grand Vitara 3 y 5 puertas, D- Maxyota Stout, Mazda B

Series, Mazda BT 50, Kia Sportage, entre otros.



1.1.3Estructura de la empresa

El organigrama de Inmepav esta basado en una wesaysramidal y es el

siguiente:

llustracion 1: Organigrama estructural de Inmepav

H. Pavon

M. Pavdn

_l R. Pavdn

F. Cofre| _| J. Tenorio J. Cofre

Fuente: (Pavén H. , 2015)
Elaborado por: Andrés Pavén

Al ser una empresa pequefia todos sus funcionauosplen tareas de

polivalencia.

1.2 ANALISIS DE LA SITUACION

El analisis de la situacion tiene como finalidadgarcionar informaciéon al Gerente
gue lo ayude a comprender de mejor manera la &tuactual y futura de su empresa

a través de tres ambientes clave:
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llustracién 2: La relaciéon entre los ambientes en m anéalisis de situacién

Ambient
e interno

Fuente: (Ferrel & Hartline, 2012, pag. 91)
Elaborado por: Andrés Pavon

1.2.1 Ambiente Externo

Como se observa en la ilustracién 2, este ambiewctaye a los otros dos
ambientes debido a que interviene tanto en el ddkkade la empresa, como en
los clientes. En su andlisis se considero: Situeeg@ndmica del pais, aspectos
legales y regulatorios, avances tecnoldgicos, taide socioculturales,

competencia y proveedores.

1.2.1.1Situacién econémica del pais

En el afio 2014 la perspectiva de la economia egaasoera muy distinta
a la que existe a inicios del afio 2015; el 4 destagdel 2014 el Presidente
de la Republica Rafael Correa informé que duranpeimer trimestre del
afo 2014 el Ecuador crecié econdmicamente un 49%e&ctor petrolero
un 13% y lo que respecta al sector no petrolero tuv incremento de

4,3% (Diario El Universo, 2014)
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Durante el segundo trimestre del mismo afio Ecuagevamente registro
un crecimiento econdmico de 3,5% pese al decrenaehgector petrolero
suscitado ese afio pues justamente fue en junielquecio del barril del

crudo ecuatoriano registré su valor mas alto $98s@fue el ultimo precio
mas alto que se registro en el afio 2014, ya qaetia ge julio el valor del

barril de petréleo disminuy6 de manera acelerda.la siguiente tabla e

ilustracion.

Tabla 3: Precio del barril del crudo ecuatoriano erafio 2014
Mes (2014) Precio del barril crudo ecuatoriano

Enero $91,40
Febrero $98,00
Marzo $96,56
Abril $97,80
Mayo $95,97
Junio* $98,90
Julio $91,20
Agosto $86,00
Septiembre $83,50
Octubre $73,40
Noviembre $69,64
Diciembre $53,55

Fuente: (Diario EI Universo, 2015)
Elaborado por: Andrés Pavon
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llustracién 3: Precio del barril del crudo ecuatoriano en afio 2014

Precio del barril del crudo ecuatoriano 2014

Febrero Abril Junio
Marzo Mayo
$100,00 $98,00 $96,56 $97,80 $95,07 $98,90
Enero Julio
$91,40 $91,20
Agosto
$90,00
286,00 Septiembre
$83,50
580,00
§$ Octubre
8 73,80 0vi
e Precio del barril crudo $73,4Roviembre
$70,00 ecuatoriano $69,64
$60,00
Diciembre
$53,55
$50,00

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

El evidente decremento del precio del petroleosspupuede observar hoy
en dia, y que comenzo a finales del segundo sesradtP014 se produce
debido a que la demanda del mismo ha disminuidqpugaEstados Unidos
dej6é de adquirir petrdleo, como consecuencia de elsestado recibe
menos ingresos y por lo tanto se ve obligado atomedidas que permitan

regular esta situacion.

En la OPEP (Organizacion de paises exportadorgsetiéleo) existen
paises como Venezuela que estan a favor de bajaothiccion para
mejorar el precio, pero por otro lado paises cormabia Saudita esta en
contra de esta medida puesto que la baja del poeti@rudo no les

incomoda. (Cinco Dias, 2014)
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Sin embargo en el mismo articulo se sugiere qubiaiBaudita mantiene

tres razones por las cuales no desea disminuiptupcion del crudo:

e Actuar en colaboracién con Estados Unidos paraataRusia.

» Forzar la caida del petréleo para afectar a logaosiproductores de

crudo en Estados Unidos.

« Actuar unilateralmente para perjudicar a Iran. (GiDias, 2014)

Se prevee que esta crisis originada por el pregiocrddo se mantendra a
lo largo del 2015 afectando asi la economia deddses, y obligando a

sus gobernantes a tomar medidas para disminunpagto.

1.2.1.2Aspectos legales y regulatorios

Como se manifiesta en el punto 1.2.1.1 que halbmesorecimiento
econdémico y estabilidad, el 2015 se presenta comoafio con
complicaciones para el pais, debido a esto dutastprimeros dias del
mes de enero el Gobierno Ecuatoriano decidio tonsalidas en busca de
estabilidad econdmica entre las cuales las sigggdrgs se involucran con

el sector automotriz:

e Disminucién en el cupo de ensamble de vehiculcsaabladoras).

« 15% De arancel a los componentes importados (CKD).
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e Aplicacion de una salvaguardia cambiaria del 21%odos los
componentes importados de Colombia y del 7% adogonentes

importados del Peru a partir del 05 de enero 2QY&.no se aplica)

Con estas nuevas regulaciones se genera disgugianmdel publico que
tenia previsto adquirir un vehiculo debido a que&lemento en el costo

para las ensambladoras sera direccionado al pdecienta del producto.

Y asi a manera de cadena esto genera menos veetass produccion, y
decremento en la necesidad de mano de obra ocadmmespidos y

generando un mayor indice de desempleo.

Por otro lado los paises vecinos de Ecuador paitmtes a la Comunidad
Andina (Peru y Colombia) que poseen relacion csnytamencionadas

reglas se manifestaron:

« Perl opind que la salvaguardia adoptada por Ecwesltzontraria
al espiritu de didlogo existente entre ambos pajseson la
reingenieria del proceso subregional andino emmtangdor los

paises miembros". (Portafolio.co, 2015)

- Para Colombia esta medida “va en contravia detiesge didlogo
y trabajo conjunto que ha caracterizado la relacmmercial entre
ambas naciones y desconoce el hecho de que Ecp&tdombia
tienen estructuras productivas complementarias'rtdRiio.co,

2015)
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La oposicion de ambos paises se fundamenta enayael®& no siguio los
procedimientos andinos para la toma de decisiomegad magnitud

afectando asi sus relaciones.

El 3 de febrero del 2015 mediante la resolucion Bl@5-2015 el Ecuador
adopta la decision de excluir la resolucion emifidael Comex No. 050-
2014, mediante la cual se aplicaba una salvagueadidiaria a todos los

productos provenientes de Colombia y Pera.

Sin embargo el 6 de marzo del 2015 el COMEX aptalyésolucion No.
011-2015 en la cual se establece una sobretaseetaaa de caracter
temporal (15 meses) cuyo proposito es regular el ngeneral de

importaciones para salvaguardar el equilibrio dealanza de pagos.

1.2.1.3Avances tecnoldgicos

La industria automotriz se encuentra en constamt®vacion para
satisfacer las necesidades de sus clientes y asuagjorando la calidad,
la seguridad, reduciendo las emisiones Dioxido darb@ho vy

promoviendo el uso de combustibles alternativos.

Es posible que las tres ensambladoras existenteésuator puedan llegar
a adoptar innovaciones como las ya mencionadas,emsibargo es
necesario tomar en cuenta que cambios como estes lus realiza de
manera inmediata y tampoco olvidar los costos gte ienplicaria, por

ejemplo: costos de inversidon tecnoldgica, costokodistica, costos por
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arranque, costos de capacitacion, costos de nuagainaria, entre otros.

(Mauricio Lezano, 2012)

El aflo 2014 se publico un ranking de los paisesitjliman las tecnologias
de la informacion y comunicacion de manera efigericuador se ubico

en el puesto 82 de 148.

Cabe recalcar que en el mencionado listado ningimdos paises
latinoamericanos se ubica entre los 25 primerosmilgldo, sin embargo
Chile con el puesto 35 seria quien lleva la detantgeguido por Puerto

Rico en el puesto 41.

La evidente brecha que el Ecuador posee con laltggas de la
informacion y comunicacion permite concluir que edrpais hace falta

mayor inversion en el desarrollo de la tecnologia.

Del ranking mencionado con anterioridad los pafgesocupan los tres
primeros lugares son: Finlandia, Singapur y Suespectivamente. Estos

paises lideraron el mismo listado en el afio 2013.

Por el lado contrario los tres paises que se etraueal final del ranking
son Myanmar (Sudoeste asiatico), Burundi (Africéertal) y Chad

(Africa central).

En cuanto al sector automotriz, México y Brasil Bmnpaises que lideran

en Latinoamérica. “La pujante industria mexicaaa@de producir 1,6



13
millones de vehiculos en 2005 a 3 millones en 2@p&nas 700.000
unidades menos que su competidor sudamericanotigCih Telégrafo,

2014)

Estos paises al tener mayor volumen de producmaert la posibilidad
de adquirir maquinaria y equipos con mayor tecrial@ggrmitiendo que
el trabajo se vuelva mas eficiente, por ejempldd®® para soldar, tornos
revolver con control numeérico, centros de mecamizattomatico, entre

otros.

Los procesos de fabricacion a nivel mundial deektsucturas de apoya
cabezas son similares y la maquinaria a aplicaperdle del volumen de

produccion.

Los disefios de las estructuras de los apoya cakBemagroporcionados
por las empresas fabricantes de origen, en el dadbcuador: Suzuki
(Japon), Nissan (Japon), Isuzu (Japon), Kia (Koesdegan disefios de
producto final los mismos que tienen que cumplguezimientos y

especificaciones para ser aprobados y producidodognpaises a

ensamblarse.

Para el corte de varilla Inmepav utiliza una premgantrica con matrices
(procedimiento de corte en frio), el despunte sedtiza mediante tornos
revolver, el fresado de las muescas de regulaeidm sace mediante una

fresadora de control numérico y apoyado por lagladpras horizontales,
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para el proceso de soldadura se utiliza maquirdrialtima tecnologia
como son las maquinas Miller Matic digitales contocoles numéricos y

el acabado final es un recubrimiento en zincadodola

1.2.1.4Tendencias Socioculturales

Una de las tendencias que se pronostican pard éls#a una reduccion
en la adquisicion y uso de vehiculos, debido aflasras medidas
econdmicas proyectadas por el Presidente de labiRepiales como la
eliminacién del subsidio al gas, asi como la im@etacion de un

programa de cupos para el abastecimiento de gasatilésel subsidiados.

En el afio 2014 el Gobierno Ecuatoriano para incana la poblacion a
realizar un cambio hacia las cocinas eléctricasndeccion tomo la
decision de incrementar a las cocinas de gas undstp de consumos
especiales equivalente al 100% de su precio deawergor otro lado

eliminar el IVA a las cocinas de induccién

La decision tomada para el 2016 favorece a la®passcuyo interés por
el ecosistema es de suma importancia, pero de rgaaera disgusta a
gente cuya inversion no se mostraba necesariaa#tidss Pero la principal
razon para quitar el subsidio es el costo queimgtiica, que es alrededor
de $4.539,64 millones, el 68% de todos los subsidiDiario El Universo,

2013)
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1.2.1.5Competencia

Inmepav se ha constituido como el Unico proveedorestructuras de
apoyacabezas de la empresa Domizil, Muebles y Audiep S.A., quien
abastece el 60 % del mercado automotor ecuatoyaiagestante 40 % es
suministrado por la empresa Elasto quien es sutrads de productos

similares, por la empresa Fernandez Moreno Cida. Lt

La fortaleza de la empresa Fernandez Moreno Cia. liadica en la
alianza estratégica con su Cliente Elasto, miewada mayor debilidad
considerada por el gerente de Inmepav es “la cd@acie reaccion de esta

empresa a pedidos eventuales”.

Durante el 2015, con las medidas adoptadas pob& o que involucran
directamente a la industria automotriz no se camaid/iable realizar
grandes inversiones ni al corto ni mediano plazocdal impide el

desarrollo de nuevos proveedores y por ende deosuwmmpetidores.

1.2.1.6Proveedores

Constituyen personas naturales o juridicas quacagan de abastecer de
materia prima, bienes, servicios u otro tipo derumsentos que se
transforman o ayudan a que se realicen los prockstransformacion en

la empresa.
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Los proveedores mas representativos de Inmepav son:

Ideal Alambrec

Empresa encargada de fabricar y comercializarlasrialambres,

para el sector metalmecanico.

Ideal Alambrec le provee a Inmepav de varillaslaéés desde sus
inicios. La relacion que existe entre estas dosresas siempre ha
sido buena, han existido pagos y entrega de migteie manera
oportuna. Estas empresas mantienen una relaawdarcial por mas

de 20 afnos.

Ferro Toll

Empresa importadora de acero inoxidable, laminasldeminados
en frio y caliente, aluminios, tuberia, entre atrd3urante 4 afos
Ferro toll ha comercializado laminas de acero laginen frio que
son utilizados en cierto tipo de cabezales. FBoibe Inmepav han

mantenido buena relacion.

Indura

Empresa dedicada a la entrega de soluciones tepoasddntegrales

asociadas al uso de gases y soldaduras. Durarggos5indura le

ha vendido a Inmepav alambre Mig, tanques de C@Reguipo de
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seguridad que necesita el personal encargado digr sdla relacion

gue Inmepav e Indura poseen ha sido buena.

Herraind

Es una compafia que comercializa herramientas dge, co
instrumentos de medicion, maquinas eléctricas, maga
industrial para metalmecénica, productos de feieeten general.
Herraind e Inmepav durante sus 5 afios de relaeifiars mantenido

en buenos términos.

Primatec

Empresa dedicada a fabricar poliuretano inyectaaa asientos de
vehiculos desde 1984. Sin embargo Primatec p@daeidn con
Inmepav a través de uno de uno de sus colaboradongs
Minango) quien ha venido realizando mantenimiergotada la
maquinaria cuando es necesario. Primatec ha geestde servicio
a través de su colaborador durante 6 afios, primauneioa relacion,

puntualidad y compromiso.

Industria metalquimica Galvano

Es una compafiia que se encarga de brindar trat@sien

superficiales mediante procesos electroliticos gctebstaticos:

Sistemas aditivos, sistemas de desengrasantasgoahectrostatica.
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Industria metalquimica Galvano presta sus servieiomepav
durante mas de 19 afos. Estas dos empresas h&nidarbuena

relacion.

P. Atapuma

Inmepav adquiere al sefior Atapuma equipo y ropaeatdgiridad
industrial. Se adquiere los productos mencionaaleste sefior
debido a que acude a la empresa en un plazo norraad® horas
cuando se lo solicita. La relacion entre Inmepavsefior Atapuma

ha sido buena durante mas de 5 afos.

Tabla 4: Proveedores de Inmepav

Tiempo de | Tipo de

Proveedores: Aporte a Inmepav: » »
relacion | relacion

deal Varilla trefilada (Varilla con la mismpa
ea
medida a todo su largo) desde 1,1mm 20 Afios Buena
Alambrec
12,7 mm
Ferrotol Laminas de acero laminado en frio 4 Aios Buena
Alambre Mig 0,9 o 0,35 Calificacion
Indura ER 70 S6, CO2 y equipo de seguridadl5 Afos Buena
para utilizarlo en las sueldas
Herramientas de medicio
Herraind Herramientas industriales, y Cuchill 5 Afios Buena
de corte tungsteno
Primatec Mantenimiento de maquinaria 6 Afog Bug¢na
Industria o i
_ . |Recubrimiento electroestatico exter| .
Metalquimica ) 19 Afios | Buena
de zinc
Galvano
Equipo y ropa de seguridad industiial
P. Atapuma 5 Afos Buena
general

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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1.2.2 Ambiente para los clientes

Inmepav a través de sus funcionarios busca comerédasl situaciones actual y
futura con relacion a los clientes en los mercadeisl mecanicos. Este andlisis
comprende un listado de los clientes de Inmepaagctuidad, y el proceso de

compra.

1.2.2.1; Quiénes son los clientes?

Los clientes de Inmepav son:

» Elasto.- Cliente desde 1995

» Domizil, muebles y autopartes.- Cliente desde 1998

« Aymesa.- Cliente desde 2013

La produccibn de Inmepav para sus tres clientes dsgde

aproximadamente de la siguiente manera:

llustracién 4: Porcentaje de ventas de Inmepav a da cliente

Domizil
Muebles y
Autopartes..

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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1.2.2.2¢ Qué hacen los clientes?

Elasto es una empresa dedicada principalmenteirgyéacion de
poliuretano (Esponjas para asientos), importadpesambladores

de aros y llantas para GM — OBB.

Domizil, muebles y autopartes se encarga de laickdon vy
ensamblaje de asientos para vehiculos. Su pramtuseidistribuye

de la siguiente manera:

74% - GM OBB
13% - MARESA

13% - AYMESA

« Aymesa fue la primera ensambladora de vehiculdscelador, su

produccion actual con la marca KIA le ha permitiekportar
unidades hacia Colombia y Venezuela y parte der@dupcion se

comercializa en Ecuador.

1.2.2.3;,Cémo se realiza el proceso de compra?

El proceso inicia con la recepcién de los pedidogigos por los clientes

de Inmepav los cuales son recibidos via correotrélEco y son

registrados en hojas de calculo de acuerdo altelidetallando el tiempo

de entrega, y el tipo de producto.
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Dicha hoja de célculo es revisada periodicamente qlojefe de
operaciones quien se encarga de realizar la codgmaateria prima y
planificar la produccién de los diferentes prodagtara entregarlos en la

fecha solicitada.

1.2.3 Ambiente Interno

Analizar el ambiente interno de una compafiia cong@erealizar una

evaluacion de su filosofia, cultura organizaciocalacteristicas estructurales,

entre otros. En el mencionado analisis se incliitmsofia organizacional

(Mision, vision, objetivos, politicas, principios walores) y revision de los

recursos organizacionales.

1.2.3.1Filosofia organizacional

« Misién

Industrias Metalicas Pavon es una organizacion Inme&zanica

dedicada a la fabricacién y venta de estructuraapdga cabezas y

varilleria en general para partes y piezas autdoestr

« Visién

En el afio 2019 llegar a ser proveedor directo de dm las 3

ensambladoras establecidas en Ecuador, cumplieedonejor
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manera las exigencias de calidad requeridas patnogeclientes,
trabajar con equipo humano capacitado y una irtfiaegsra que

garantice la satisfaccion de los mismos.

« Objetivos

= Rentabilidad

Aumentar la rentabilidad en un 3% anual buscandevasi

oportunidades de negocio en el ambito automotria paneficio

de todos sus colaboradores.

= Procesos

Implementar un sistema estandarizado en la lingaatkiccion

en el segundo semestre del 2015.

Aplicar la metodologia de 5 S a todo nivel de lgpmsa durante
el afio 2016 y planificar la utilizacion de la misrdarante
posteriores afios para mejorar el ambiente de tratliggar a ser

mas eficientes en sus procesos.

= Negocio

Incrementar en un 2% la produccion anual el afi®G20017 y

2018 para ser mas rentables.
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Investigar al menos 3 nuevos ambitos de la indupara tener la
posibilidad ofrecer nuevos productos y asi ampdiarartera de

negocios.

Cliente

Realizar al menos 1 visita mensual a cada clieata mirar
nuevas oportunidades de negocio y fortalecimieatiadelacion

con el cliente

Talento Humano

Capacitar a todo el personal sobre la polivaleani#os puestos
de trabajo durante el primer semestre del 2015nedi&ir en un
3% el impacto en la falta de produccion por inasisia de alguno

de ellos.

De la informacion anterior sobre filosofia orgacipaal se
obtiene la siguiente matriz que fue realizada aggios del afio
2014. A partir de su creacion no se la ha puasfrdctica razon

por la cual no se ha podido llevar un control denisma.



llustracion 5: Mision, vision y objetivos de Inmepa

DE LA MISION 2014 A LA VISION 2019

| 2014

Industrias Mectélicas Pavin ¢s una
organizacidn metal mecénica dedicada a la
fabricacion y venta de estructuras de apoya
cabezas y varillerfa en general para partes

¥ piczas automotrices.

) L vision

)

RENTABILIDAD

PROCESOS

onLTIVOS
cTNTmALLY
DFL 2036 AL
219

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén

2019

mc} Cra ias oxa
requendas por nucestr
con equipo

cidn de los

En ¢l afio 2019 llegar a ser proveedor
directo de una de las 3 ensambladoras
establecidas en Ecuador, cumpliendo de

as de calidad

os clientes, trabajar

humano capacitado y una

ructiura quc C ia

NEGOCIO

CLIENTES

Incrementar en un
2% la produccién

anual los aftos 2015,

2016,2017 y 2018 +

igar al menos

3 nucvos &mbitos de
la industria para

tener la posibilidad

ofrecer nuevos

productos y asf
ampliar la cartera de

nCROCIOS.

Realizar al menos |
visita r sual a

para

mirar nucvas

oportunidades de

cada client

negocio y

fortalecimiento de la
relacion con el
cliente

PERSPECTIVAS

TALENTO
HUMANO

Capacitar a todo ¢l
personal sobre la
polivalencia en los
pucstos de trabejo
durante el primer
semestre del 2015
para reducir ca un
3% cl impactoen la
falta de produccion
por inasistencia de
alguno de cllos.

144
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Politicas

= Contratar personal conforme disposiciones guberntates.

» Las jornadas de trabajo seran de 8 horas diariemds a viernes

completando 40 horas semanales.

» La hora de ingreso de todo el personal sera a8@9¥ la hora

de salida sera a las 17:00.

» Cuidar todas las herramientas de trabajo, y procerauso
correcto de las mismas, al igual que todos los dsiedel

empleador.

= Utilizar equipos de seguridad para desempefiar wusohes

correspondientes.

» Presentarse al lugar de trabajo sin haber ingatwtiol, drogas,

farmacos o estupefacientes.

= El empleador debera pagar oportunamente la remtidergue

corresponda al trabajador.
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« Principios

En Inmepav rige el principio de trabajar con erasisio y dar lo

mejor de cada uno para buscar superacion y progegadodos.

« Valores

Entre los valores fortalecidos, y que dentro dedpav se practican

diariamente se encuentran:

= Puntualidad.- En Inmepav se practica este valomptienrdo con

los tiempos de entrega que fueron acordados candizate.

= Responsabilidad.- Todo trabajo asignado a un cadaloo, debe

ser realizado con las especificaciones que fueslticitadas y en

un tiempo determinado.

1.2.3.2Revision de los recursos organizacionales

Como se muestra en la ilustracion 1 del organigrastauctural de

Inmepav, la empresa posee dos areas (de un awadlainistrativo, y el

area de operaciones).

Por lo tanto el &rea administrativa se encuentnfocmada por el gerente

general y su auxiliar. Para uso exclusivo de lpresa el sefior H. Pavén
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posee una computadora, impresora, internet, y ptoye Cuando la
auxiliar acude a la empresa, posee una computgdamaparte los demas

recursos mencionados con el gerente general.

El gerente general no considera necesario real@abios en los recursos
administrativos de la empresa, debido a que estdiseyon renovados en

el 2014, y la Unica razén de esta medida fue unebzacion tecnoldgica.

El area de operaciones posee 7 empleados, yagldiste maquinaria que
se presento en la Tabla 1. La maquinaria que pEsaearea es moderna
pero no automatizada en razon de que los volunmdsnpeoduccion actual

y futura son inciertos, como se menciono en elguiri. 1.3 que trata sobre

los avances tecnoldégicos.

Las areas de finanzas, talento humano y marketingenencuentran
establecidas en Inmepav, por decision del geremtergl. Cuando se
presenta situacion alguna referente a estas alegsrente interviene, y
en el caso de necesitar ayuda se solicita el ameyda auxiliar

administrativa.

De la informacion sobre los recursos organizacemale Inmepav se

resume en la siguiente tabla:
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Tabla 5: Situacion de recursos disponibles de Inmey

Estado de recursos

actuales

Necesidad de cambio d

recursos

Administrativa Aceptable No
Produccion Aceptable No
Finanzas Aceptable No
Talento Humano Aceptable No
Marketing No existe No

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén

1.2.4 Analisis FODA

Es una herramienta que permite conocer a la empresdactores internos

(Fortalezas y debilidades) y sus factores extef@portunidades y amenazas)

con la finalidad de aportar informacion que selgoatia la generacion de nuevos

0 mejores proyectos a implementar.

1.2.4 1Fortalezas

Son las capacidades especiales que posee la emprgsa la hacen

especial frente a su competencia.

1.2.4.20portunidades

Son los factores del entorno en el que actua laesapy que la favorecen.
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1.2.4.3Debilidades

Son aquellas capacidades que no posee 0 necesftamarse en la

empresa.

1.2.4.4Amenazas

Son aquellas situaciones que se originan en elrremten el que se

desarrolla la empresa, y que la afectan en surdédear
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Tabla 6: FODA de Inmepav

Analisis de factores internos y externos de Inmepav

Factores internos Factores externos
Fortalezas Debilidades Oportunidades Amenazas
Mar - 2015 Mar - 2015 Mar - 2015 Mar - 2015

Estar constituida

como una empresa
- familiar lo que genera
Ser el Unico proveedor : .
Jlickdue las relacioneApoyo del gobierng
de estructuras metalica; - 2 . -
o Sean manejadas cp(Produccion Recesion econémica
de Domizil muebles ¥ .
mucho cautela por ¢hacional).
Autopartes. . .
involucramiento  de
consecuencias dentro

de la familia.

Mayor ~capacidad dq)epender de una sg
reaccion ante pedido

)

IR actibilidad dg Disminucion de cup
uente de trabajp para produccion a Igs

eventugles que EldAutomotriz). prestamos CFN. ensambladoras.
competidor.
No poseer Debido a la situacion
Poseer buenasalificaciones ISO condel pais, es baja |d5% de Arancel a los
relaciones con todos sis cual se podriapposibilidad de que S&omponentes
proveedores. abrir nuevos camingsreen nuevosimportados (CKD).
para la empresa. competidores.

Disefio del canalNo tener establecid&educcion de CUPOSs ctraso tecnolégico ja

adecuado para llegar|el area de recursgpara vehiculos . ;
! nivel de pais.
todo el mercado. humanos. importados.
Tener comq Realizar alianzas
. |proveedor de  lacomerciales con Igs
Mayor y mejor uso dg_ .~ S . . -,
principal materig principales industriasReduccion del

tecnologia frente a su . . - .
9 prima (Varilla) a unacarroceras de Ambatsubsidio a gasolina.
competidor.

sola empresa (Ideg(Miral, Cepeda
Alambrec). Barma).
Ubicacion geografica
- ~ |de la empresa no Aplicacion de nuevabs
Renovacién cada afio ¥ - : -

- . stratégica (con medidas arancelarigs
medio de los equipos dé S .
oficina respecto a Domizil), por parte del gobiernp

' ya que genera costps (06/03/15).
de transporte.
Medidas alternas qye
Maquinaria apta pafa podrian ser tomadas
acoplarse ;1 por las ensambladoras
requerimientos de la con el objeto d¢
industria carrocerg mantenerse en gl
(buses). mercado (Eliminacion
de turnos de trabajo)
N La planta de
Tener maquinari

produccion no sg
encuentra establecida

requerimientos de | > )
en una zona industrigl

21
acorde a los Ultimos
a
industria automotriz

(Soldadura Mig y las ordenanzgs
municipales ng
fresadora con control C .p'
numérico) permitirian la labo
' del taller.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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Con la matriz FODA realizada anteriormente y coa tala que permitio
dar una calificacion a cada una de estas fortaleapsrtunidades,
debilidades y amenazas se procedio a elegir lasmpastantes. La tabla
de calificacidon no pudo ser expuesta en este trathajtitulacion por

peticion del gerente.

1. La mayor fortaleza de Inmepav es tener el diseficateal adecuado

para llegar a todo el mercado.

2. La mayor debilidad de Inmepav es depender de ulsafgente de

trabajo (Automotriz).

3. La mayor oportunidad de esta empresa es que éxiptesibilidad de
realizar alianzas comerciales con las principatésistrias carroceras

de Ambato.

4. La mayor amenaza de Inmepav es la disminucion g¢® q@ara

produccion a las ensambladoras.



2 MARCO TEORICO

2.1 SISTEMAS DE PRODUCCION

2.1.1Sistema

“Es un mddulo ordenado de elementos que encueintiemnelacionados, y que

interactuan entre si.” (Definicion.De, s.f.)

Aspectos a tomar en cuenta:

« Todos los sistemas producen algo (Trabajos, infoidnaservicios).
« Abarca varias tareas a realizar.
« Cada elemento de un sistema influye en el resto.

« Lainterrelacion de los elementos puede ser fibicdogica, o tedrica.

2.1.2 Produccién

“Es un proceso de conversion, donde ciertos instsadsansforman en bienes
0 servicios con la finalidad de que sean vendida® oder adquirir mas

recursos y volver a iniciar el proceso de convesifMedina, 2002)
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Aspectos a tomar en cuenta:

« Se llaman insumos, entradas o inputs a: matemagpdocumentos, mano
de obra, energia, informacioén, tecnologia, din€on aquellos elementos

gue entran al proceso, sin estos el proceso noeskeplevar a cabo.

« Las salidas, bienes, servicios u outputs obtersdosel resultado de los

insumos después de haber pasado por un proceso.

« Proceso es un conjunto de actividades que tranafolas entradas en

salidas.

« Recursos son aquellos elementos que no se trarsippero ayudan al
proceso, por ejemplo maquinaria, nivel de expergede los operarios,

software y hardware para procesar facturas, ems.o

« Controles son las leyes y/o politicas que garamtizacalidad de las
salidas, por ejemplo la temperatura de coccion,emarde rechazos del

producto final, entre otros.
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llustracion 6: Elementos de un proceso

Recursos

4

Actividades

Inputs_| Z : Outputs

M

Proveedores
Cliente

Control

Fuente: (ISO 9001 Calidad)
Elaborado por: Andrés Pavon

“Sistema de produccién es un modo de pensar gsgperia reduccion sistematica
del tiempo, de materiales y esfuerzo innecesaritoéda el proceso” (Sistema y

Sistemas de Produccion, 2009)

2.1.3Tipos de sistemas de produccion

En funcion de la homogeneidad de los insumos

« De produccién continua.- Se utiliza para elabdransformar o procesar
sin interrupciones a través de un flujo contin®ar lo general las Unicas
interrupciones que se realizan en este sistemarabiigrion son por
mantenimiento, sus productos son estandarizados, pseluce

anticipandose a la demanda.

a) En masa.-Es la elaboracion a través de lineas de montgjeadieictos

estandarizados en grandes cantidades.
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b) Por proceso.-Este sistema de produccion va dirigido a la ekation

de un Unico bien.

De produccion intermitente.- Existe este tipo dedpccion cuando se
fabrica a partir de pedidos realizados por cliernsbién se caracteriza

por la variedad de productos que se realizan.

a) De produccion por lotes.- Se caracteriza por la fabricacion de
productos en cantidades limitadas que al finaldan paso a un

siguiente lote.

A continuacion se presenta una tabla con las diéée de dos de los

tipos de produccion revisados anteriormente:

Tabla 7: Diferencias de tipos de produccion

Produccion: |
Intermitente | Continua|
Ventas
Formas de ventas Sobre pedido o almacén Almgcén
Volumen de pedido Medio Alto
Medios de produccién
Especializacién de maquinas Media Alta
Flexibilidad para adaptar maquinarisledia Baja
Personal
Especializacion Media Alta
Habilidad Media Baja
Riesgos
Inversion Inicial Medio Alta
Costo unitario de produccion Medio Bajo
Margen de utilidad por pieza Medio Bajo

Fuente: (Universidad América Latina)
Elaborado por: Andrés Pavén
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e Sistema de produccidon modular.- Consiste en fabriestructuras
permanentes de conjunto con la finalidad de haesosipermanentes las

subestructuras.

llustracion 7: Sistema de produccién modular

Proceso de transformacion

—>

Productos terminados

A
v

Insumos

—>

Fuente: (Universidad América Latina)
Elaborado por: Andrés Pavon

« Sistema de produccion por proyectos.- Este sistEnpaoduccion consiste
en una serie de fases a seguir, en la cual unadas@mienza si la anterior
termind. Se realiza de manera sistematica y eenafglanear, organizar,

integrar, dirigir y controlar).

2.2 DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de la planta implica el orden qosge una organizacién con respecto

a la transformacion, ubicacion de maquinaria y gagii lineas de produccion,

servicios para el personal.
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La distribucion de planta se realiza para:

Buscar la satisfaccion y seguridad.

 Integrar todos los factores que afecten la distrdou
« Permitir la circulacion de materiales.

« Aprovechar todo el espacio disponible.

e Minimizar el esfuerzo de los trabajadores.

« Permitir flexibilidad de remodelaciones.

2.2.1Tipos de distribucion en la planta

« Distribucion por posicién fija

Es aquella distribucion en la que el producto peena en un lugar fijo, y

son los operarios y maquinaria aquellos que s@dliria este para

intervenir. Posee las siguientes caracteristicas:

» Los puestos de trabajo se sitian alrededor deuptod conjunto de

productos de manera provisional.

» Los insumos son llevados hasta el producto enfaganacion.

= Para la fabricacion de un producto no existen caigarabajo estables.

Este tipo de distribucion se utiliza en: la constidn de edificios, barcos,

aviones, entre otros.
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llustracion 8: Distribucion por posicion fija

Grupo de Personas

M. Prima

Producto en proceso —

Maquinaria 1

Fuente: (Universidad de Castilla La Mancha)
Elaborado por: Andrés Pavén

Distribucién por proceso

También llamada distribucion funcional busca agrapaguinas similares

en puestos de trabajo segun la funcion que realitendistribucién por

proceso posee las siguientes caracteristicas:

= Los puestos de trabajo se sitlan segun funciomeshmas.

» El material se desplaza entre los puestos de xads o de una

seccion a otra.

» Es la distribucién ideal para empresas que trabd@gnpedido, puesto

que facilita la programacion de los puestos deajoab
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Este tipo de produccion se utiliza en: Tallerefatieicacion mecanica, en

los que se agrupan sueldas, tornos, taladros, @nte

llustracion 9: Distribucién por proceso

Secciéon 3
oL
c
) - —p Producto
§ terminado
M. Prima s=——b
Seccion 1

Fuente: (Universidad de Castilla La Mancha)
Elaborado por: Andrés Pavon

Distribucion por producto

También llamada produccién en cadena o en linegwslla en la cual el
producto en proceso se traslada de un procesguikstie. Posee las

siguientes caracteristicas:

» Los puestos de trabajo se ubican de acuerdo ah @stablecido del

proceso.
= Se requiere que entre los puestos de trabajo exiganpos de
actividades similares con la finalidad de que nistaxdesperdicio de

tiempo.

= Cualquier averia en el proceso ocasiona la deternotél del mismo.
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» Se obtienen menos tiempos unitarios de fabricacaimparados con

los dos tipos de distribucion vistos anteriormente.

llustracion 10: Distribucién por producto

M. Prima w

Fuente: (Universidad de Castilla La Mancha)
Elaborado por: Andrés Pavon

terminado

I K—; Producto

2.3 GESTION FUNCIONAL VS GESTION POR PROCESOS

Los modelos de gestion se clasifican en funciort procesos. En la siguiente tabla

se presentaran mas caracteristicas de dichos nsodelo

Tabla 8: Comparacion entre gestion por funciones vgestion por procesos

Elementos de comparacion Gestion funcional Gestion por procesos
Unidad de trabajo Departamento o area Equipo
Figura clave Ejecutivo funcional Propietario del proceso
Estructura organizacional Jerarquica Sisteméatiti@rconectada
Actitud dominante Jefatura Liderazgo
Orientacion de resultados Orientacion a la tarea ientacion al cliente
¢, Qué se evalia? El individuo El proceso
¢,Donde se ven los problemas? En los empleados [Eacelso
¢,Coémo se solucionan problemd Cambiando de empleado | Mejorando el proceso
¢, Qué son las personas? Empleados Talento humano

Fuente: (Consultoria Informatica y Organizacional, 2008)
Elaborado por: Andrés Pavén
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Debido a que este trabajo de titulacion se encai@mifocado en el mejoramiento de

procesos, se toma la decision de involucrarseagedtion por procesos.

2.3.1 Gestion por procesos

La gestidn por procesos tiene como objetivo hatkrsés en las actividades que

generan valor para los clientes.

Segun (Universidad Politécnica Salesiana del Eaqyida@estion por procesos

busca:

« Tener una estructura de procesos que represendossos existentes

dentro de una organizacion.

« Eliminar las actividades que no generan valor.

e Crear indicadores que permitan medir la eficienciaficacia de los

procesos.

» Optimizar la utilizacion de recursos.

* Que se de paso al mejoramiento continuo.

« Definir responsables de cada proceso.
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Los pasos a seguir que permiten a una empresaaadigpmanera efectiva un

enfoque basado en procesos son los siguientes:

1. Realizar el mapa de procesos de la organizacion.
2. Caracterizacion de los procesos.

3. Modelamiento/Diagramacion de procesos.

4. Seguimiento y medicion de procesos.

5. Mejora de procesos.

2.3.1.1Mapa de procesos

“El mapa de procesos es la representacion grakcéa cestructura de

procesos que conforman el sistema de gestion” (@ede excelencia)

Un mapa de procesos tiene como objetivo preserdarnmiormacion que
permita comprender el funcionamiento y desempeifascctividades que

realiza una compainia.

Mapa de procesos es un dibujo que muestra los soscee la

organizacion.

Una de las formas de realizar un mapa de procespgediante procesos

gobernantes, procesos clave y procesos de apdgcsipiiente manera:
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llustracion 11: Mapa de procesos

Procesos estratégicos

iy
&
-—

>

Procesos misionales

l

Procesos de apoyo

Necesidades del cliente
Satisfaccion del cliente

Fuente: (Centros de excelencia)
Elaborado por: Andrés Pavén

Donde:

Procesos estratégicos

Son los establecidos por la gerencia, definen copeva la empresa y

como se crea valor para el cliente.

En los procesos estratégicos se toman decisiofes ptanificacion, y

pasos a seguir para cumplir los objetivos. (R€tpsraciones Logistica,

2014)

Procesos misionales

Son aquellos que se encuentran relacionados caraklmoracion del

producto o servicio. Constituyen la secuencia drvanadido del



44
servicio desde que se conocen las necesidades bast el cliente

satisfaga sus necesidades. (Retos Operacionesticag014)

+ Procesos de apoyo

Como su nombre lo dice, sirven de apoyo para losgsios productivos y

estratégicos.

2.3.1.2Caracterizacion de los procesos

Segun (Centros de excelencia):

Para describir un proceso se puede utilizar urfeafde proceso la cual

consiste en un documento en el que se llena infdaémaomo: Nombre

del proceso, mision del proceso, propietario, iadores, entre otra

informacion.
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llustracién 12: Ejemplo de ficha de un proceso

‘ INTENSA ‘ REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO FP-722
PROCESO: REVISION DE LOS REQUISITOS DEL PRODUCTO ] PROPIETARIO: DTOR COMERCIAL
MISION: Asegurar que los requisitos aplicables a los productos para los clientes
estan correctamente definidos en ofertas, pedidos y contratos, aclarados DOCUP'\::E_;‘;:(:ION

y que se tiene capacidad para cumplirlos

* Empieza: Cuando empezamos cualquier relacion comercial.

w
o

g * Incluye: Ofertas, pedidos y contratos. Recogida de informacion para asegurar la capacidad.

é * Termina: Con la elaboracion de una oferta, aceptacion de un pedido o modificacion del mismo.

ENTRADAS: Necesidades del cliente. Informacion sobre capacidad de produccién y stock.
PROVEEDORES: Cliente. Produccién. Logistica.

SALIDAS: Ofertas. Pedidos aceptados. Contratos firmados. Modificaciones a los anteriores.

CLIENTES: Cliente externo.

INSPECCIONES: REGISTROS:

Inspeccion mensula de las ofertas y pedidos Reclamaciones, devoluciones, FORM 722.1

VARIABLES DE CONTROL: INDICADORES:

* Inmovilizado de producto final. * 1722.1 = % de ofertas aceptadas

* Capacidad de produccion.

* Plazo de entrega estandar. * 1722.2 = % ofertas/pedidos/contratos no conformes

* Catélogo de productos.

* Politica comercial. * 1722.3 = % modificaciones de requisitos por causa propia

Fecha 2001/02/05
Fuente: (Centros de excelencia)
Elaborado por: Andrés Pavon

En la siguiente tabla se presenta informacion gqydica las partes que

conforman una ficha de proceso:

Tabla 9: Partes de una ficha de proceso

Informacién incluida en una ficha de proceso ‘

Mision Es el propésito del proceso.

| Eslapersona o conjunto de personas que se erdmigaer cumplir g
Propietario .
propasito del proceso.

Limites Son las entradas y salidas (proveedorégntes respectivamente).

Alcance |Pretende definir el inicio y el final del proceso.

) Son instrumentos de medida que permiten conoaeatgra en que ge
Indicadores i i
esta realizando el proceso.

Variables de| Son los parametros en los que el propietario aelgso puede interveri

=

control para alterar su funcionamiento.

Se refiere a las inspecciones sisteméaticas queslsendrealizar par

[

Inspecciones
mantener control en el proceso.

Incluye la informacién sobre aquella documentacidgrgistros que se
Documentos|
vinculan con el proceso.

Fuente: (Centros de excelencia)
Elaborado por: Andrés Pavon
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2.3.1.3Modelamiento de procesos

Modelar implica diagramar un proceso a nivel dévateides obteniendo
de esta manera una percepcion visual del flujcyesgcia que siguen las

actividades.

“Un diagrama de flujos es la representacion grafiedas actividades que
conforman un proceso existente o uno nuevo propuestontiene
simbolos, flechas y palabras clave que demuesg@urencia.” (Instituto
para el Desarrollo Empresarial Administrativo, 2005

Existen varias normas de simbologia para realiagramas de flujo entre
ellas: Norma ASME desarrollada por la American 8iycof Mechanical
Engineers y norma ANSI desarrollada por la AmeriNational Standar

Institute, entre otras.

A continuacion se presentan algunos simbolos atitz por las normas

ASME y ANSI:
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Tabla 10: Ejemplos de simbologia ASME

Simbolo Significado Descripcion
Representa la realizacion de
‘ Operaciin / Actividad una operacion o actividad

relativas a un procedimiento.

Indica que se verifica la

Inspeccion calidad y/o cantidad de algo

Indica el movimiento de los
Desplazamiento o transporte |empleados, materia y equipo
de un lugar a otro

Deposit isional / E
eposito provisional / Espera de los hechos

Indica el deposito de un
documento o informacion
Almacenamiento dentro de un archivo o de un
objeto cualquiera en un
almacen.

. Indica demora en el desarrollo

Fuente: (Barbosa, Barbosa, Cruz, & Carvajal, 2012)
Elaborado por: Andrés Pavon
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Tabla 11: Ejemplo de simbologia ANSI

Simbolo Significado Descripcion

Indica el inicio y el fnal del

Inicio / Fin diagrama de flujo.

Representa la realizacion de
Operaciin / Actividad una operacion o actividad
relativas a un procedimiento.

Representa cualquier tipo de
Documento documento que entra, se utiliza
o salga del procedimiento.

Indica la salida y entrada de

Datos
datos.

Indica el depdsito permanente
de una documento o
informacién dentro de un
archivo.

Almacenamiento / Archivo

Indica un punto dentro del flujo
Decision en el que son posibles varios
Si/No caminos alternativos.

Conecta los simbolos
Lineas de flujo sefialando el orden en el que se
deben realizar las operaciones.

Representa la continuidad del
Conector diagrama dentro de la misma
pagina.

Representa la continuidad del
diagrama en otra pagina.

alo o 4uY 0

Conector de pagina

Fuente: (Barbosa, Barbosa, Cruz, & Carvajal, 2012)
Elaborado por: Andrés Pavon

2.3.1.4Mejoramiento continuo de procesos

Origen

La filosofia Kaizen se origind en Japén luego dedgunda guerra

mundial debido a que ésta dejo a su paso compicesipara el pais
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tales como una pérdida del 42% de su riqueza nalcioraquinaria

obsoleta y escasos recursos de produccion.

En el afio 1949 los problemas de industria fueranativo de crear
la JUSE (Unidén japonesa de cientificos e ingen)edogar cuyo
propésito era desarrollar y difundir conocimientakes como el

control de calidad dentro del pais.

En 1950 el Dr. Edward Deming fue uno de los irdoga la JUSE
pues era uno de los grandes expertos de contoalidad de aquella

época e iba a transmitir sus conocimientos.

Cuatro aflos mas tarde, la JUSE tenia previstazagaln seminario
sobre la administracion de calidad, razén por lal se invitdé a
Joseph Juran quien cumplia los requisitos parajidigquella

actividad.

Los conocimientos transmitidos por estos dos peajesnfueron
tomados en cuenta por el pais anfitribn para psirae y reconstruir
la industria Japonesa. Sin embargo se necesit@indeercer
participante llamado Kaoru Ishikawa quien fue etaggado de

introducir el concepto de “Control de calidad edatéa compafiia”.

El aporte de Deming, Juran e Ishikawa se hizo tamo@do, a tal
punto que el Kaizen ayud6 a transformar la econgapanesa

convirtiéndola asi en la primera potencia econémeanundo.
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Caracteristicas

La palabra Kaizen proviene de dos expresiones ggam Kai cuyo

significado es “Cambio” y Zen que quiere decir “Bad”.

Dentro del trabajo el término Kaizen se encargandelucrar de
igual manera tanto a gerentes como a colaboradokdemas el
kaizen ayuda a comprender la diferencia existertte és enfoques
japonés y occidental de la administracion como &mifresta Inia
Masaaki: “El kaizen japonés y su forma de pens&ntada al
proceso con respecto a la innovacion de Occideat@gnsamiento
orientado a los resultados.” (Masaaki, KaizenJdae de la ventaja

competitiva japonesa, 1989, pag. 29)

El kaizen se establece reconociendo que cualquigresa tiene
problemas, y para solucionarlos constituye unaualémpresarial
a través de un enfoque sistematico y de apoyoldeaaera que
todas las actividades comprendan una mayor satiéfacle los

clientes.

Varias préacticas administrativas tales como lasvidetles del
control de calidad, circulos de control de calidadentacion al
cliente, justo a tiempo, entre otras se encuentreluidas en el

término Kaizen a manera de una sombrilla.
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Tabla 12: La sombirilla del kaizen

Kaizen

-Orientacion al cliente
-Control total de calidad

-Sistemas de sugerencias

-Justo a tiempo
-Cero defectos

-Actividades en grupos

-Mantenimiento total pequefios

productivo . . .
R -Mejoramiento de la calidad
-Automatizacion

Fuente: (Masaaki, 1989, pag. 40)
Elaborado por: Andrés Pavén

La razén por la que el control total de calida@iseuentra incluido
en el mejoramiento continuo es que ha ayudado adaspafiias
japonesas a generar una forma de pensamientaddijproceso y
desarrollar estrategias que permitan la inclus@rpdrsonal de los

diferentes niveles de una organizacion.

Como aporte adicional, Deming presentd una dedemimientas de
control de calidad para respaldar el mejoramiemtaticuo a las

diferentes empresas japonesas:
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llustracion 13: El ciclo de Deming

Planear

Actuar Hacer

Verificar

Fuente: (Masaaki, Kaizen, la clave de la ventaja competitaponesa, 1989, pag.
47)
Elaborado por: Andrés Pavén

El ciclo de Deming demuestra los cuatro pasos ailsdg manera
sistematica para lograr la mejora continua, unaceezluidos todos
estos pasos, el ciclo debe volver a iniciar darakpasi a nuevas

mejoras.

El mencionado ciclo inicia con la “planeacion” em tual se
establecen los objetivos a alcanzar, en este tanigrvienen ideas
y aportes para conseguirlos. El ciclo continua ‘t@cer” el cual
implica hacer pequefio cambios con la finalidadateepa prueba el
funcionamiento antes de hacer grandes cambioster&ér paso
“Verificar” consiste en comprobar los cambios stagtns durante
un periodo de tiempo, y en el caso de que el camdiarroje los
resultados esperados, conviene realizar cambi@sculirta etapa
“Actuar” establece que una vez terminadas todagtasbas se

deben analizar los nuevos resultados obtenidosnpamrlos con
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los resultados que se registraban antes de hatmemsplantada la
mejora. Una vez finalizado este paso se debe wvalweciar el ciclo
de tal manera que se puedan estudiar nuevas mejonasiantar.

(Escuela Europea de Negocios, 2014)

Para progresar las empresas tienen dos enfoque®nilque
gradual” que es utilizado en su mayoria por congsajdponesas e
involucra el mejoramiento continuo, y el enfoqué ‘@gan salto
hacia delante” que suele ser seleccionado por saprEcidentales

gue involucran a la innovacion.

En la siguiente tabla se encuentra un listado cqgraudstra las

diferencias existentes entre kaizen e innovacion:
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Tabla 13: Diferencias entre Kaizen e innovacion

Kaizen Innovacién
Largo plazo y larga
. Efecto y Corto plazo.
duracion.
. Pasos Pasos pequerios. Pasos grandes.
_ : ) ) Intermitente y no
. ltinerario Continuo e incremental. |
incremental.
. Cambio Gradual y constante. Abrupto y volatil.
5. Involucramientciele[e}:} Personal seleccionado.

Colectivismo, esfuerzo de | Individualismo, ideas y
. Enfoque S
grupo. esfuerzos individuales.

. Modo Mantenimiento y mejora. Chatarra y reconstrucciop.

; Conocimiento convenciongNuevas invenciones, nuevas
. Chispa i
y estado del arte. teorias.

. Requisitos Poca inversion, gran Gran inversién, pequefio

practicos esfuerzo para mantenerlo.| esfuerzo para mantenerlo.

10. Orientacion al

Personas. Tecnologia.
esfuerzo

NN ® TN (Il Proceso y esfuerzos para | Resultados para las

evaluacion mejores resultados. utilidades.

o _ | Mejor adaptada para
: Trabaja bien en economia . o
12. Ventaja economias de crecimiento
a escala.

12}

rapido.

Fuente: (Masaaki, 1989, pag. 60)
Elaborado por: Andrés Pavén

Es relevante tomar en cuenta que kaizen no requiege alta
inversion mientras que la innovacion si la requienmando en
cuenta tecnologia, o técnicas sofisticadas, paorlatto invertir en

kaizen implica esfuerzo y dedicacion constantes.

“En pocas palabras, kaizen esta orientado a laopas, en tanto
qgue la innovacion esta orientada a la tecnologial ylinero.”

(Masaaki, 1989, pag. 64)
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« Ventajas de aplicar Kaizen:
« Permite identificar, y solucionar problemas.
« Reducir las debilidades e incrementar las fortaleza
« Analizar los procesos y mejorarlos.
« Su aplicacién sirve para largo plazo.
« Aumenta la productividad de las personas.
« Mayor satisfaccion en el trabajo de los empleados.
« Posibilidad a la gerencia de dedicarse a cumpéras retos.

« Optimizar el uso de recursos.

« Kaizen y la medicion

Segun (Masaaki, Kaizen, la clave de la ventaja &bitiyea japonesa,
1989, pag. 75) “la produccion es el resultado de defuerzos
pasados realizados por los colaboradores de uaaiaegion.” Por
lo tanto para mejorar la calidad es necesariozaaksfuerzos, y
mejoramiento en la actualidad dentro del procesdymtivo para asi

obtener beneficios futuros.

Para medir la productividad de una organizaciénnesesario
comenzar estableciendo de indices que sirven coat@rp de
medida inicial de las condiciones de la empresatep@rmente
luego de realizar cambios volver a obtener india@smpararlos con

los indicadores iniciales.
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Sin embargo hay que tomar en cuenta que se puemtear pn
practica indices orientados a los resultados y @@mwentas
mensuales, gastos o utilidades obtenidas, pomlergeestos indices
son utilizados por la gerencia de empresas ocabEnty también
existen indices orientados al proceso en los cs&lasservan los
esfuerzos para el mejoramiento, sin embargo sselelentos (largo

plazo).

Para trabajar con indices orientados al procesodaino se realiza
en paises como Hong Kong y Japdn es necesario mmeuenta
gue se necesita una buena relacidn entre los ssp@&EY Yy

trabajadores. En paises occidentales esto resuitplicado cuando
los supervisores no saben cual es la manera codeatomunicarse

con sus colaboradores.

Asi pues kaizen necesita lideres que posean erprigconviccion
personal debido a que este tipo de personas sacesde dirigir el
personal de la manera que el Kaizen lo requidviaséaki, Kaizen,

la clave de la ventaja competitiva japonesa, 1p86, 77)

La practica del Kaizen

Un programa bien planificado de kaizen puede disé&lien tres

segmentos:



57

llustracion 14: Segmentos de la practica del kaizen

Orientado
al individuo

)

Fuente: (Masaaki, 1989, pag. 119)
Elaborado por: Andrés Pavon

Kaizen orientado a la administracion

Es el primer segmento de kaizen a analizarse,rsentra en los

puntos estratégicos que ayudaran a mantener aegimg

Existen oportunidades de mejora en todos lados,|@pdanto
involucran a todos en la organizacién. No necas@nte el
mejoramiento tiene que verse reflejado en el din@m ser
aceptado o rechazado. Por ejemplo una forma deramejento
seria ayudar a reducir movimientos innecesaridg@abrero
para disminuir tiempos perdidos, disminuir el caiggao evitar

perder la concentracion.
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Kaizen en las instalaciones

Para un mayor control de calidad Imai Masaaki sagoue
dentro de la produccion se deben realizar cambawsocla

reduccion de inventarios a traves del sistema gsi@mpo.

El justo a tiempo ayuda a:

e Acortar tiempos de entrega.

¢ Reducir tiempos de trabajo de no procesamiento.
« Reducir inventario.

« Mejorar equilibrio entre los diferentes procesos.

« Mayor visualizacion de problemas.

Otra de las ideas sugeridas por Masaaki han si@alistribucion
de la maquinaria dentro de las empresas, es dksguvar la planta
segun las necesidades de produccion mas no dedacadas
condiciones del edificio/ construccién siempre gruap esto sea

posible.

En 1980 Mitsubishi contaba con su maquinaria dhsitda de
acuerdo a las condiciones del edificio en el queraimn, sin
embargo cuando se tomé la decision de distribuindguinaria
segun sus requerimientos, los resultados obtenfdeson
favorables debido a que el material en linea sgjoatch 80%, y

el desempefio de los colaboradores se increment80&h
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(Masaaki, Kaizen, la clave de la ventaja competijaponesa,

1989, pag. 124)

Asi pues el kaizen en las instalaciones busca:

« Maximizar la calidad maximizando la eficiencia.

» Minimizar inventarios.

« Reduccion del trabajo pesado.

« Impulsar a la planificacion y control.

« Mantener actitud abierta para el mejoramiento cotj y

saber transmitirlo.

= Kaizen orientado al grupo

El kaizen orientado al grupo requiere que los mmials no
solamente sean identificados, sino que estos tambéan
analizados para determinar su causa de origenfaplescan

medidas preventivas para minimizarlos.

En kaizen orientado al grupo se utiliza el cicldsaning para la

solucion de problemas y toma de decisiones.
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Segun Naomi Yamaki ex presidente de Mitsubishisgaftware
los trabajadores actuales no muestran satisfaeci@us puestos
de trabajo debido a que la mayoria de las actieslgde realizan
son repetitivas, y la compensacion monetaria nanbatrado
cambios en esta afirmacion. Lo que los trabajadoezesitan
para tener satisfaccidon en sus trabajos es quess@ermita
utilizar su intelecto, que se les permita pensavas formas de

realizar una actividad.

De esta manera se delega planificacion y contna phatener a

cambio una productividad y calidad mas altas.

En Mitsubishi electric cada seis meses se seleg@amn grupo
de trabajadores veteranos cuya tarea temporat@seela planta
buscando nuevas oportunidades de trabajo, estadacti es
rotativa entre los empleados antiguos y ha denuistiser

favorable en dicha empresa.

Los empresarios japoneses han llegado a compreqaer
productos de calidad no solo incrementa la prodigetd,
también disminuye costos, y de esta manera peadtempresa

permanecer competitiva, y servir al cliente de mejanera.

Entre las ventajas de trabajar con grupos denttasdempresas

estan:
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« Mejor comunicacion y relacion con los empleadosityee

ellos.

« En grupo existe mayor apoyo para la solucion de

problemas.

« Se desarrollan nuevas habilidades y conocimientos.

« Los grupos se establecen objetivos dandoles agin rde

existencia.

Kaizen orientado al individuo.

El kaizen orientado al individuo busca hacer querabajadores
de una empresa aporten ideas sobre como hacerunej@bajo

mediante el uso de buzones de sugerencias.

El objetivo de fomentar a la realizacion de estvigad es hacer
gue los trabajadores adopten una actitud positerdd al cambio
y mejoramiento. Se debe tomar en cuenta la impogague
tiene el apoyo de la administracion para que esigeezo por

parte de sus colaboradores no sea realizado en vano

Por ejemplo en Hitachi se ubicé una maquina quensarga de

registrar el nombre y fecha en la cual un trabajadm un aporte
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de mejoramiento. (Masaaki, Kaizen, la clave devdataja

competitiva japonesa, 1989, pag. 152)

- Sistemas de sugerencias

El sistema de sugerencias llegé a Japdn graciasnang y Juran afos
después de la segunda guerra mundial, y a emmggagoneses que
visitaron Estados Unidos, conocieron el sistemauwdgerencias y asi lo

pudieron aplicar a sus organizaciones.

Es asi como el sistema de sugerencias estadouaidenpaso al sistema
de sugerencias japonés. Con la diferencia de lgoeé®do occidental
buscaba beneficios econdmicos mientras que eb esténtal iba dirigido

a aumentar la moral de sus empleados.

Ademas de acuerdo a la Japan human relations assoc{Masaaki,
Kaizen, la clave de la ventaja competitiva japon@889, pag. 153) los

principales temas de sugerencias en el estilo fgpson:

= Mejoramientos en el trabajo propio.

= Ahorros de energia, materia prima.

= Mejoramiento del entorno de trabajo.

= Mejoramiento de maquinaria y procesos.
= Mejoramiento en la calidad de productos.

= Servicios con el cliente.
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Segun Kenjiro Yamada de la Japan human relatisecedion dice que

el sistema de sugerencias posee tres etapas:

1. Debe existir apoyo por parte de la administraciarapdespertar el

interés en la participacion de sus empleados.

2. Educar a los trabajadores con la finalidad de quedan identificar

problemas y presentar sugerencias de los mismos

3. Luego de haber despertado el interés, y haber dduea sus
colaboradores la administracion debe preocuparseepampacto

econdmico de las sugerencias.

En definitiva los sistemas de sugerencias tienenfidalidad de
concientizar a los empleados de lo que implicaat&n y los beneficios

de su buena aplicacion.

De los tres segmentos del kaizen descritos antegiate se puede obtener

la siguiente tabla que resume su informacion:
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Tabla 14: Caracteristicas de los tres segmentos Kaizen

Involucra a

Enfoque

Frecuencia de
realizacion
Sistema de

apoyo

Costo de la

implementacior

Resultado

Impulsador

Direccion

Kaizen orientado a |
administracion
Gerencia y

profesionales.

Kaizen orientado al
grupo
Miembros de cada

grupo.

Kaizen orientado al

individuo

Todos.

Sistemas y En la propia area de
o Dentro del taller. i
procedimientos. trabajo.
Tantas como quiera|Dos o tres veces al
o . ~ Muchas.
la administracién. |afio.
Grupo de proyecto df Actividades en Sistema de

linea y staff.

grupos pequerios.

sugerencias.

En ocasiones
requiere una pequef

inversion para

implantar la decision|

&arato en su mayor

parte.

Barato.

Nuevo sistema y
mejoramiento de la
instalacion.

Procedimientos

mejorados de trabaj(

Mejoramiento en el

sitio.

Mejoramiento en el
desemperio

administrativo.

Mejoramiento de la
moral, experiencia d

aprendizaje.

Mejoramiento de la
pmoral, conciencia de)

kaizen.

Mejoramiento

gradual y visible.

Mejoramiento

gradual y visible.

Mejoramiento

gradual y visible.

Fuente: (Masaaki, Kaizen, la clave de la ventaja competifaponesa, 1989, pag. 120)
Elaborado por: Andrés Pavon

Gemba Kaizen

Gemba es una palabra japonesa cuyo significade deser “lugar real”.

Segun Imai Masaaki en 1995 cuando se presentarcemi@os que

dejaron destruccion a su paso, los reporteros uigae la noticia desde

ahi se referian a ese lugar como “Gemba”; estdzate refiere al lugar

donde se producen hechos.



65
Es asi que si especificamente se quiere utilizaalbra Gemba dentro de
una empresa, esta se refiere al lugar donde seamoproductos y/o

servicios.

Las empresas que buscan generar utilidades pradties actividades:
desarrollo, produccion y venta; Gemba englobagdruonde se realizan
estas actividades. (Masaaki, COmo implementaragtdf en el sitio de

trabajo, 1998, pag. 12)

Gemba y gerencia

Como se menciond anteriormente, es en el gembadarthpresa agrega
valor para satisfacer a sus clientes, y es poragstoen el gemba debe

existir apoyo por parte de la gerencia y superesor

En la siguiente ilustracion se demuestra graficaemehapoyo que debe

ofrecer la gerencia con el gemba:

llustracion 15: Gemba apoyado por gerencia

expectatives,__ N . ...

del cliente del cliente

Gerencia

Fuente: (Masaaki, Como implementar el Kaizen en el siedrdbajo, 1998, pag. 13)
Elaborado por: Andrés Pavén



66
Es necesario que la gerencia preste su apoyo dhayeorque de esta
manera conjunta es mas factible cumplir objetivosjorar la relacion
existente entre trabajadores y supervisores logrgnd ambos aportan sus

ideas.

Sin embargo el mismo triangulo presentado en Erdgion anterior se

puede invertir quedando de la siguiente manera:

[lustraciéon 16: Gerencia sobre Gemba

Expectativas
del cliente

Satisfaccion
del cliente

Gemba

Fuente: (Masaaki, Como implementar el Kaizen en el sigdrdbajo, 1998, pag. 14)
Elaborado por: Andrés Pavon

Lo que este segundo triangulo representa es |aidecede gemba por ser
dirigido, es decir en este caso la gerencia seesicuen la parte superior

debido a que es la encargada de establecer lds/objg politicas a seguir.

La casa del Gemba

Cuando se habla sobre administracion de recurssieexios actividades:
Mantenimiento (cuyo objetivo es mantener los estéeglestablecidos) y
kaizen (que tiene como finalidad mejorar esos ési@s existentes). Las

dos actividades son validas a la hora de buscaitadss referentes a
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calidad, costo y entrega. (Masaaki, COmo impleareak Kaizen en el

sitio de trabajo, 1998, pag. 17)

llustracion 17: Casa del Gemba

Administracién
de utilidades

de calidad ién de Gerencia
y e logistica
seguridad
Operacién de
los Informacién Equipo Ttos y
trabajadores

Estandarizacién
5 S (Buen housckecping)

Eliminacién del muda

Aumento
del estado

de énimo

Autodisciplina
Sugerencias

Fuente: (Masaaki, 1998, pag. 17)
Elaborado por: Andrés Pavén

En la ilustracion anterior se muestra en la basque dentro de una
organizacion se debe lograr (trabajo en equip@npé visual, aumento
del estado de animo del personal, generar autplirsi para poder

implementar las tres actividades siguientes.

En segundo lugar se encuentran las actividadese&aeben realizar en
Gemba para cumplir los objetivos. Estas actividadesn la

estandarizacion, las 5 S y la eliminacion de mdeagerdicios).
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En tercer lugar se ubican los recursos de la empresno de obra,

informacion, equipos y materiales.

En la parte superior (Techo) se observa lo queeseadobtener (Calidad,

costo y entrega)

Estandarizacion

Las actividades que se realizan dentro de una izag@adn requieren

lineamientos a seguir, que al ser establecidosrs@arten en estandares.

En el caso de que surjan problemas o anomalia®smprbductos o
servicios, la gerencia se ve obligada a la invasiim e identificacion de
la causa de esos problemas con la finalidad dertdewsiones. Esto se

realiza a través del ciclo (Estandarizar, hacetifivar y actuar).

Una vez que se ha puesto en practica el ciclo meado con anterioridad
y hayan dejado de existir problemas en los tralsggsuede concluir que
el proceso esta bajo control. El siguiente pastaraes mejorar esos

estandares a través del ciclo (Planificar, haaeifiwgar y actuar)



69

llustracion 18: Manera en que se registran los mefjamientos del
ciclo PHVA y SHVA

N
__»’/"
l

Mecjoramiento

N

A A
E ek

'y
£
T T
v H

Tiempo

P

Fuente: (Masaaki, 1998, pag. 49)
Elaborado por: Andrés Pavon

Los estandares poseen las siguientes caractesistica

« Los estandares ofrecen la mejor manera de realizttabajo.
e Suministran una manera de medir el desemperfio.

« Suministran una base para el mejoramiento y mantento.

e Suministrar una base de entrenamiento y objetivcasaeguir.

« Son un medio para evitar cometer errores.
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« 5 S Del buen housekeeping

Se denominan 5 S debido a que la metodologia musee pasos, y cada

uno de esos comienza con la letra S en japonés.

Segun (Masaaki, Como implementar el Kaizen ertielde trabajo, 1998,

pag. 18):

Un experto gerencial que observe el gemba puederndear la
capacidad de una empresa en cinco minutos alniaifdanta y echar
una buena mirada a lo que sucede alli, en esgeditdndo de las 5 S
y la eliminacion de muda.

La ausencia de las 5 S podria generar ineficienaigpdisciplina
insuficiente, baja moral, baja calidad, altos cestecumplimiento en los

plazos de entrega.

Una empresa que implemente correctamente la megidol5 S es

considerada como una empresa que busca ser redganpor Su

responsabilidad a nivel mundial.

« Eliminacién de muda

La palabra muda significa desperdicio en japoresprsidera desperdicio

a todo aquello que no genere valor agregado.
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Gemba considera dos tipos de actividades: las gjuergn valor, y las que
no lo generan. Se debe tomar en cuenta que eltecli@o paga por

actividades que no hayan generado valor.

Por ejemplo si una empresa posee una maquina aigzadesque trabaja
durante 6 horas, y un obrero encargado de supdavisatonces la
maquina agrega valor, mientras que el obrero gemera por mas empefo
gue demuestre en visualizarla. El obrero agreder vmando realiza
mantenimiento, arreglos, o se encarga de la preparapara su

funcionamiento.

Cuando se eliminan desperdicios se genera mayengrdsta es la razon

por la cual la eliminacion de muda y 5 S poseeacréh.

Reglas de oro de la gerencia Gemba

Para que un gerente se familiarice con Gemba essac que acuda a

esta, puesto que no es lo mismo hablar de un déidrabajo que

encontrarse en el. A continuacion se presentao caglas que la gerencia

debe tomar en cuenta con respecto al gemba:

1. Cuando surjan problemas, primero acudir al gemba

La gerencia es la encargada de condicionar, disgiéjar los

estandares que se deben seguir en los puestosbdgotr ElI gerente
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debe adoptar el habito de ir al gemba para solacioms problemas de

raiz.

Se recomienda que para poder tomar decisiones ilggrutdatos
primarios, y la forma de obtener estos datos egidie al gemba y

observar.

2. Verifique el Gembutsu

Gembutsu es una palabra japonesa cuyo significade teferencia a
objetos relevantes ubicados en el gemba, por egemnph maquina
averiada, una herramienta en descompuesta, meacdecuelta por

defectos, entre otros.

Es decir en caso de que haya surgido algin probémerente debe

dirigirse al gemba vy verificar el Gembutsu conitelidad de conocer

las razones que produjeron defectos, retraso®uiptr de anomalias.

3. Tome medidas preventivas temporales en el terreno

Esta regla sugiere tomar medidas que solucionersilt®emas del

problema mientras se investiga su raiz.
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4. Encuentre la causa fundamental

Para encontrar la causa del problema Masaaki gugieguntarse mas
0 menos cinco veces ¢ Por qué? dependiendo de lplgjatad del

problema surgido. Por ejempilo:

¢ Por qué existe aserrin en el piso?

-Porque el piso esta resbaloso

¢ Por qué esta resbaloso?

- Porque hay aceite regado

¢ Por qué hay aceite regado?

- Porque es maquina gotea

¢ Por qué gotea la maquina?

-Porque el aceite se esta filtrando del empaque

¢ Por qué se esta filtrando aceite del empaque?

-Porque este se encuentra roto.

En este ejemplo se identificd el problema que erarapaque roto, y

se solucionaria simplemente cambiandolo.
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5. Estandarice para evitar la reaparicion

La udltima regla de oro de la gerencia Gemba sugjele una vez
hallado el problema, se debe estandarizar la solumin la finalidad
de que este no vuelva a ocurrir, en el caso desten@arizar las
soluciones los gerentes gemba estarian siempradasigolucionando

problemas.

2.4 METODOLOGIA5 S

2.4.1 Definiciéon

Es una metodologia desarrollada en Japon cuyo gitopés mejorar las

condiciones de seguridad y calidad dentro de lggesas.

Su correcta aplicacion ha demostrado que se pusdees:

« Mejor calidad de los productos

« Eliminacién de tiempos muertos

« Reduccion de costos

« Mejor ambiente de trabajo

« Mayor vida util de los recursos empresariales

e Mejorar la produccion

Se denomina metodologia 5 S debido a que reprdssriacciones que implica

su aplicacion, cuya caracteristica comun es ingoar“S”:
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llustracién 19: Acciones que implican la metodologi 5 S

“‘

Seiketsu Seiso

Fuente: (Rosas, s.f.)
Elaborado por: Andrés Pavon

2.4.2 Composicion

2.4.2.1Seiri (Utilizacion)

La palabra utilizacion se refiere a que en cadatpuge trabajo se tiene
gue mantener separado lo necesario, de lo innézegsemando en cuenta
gue no siempre lo innecesario es basura puesttafjvez sea Util para

otro trabajo.

Frecuentemente las personas buscamos tener aonafstiedor cosas
(herramientas, utiles, elementos personales, etryg) que pensamos nos
seran utiles en algin momento, pero lo que endaghkucede es que a la
hora de realizar las actividades estos objetosdtamsperjudiciales porque
disminuyen el espacio con el que se disponia aioinincomodan

visualmente, e incluso suelen inducir a cometares:
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Segun (Biblioteca Nacional de Maestros) Seiri busca

« Separar las cosas necesarias de los objetos ianeses

« Mantener lo que se necesita, y eliminar lo que rsuentra en

eXxceso.

» Separar los elementos de acuerdo a su frecuencidildacion,

naturaleza, con la finalidad de hacer méas agibélao.

« Eliminar los objetos que eviten que el trabajo ealice con

normalidad.

Maneras de poner en practica Seiri:

1. Elaboracion de una lista con los materiales exisgeiiCantidad y

ubicacién), sefalar los objetos innecesarios yieénos de la lista.

2. Utilizacion de tarjetas de color.

Esta herramienta sirve para manifestar que enedtpwe trabajo algo no
se encuentra bien, por ejemplo se pueden utilagtas de color verde
para manifestar que existe un problema de contandimao roja para

demostrar que en el puesto de trabajo existen alesigue no pertenecen
al trabajo, por ejemplo papeles innecesarios, meergas, guantes, entre

otros.
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Las maneras de eliminar los objetos innecesariedgyuser: desecharlos,

venderlos, almacenarlos, o devolverlo al proveedor.

2.4.2.2Seiton (Ordenar)

Esta segunda etapa consiste en establecer unaidhidaterminada para

cada una de las herramientas necesarias con laldichale tener acceso

facil y rapido a la utilizacion de las mismas.

« Segun (Biblioteca Nacional de Maestros) Seiton &usc

« Disponer de un lugar determinado para cada hermrdaimaquina

en el puesto de trabajo con la finalidad de tedeil facceso al

mismo.

« Mayores posibilidades de inspeccionar las condesate equipos

de trabajo.

« Mayor acceso a controles e indicadores que poseadainaria.

« Mejora la calidad ya que la mayor visualizacionmpuiex observar y

prevenir defectos.

e Liberar espacio.

« Delimitar areas para cada objeto.
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Maneras de poner en practica Seiton

1. Marcacion de las ubicaciones.- Se decide marcabiacion de las
cosas en el puesto de trabajo una vez que se blaiclanel mejor lugar
para todos los elementos. Se pueden utilizarrtéetyéndicadores de
cantidad, nombre de las areas de trabajo, puntotulutecacion,

limpieza y lubricacion.

2. Marcacion con colores.- Este método se utiliza pdemtificar la
localizacion de puestos de trabajo, zonas de eiccut de material,

zonas de seguridad, zonas de carga, entre otras.

3. Identificar contornos.- Se usan dibujos del cordode herramientas
que permitan facil conocimiento de la ubicacion desmo. Al
encontrar un contorno vacio resulta sencillo dewmeata de la ausencia

de la herramienta del mismo

2.4.2.3Seiso (Limpieza)

La tercera S de la metodologia corresponde a gqasaomplica eliminar el
polvo y suciedad existente en los puestos de tralin embargo en esta
misma fase se puede inspeccionar las condicionies guie se encuentran
los equipos y asi identificar fallas, dafios o Feggo significado japonés
es defecto o problema existente dentro del prgmeshuctivo. (Biblioteca

Nacional de Maestros)
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Es decir seiso no busca limpieza para mejorariestéénte los equipos y

puestos de trabajo, porque lo que en realidad lestagase es identificar

las fuentes de suciedad y contaminacion para tac@ones correctivas

de raiz y eliminarlas o disminuirlas

Segun (Biblioteca Nacional de Maestros) Seiso busca

« Mejorar bienestar fisico y mental del trabajador

e Incrementar la vida atil de los equipos que eradpcalo por

deterioro y suciedad

« Brindar facilidad para encontrar averias o irregdédes

e Reducir desperdicios de materiales y energia amsrien

contaminaciones

Maneras de poner en practica Seiso:

1. Realizar una campafa de limpieza con el objetiveestablecer un

estandar de como deben estar los puestos de tdraj@anentemente

2. Planificar y designar momentos en los que se @adlila limpieza de

tal manera que estos pasen a formar parte deda lab
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3. Elaborar un manual de limpieza en el que se detaltgpositos de
limpieza, elementos que intervienen, forma dezatilos, frecuencia y
tiempo maximo de demora, fotografias que demuestesstandar

minimo a llegar.

4. Mantener los elementos de limpieza de manera argdos, es decir

Seiton con la finalidad de que sean de facil acpesa el personal.

5. Remover la suciedad que se encuentra en maquican@ando nota
sobre las areas dificiles de alcanzar o limpiarsfmueque esta
informacion sera util para determinar mejores masete limpieza

futuras

2.4.2.4Seiketsu (Estandarizar)

Es la fase que permite mantener lo que se ha lograd las tres “S”
anteriores, puesto que si ho se mantiene un estandste la posibilidad
de que el lugar de trabajo vuelva a tener matseriaimecesarios,

desorganizados y sucios.

Segun (Biblioteca Nacional de Maestros) Seiketscéu

« Mejorar el bienestar personal de manera permameigi@ado por

el orden y aseo.
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« Evitar errores en la limpieza que puedan condu@c@&@dentes o

danos.

« Implementacion de cuadros, indicadores, fotograjiges permitan

determinar los estandares a llegar en el puesi@biajo.

« Aumentar responsabilidades de colaboradores eadsl#dg de sus

puestos de trabajo.

Maneras de poner en practica Seiketsu:

1. Designar las responsabilidades que le correspandada empleado en

su puesto de trabajo y que contribuyan al mantemtoide las 3 S.

2. Integrar Seiri, Seiton y seiso como una parte neasrabajo rutinario.

3. Apoyarse de controles visuales como: Tableros smle constaran

normas de limpieza a seguir con respecto a limmarparte dificil de

alguna maquinaria, o un tablero en el que se regi$tavance de cada

S implementada.

2.4.2.5Shitsuke (Mantener disciplina)

La quinta fase busca convertir en habito la utiiiza de las 4 S, generando

un ambiente de respeto hacia las normas estaldecida
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Segun (Biblioteca Nacional de Maestros) Shitsulseau

Crear una cultura de sensibilidad, respeto y cuaigext los recursos

de la empresa.

« Mejorar el respeto del personal de ellos, y ertos.e

« |Incrementar la moral de los colaboradores.

e Hacer de la empresa un lugar agradable para todos.

Maneras de poner en practica Shitsuke:

A diferencia del orden, limpieza y estandarizad@mwlisciplina no se la
puede medir, sin embargo esta se ve reflejadasdiofiamas de actuar. A

continuacion se presentan formas de estimuladetipa de la disciplina:

1. Visidon compartida, ya que se busca lograr metaspadidas y asi

generar lazos entre la empresa y sus colaboradores

2. La direccion debe designar tiempo suficiente pase@ar y educar la

practica de las 5 S.
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2.4.3Compromiso de la gerencia

Segun (Biblioteca Nacional de Maestros):

1. Suministrar los recursos suficientes para pongrréctica la metodologia.

2. Motivar y participar en la realizacion de sus ddades. Ponerlo en practica.

3. Demostrar que ellos también poseen compromiso grugreen practica las 5

S.

4. Crear equipos que apoyen la implementacion.

5. Evaluar el progreso de la implementacion.

2.4.4Compromiso de los trabajadores

Segun (Biblioteca Nacional de Maestros):

1. Demostrar empefio por aprender mas de la metodddgia

2. Presentar interés por implementar las 5 S.

w

. Respetar las normas y estandares que la metodolecgsita.

4. Participar de manera activa en cada una de las fpseesta necesite.

o

. Solicitar a la direccidon ayuda o recursos en cassetl necesarios.
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2.4.5Paradigmas que imposibilitan la implantacion de la® S

La palabra paradigma se utiliza como sinonimo denfiplo” o “modelo”

(Definicion.De, s.f.)

Es natural que en las empresas se presenten paesdigformas de pensar con
respecto a la implementacion de nuevas metodolaggtes suelen ser positivas

y negativas.

Por esta razon se necesita tomar en cuenta laid@datel compromiso de la
gerencia para involucrarse y estimular a la inteigrade sus colaboradores para
juntos crear habitos de trabajo rodeados de olidguieza, disciplina y progreso

a nivel personal.

A continuacion se presentan los paradigmas mas mesnugue han

imposibilitado la implementacion de las 5 S en ersgas:

- Paradigmas de la direccion:

» La direccién considera que ordenar y limpiar loggpas de trabajo
comprenden pérdidas de tiempo que pudieron hatterdsistinadas a
producir en mas cantidad. Asi mismo el hecho opiér polvo y
eliminar averias o fugas no se ven reflejadas en beneficios

obtenidos.
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» Considerar que la falta de orden y aseo formare mgtlos niveles

operativos.

» La gran cantidad de pedidos no permite que se pysateer en practica

las 5 S.

= Considerar que las 5 S comprenden mantener estétita bien la
maquinaria, cuando con la limpieza se busca prafandel
conocimiento del operario con su maquina y mejefananejo de la

misma.

= Contratar personal inexperto para realizar labodes limpieza
imposibilita la generacién de mayor conocimientwegl operario y la

maquina.

- Paradigmas de los trabajadores:

» Pensar que la limpieza no forma parte del trabaj@a gl que fue

contratado.

» Los trabajadores veteranos piensan tener suficexgeriencia como
para tener que limpiar sus puestos de trabajajuecen realidad sucede
es que al tener esta experiencia deben ser maseutes de los efectos

que la suciedad y el desorden ocasionan.
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» Solicitar lugares de almacenamiento para los abjgiee no tienen
utilidad en los puestos de trabajo. Lo que se detpar en cuenta es

que existen objetos que pueden ser desechadosielitasv

2.4.6 Control y evaluacion de 5 S

Con la finalidad de determinar la situacion actiealina empresa con respecto a
las 5 S se elaboran tablas como la siguiente alifecacion maxima es de 200.
Esta tabla permite al usuario tener una calificaeidtes de la implementacion,

y otras calificaciones que permitan conocer el eg de la metodologia.



Tabla 15: Tabla sugerida para evaluar el gemba

Categoria Criterio ‘ 10‘ 7 ‘ 4 ‘ 1 ‘ Total / 40 Comentarios

¢, Han sido removidos todos los articulos innecesario

» ¢ Estan todos los articulos restantes en ordercgraiciones sanitarias?
Seleccién /40

¢Los articulos innecesarios estan siendo almacsmedescartados?

¢ Existe un procedimiento para disponer de lostdoddnnecesarios?

¢ Existe un lugar determinado para todo y marcasleaimente?

¢ Esta todo en su lugar especifico? 40

¢ Es facil reconocer el lugar para cada cosa?

¢ Se vuelven a colocar las cosas en su lugar luebalzkrlas utilizado?

¢ Son las areas de trabajo limpias?

e ¢El equipo se mantiene en buenas condiciones yoltmp
Limpieza — : S— /40
¢ Es facil encontrar los materiales de limpieza?

¢Las medidas de limpieza y horarios son visibleigniénte?

¢Las normas y responsabilidades de limpieza sdrles®

’ ¢La informacion sobre los estandares minimos ageaira visible?
Estandares i i _ /40
¢ Existen elementos visuales que ayuden a conccestandares?

¢, Se cumplen los estandares minimos establecidos?

¢La organizacion realiza la organizacion, limpigzamplimiento de estandares regularmente?

. . . ; H ,)
Disciplina ¢ Todo el personal se involucra? a0

¢ Son observadas las reglas minimas a cumplir?

¢, Se respetan los estandares establecidos?

Total / 200 /200

Fuente: (Tatt, s.f.)
Elaborado por: Andrés Pavon

.8
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2.5 PRODUCTIVIDAD

2.5.1 Conceptos de productividad

Segun (Prokopenko, 1989, pag. 3):

Productividad es la relacion que existe entre @m loi servicio obtenido y los

insumos que fueron utilizados para la elaborac&mismo.

La productividad se define como el uso eficientéodeecursos trabajo, capital,

tierra, materiales, energia e informacion en lalpcoion de bienes y servicios.

Mayor productividad implica la obtencion de maske®con la misma cantidad
de recursos utilizados, o el logro de una mayadycoién en volumen y calidad

con el mismo insumo. Esto se presenta en la sigpifermula:

Producto
—— = Productividad
Insumo

Segun (Real Academia Espafola, s.f.):

“Productividad es un concepto que describe la cdpdco el nivel de
produccion por unidad de superficies de tierrasivadas, de trabajo o de

equipos industriales.”
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2.5.2 Importancia de la productividad

La productividad posee importancia debido a queekseiona con el bienestar
nacional, progreso social, incremento del produaterno bruto debido a que
esta se produce en base al mejoramiento de lxiefigacalidad de la mano de

obra, y no mediante la utilizacion de mas trabagapital. (Prokopenko, 1989,

pag. 6)

Por lo tanto el mejoramiento de la productividadgeorelacion con el aumento
del nivel de vida cuando la distribucion de losdi@ios de la productividad se

realiza de acuerdo a la contribucién. (ProkopeR89, pag. 6)

2.5.3 Factores de mejoramiento de la productividad

“El mejoramiento de la productividad no consistehager las cosas mejor, es

mas importante hacer mejor las cosas correctask@penko, 1989, pag. 9)

El mejoramiento de la productividad depende de dmera en que se pueden

identificar y utilizar los factores de produccid@ysn se relacionen con:

« Puesto de trabajo
« Recursos

 Medio Ambiente
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A continuacién se presenta una clasificacion defdotores que la gerencia

puede y no puede controlar:

« Externos (Aquellos que quedan fuera del contralrtieempresa)

 Internos (Aquellos que controla la empresa)

llustracién 20: Factores de productividad de la empesa

Fuente: (Prokopenko, 1989, pag. 10)
Elaborado por: Andrés Pavén

2.5.3.1Factores Internos

Debido a que en ocasiones es mas facil modificas tarctores que otros,
se subclasifica los factores internos es: Factdigss (modificacion

compleja) y factores blandos (Modificacién sentilla
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Dentro del grupo de los factores duros se tienedymtos, tecnologia,
equipo, materia prima. Mientras que dentro depgrde factores blandos
se tiene: Fuerza de trabajo, sistemas, procediasgastilos de direccion,

meétodos de trabajo.

« Factores duros

»= Producto.- En este factor se busca comprender aglogde
satisfaccion que este tiene frente a las exigeni@gsoduccion,

posibilidad de redisefio, volumen de producciomivaé tiempo.

» Planta y equipo.- Son factores que desempefanpei pantral
en todo programa de mejoramiento de productividediamte:
su condicion optima, mantenimientos oportunos, ialeion de

cuellos de botella, reducciéon de tiempos improduosti

» Tecnologia.- Factor que con su buena utilizacidércasaz de

incrementar la calidad y cantidad de productos yoriolbs.

» Materiales y energia.- Factores que al ser utiligade manera
eficiente demuestran resultados favorables. Seaboistener el
maximo rendimiento de la utilizacién de materiatisminucion
de desperdicios, empleo de materiales de la mistidad pero

mas baratos.
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Factores blandos

Personas.- Son el principal recurso de toda empresson

esenciales para el incremento de la productividad.

Siempre debe existir motivacion por los logros rtealos y esta
no solo puede ser monetaria, también puede existir
reconocimiento, mayor participacion, posibilidadede

aprendizaje, puestos de trabajo en buenas condgion

Organizacion y sistemas.- Uno de los principaleblemas que
existe en las empresas es la falta de flexibilpkae adaptarse a
los requerimientos del mercado, burocratizaciorfa fade
comunicaciéon, entre otros problemas que no permitela

organizacion estar orientada hacia sus objetivos.

Métodos de trabajo.- Mejorar los métodos de traligjoe la
finalidad de lograr que el trabajo se realice dgommanera
haciendo mas eficientes los movimientos humanasilizacion
de herramienta haciendo mas eficaz el trabajo disyendo

costo, tiempo y esfuerzo.

Estilo de direccion.- El 75 % del incremento dedaductividad
depende de la direccion, puesto que es en la gardonde se

toma.
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2.5.3.2Factores externos

Entre los factores externos de una empresa seyenda economia del
pais, politicas estatales, disponibilidad de rexjrsituacion social, entre
otros que intervienen en el desarrollo de las esagrein que las puedan
controlar, por lo tanto la gerencia tiene el dedemplanificar y ejecutar

acciones con la finalidad de acomodarse.

Debido a que la productividad influye directamesnidos ingresos reales,
inflacion y la competitividad es importante analitos principales factores
econdmicos Yy sus razones que permiten el crecim@decremento de la
productividad. Estos tres grupos son: Ajustesuetirales, recursos
naturales y administracion publica e infraestrutufProkopenko, 1989,

pag. 17)

« Ajustes estructurales

Los cambios estructurales influyen directamente &
productividad, es decir si existen cambios estrat#s positivos
también la productividad se ve beneficiada, y écea. Estos

cambios son de caracter econdmico, social y derficgra
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Cambios econémicos

Los cambios econdmicos mas importantes guardacigelaon
las modalidades de empleo, composicion de catetaiplogia y

la competitividad.

El traslado de empleo de la agricultura a la indast
manufacturera ha ocasionado incremento en la ptiotiad de

paises desarrollados, sin embargo si este trasladdiera en
paises en desarrollo la productividad disminuighido a que en
este tipo de paises la agricultura, silviculturgpgsca posee
posibilidades de crecimiento futuro. Un segundslédo de
empleo se da desde el sector manufacturero adastitas de

servicio.

Las variaciones en la composicion de capital taminitervienen
en la productividad, debido a que con el capitgdusesde adquirir
mayor tecnologia y producir mejor, sin embargo rempre

disponer de capital implica incrementar la prodadéd.

Las actividades referentes a la investigacion, rdgéa y
tecnologia también forman parte del mejoramiento lae
productividad en el nivel macroeconémico debido e ge
aprende a utilizar nuevos métodos, técnicas y poscajue

benefician la produccion de bienes.
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La competitividad hace que las empresas que ofreégenismo
producto o tipo de producto se vean obligadas drarqeecios,
disefios atractivos y que los diferencien de losadegon la

finalidad de sobresalir.

= Cambios demograficos y sociales

Se debe tomar en cuenta que los cambios geogralieds
poblacién afectan la productividad, esto es dehitlis cambios

en la densidad demografica.

Asi mismo tomar en cuenta que los niveles de edutajue
reciben las personas aumenta el tipo de aport@ugren dar a

las organizaciones, y asi incrementar la produtaii

« Recursos naturales

“La capacidad de una nacidn para generar, movjlizatilizar los
recursos los recursos es trascendental para mggerductividad,
y por desgracia no siempre se tiene en cuentaok{Penko, 1989,

pag. 21)

Los recursos mas importantes son: Mano de obmaatienergia,

materia prima, tecnologia, entre otros.
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« Administraciéon publica e infraestructura

Las leyes, politicas y reglas que decida ponerréctipa el estado
para equilibrar la economia pueden afectan o b=aefi

directamente a la productividad.

2.5.4 Analisis y medicion de la productividad

El éxito del analisis y medicion de la productiddiepende en gran medida de

gue todas las partes interesadas tengan una mleade porqué la medicion de

la productividad es importante para la eficaciégaderganizaciéon (Prokopenko,

1989, pag. 25)

Con este analisis se es capaz de determinar epajteése podria incluir un

mejoramiento.

El hecho de medir la productividad, presentar est@mgstados obtenidos y puesta

en practica de un sistema de medicion ha llegadorentar de 5 a 10 por ciento

el trabajo realizado en organizaciones.

2.5.4.1Métodos para calcular la productividad

* Productividad total

Este método fue desarrollado en 1979 por David &tm@mo una

herramienta sistematica que sirve para medir tanpooductividad
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total como las productividades parciales de laasioperacionales

de la empresa.

“La productividad total es la media de la produdid del trabajo y
del capital, ponderada y ajustada a las fluctuasiate los precios.
Se puede calcular por el tiempo de trabajo o udeéfinanciero.”

(Prokopenko, 1989, pag. 26)

“Productividad total es la razén entre la producddtal y la suma

de todos los factores de insumo” (Productividad, &)

“Productividad parcial es la razén entre la camtideoducida y un

solo tipo de insumo.” (Productividad, pag. 15)

“Productividad multifactorial es la razon entre&ntidad producida

y varios insumos” (Productividad, pag. 15)

Asi mismo este método puede sefalar los recursoa@se estan

utilizando con eficiencia y eficacia.

Se calcula mediante las siguientes formulas:

ot

Pt =
T+C+M+Q
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Donde:

Pt = Productividad total

Ot = Producto total (output)

T = Factor trabajo

C = Factor capital

M = Factor materias primas / piezas compradas

Q = Insumos de otros bienes y servicios varios

Py MDO = Ingresos
P ~ T MDO

Py Cf = Ingresos
pef= Capital fijo

Donde:

Pp MDO = Productividad parcial de mano de obra

Pp Cf = Productividad parcial de capital fijo

Métodos basados en el tiempo de trabajo

En este modelo se considera el elemento tiempaatke centra en

la optimizacidon del uso de recursos dentro de urtangeferencial

de costo, tiempo, volumen. Entre los tiempos erists en los

puestos de trabajo se encuentran:
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= Tiempo nominal o capacidad nominal (CN).

“Es el tiempo en el que una persona se encuerdgezipie en su
puesto de trabajo y solamente se puede equiptrgoraada. Es
un tiempo que se cuenta simplemente por asistiresy

normalmente de 8 horas.” (Rueda Fierro, pag. 24)

= Tiempo normal (TN).

“Es el tiempo en que una persona con capacitacifraenaquina
previamente preparada se demora en realizar umadadt”

(Rueda Fierro, pag. 24)

» Tiempo estandar (TS)

“Tiempo en que una persona y/o maquina deberia idesgen
realidad en desempefar una actividad. Es el tiengymal
aumentado un porcentaje por tolerancias y suplemsgr{Rueda

Fierro, pag. 25)

= Tiempo real (TR)

“Es el tiempo en que una persona y/o maquina haaetarea.

Este tiempo se lo obtiene de un dato historicérueda Fierro,

pag. 25)
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= Tiempo disponible para producir (TDP) o Tiempo teabajado

“Es el tiempo en el que todos los factores de dayecion estan
disponibles para iniciar un proceso de transforomati(Rueda

Fierro, pag. 26)

= Tiempo capitalizable para producir (TCP) o Capatidal (CR)

Es el tiempo que resulta de la real transformaeidrbienes o
servicios. Tiempo en el que se ha producido uonagregado a

la producciéon” (Rueda Fierro, pag. 26)

También para calcular la productividad se tomamueanta dos
factores importantes para la productividad que ksoutilizacion

y eficiencia.

= Utilizacion.

“Es el indice o grado con el que se aprovechamdosrsos de
maquinaria, equipos o puestos de trabajo de losligpene una
empresa generadora de bienes o servicios parar ldgra

transformacion.” (Rueda Fierro, pag. 29)

Por ejemplo: Suponiendo que en una empresa metdnica se

renta una soldadora para utilizarla todo el digh@8as), sin
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embargo al analizar qué porcentaje de la jornadaai@jo se
utilizd esa soldadora, se llega a la conclusiéomde solo se
utilizaron 4 horas en promedio, indicando que lazation de

esta maquina fue de 50%.

La férmula para calcular el porcentaje de utilidacies la

siguiente:

o Horas de transformacion o produccién
Utilizacion = - - x 10
Horas disponibles

4
Utilizacion = 3 x 100 =50%

Eficiencia

“Es el indice o grado de comportamiento de un iddiv o
maquina frente a un estandar de tiempo preestdble¢Rueda

Fierro, pag. 33)

Por ejemplo: Suponiendo que para realizar tresedgeblen una
varilla se posee un tiempo estandar de 2 minutogperador
entrega 180 unidades y el lapso de trabajo es i@, para
calcular el porcentaje de eficiencia se pone erctipg la

siguiente formula:
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L Tiempo estandar x Unidades producidas
Eficiencia = , - x 100
Tiempo real trabajado

2x180

— 7K0
230 x 100 75%

Eficiencia =

Productividad.

Por lo tanto si se multiplica el indice de utilidacpor el indice
de eficiencia se obtiene como resultado la producdo cual
permite conocer el grado de aprovechamiento deelngsos de

la empresa. (Rueda Fierro, pag. 36)

Productividad = Utilizacién x Eficiencia

Suponiendo que se obtuvo: Productividad = 10%, qstere
decir que la capacidad nominal de la empresa secduzido en
un 10%, lo cual da a entender que para realizaaatidad se
prolongaria 10 veces para su logro afectando asilehdario de

produccion y costos directos e indirectos.

“La improductividad o baja productividad se deril&la excesiva
presencia de los tiempos inactivos, muertos o hiaados para

la transformaciéon” (Rueda Fierro, pag. 39)

En la siguiente ilustracion se representa graficaenelo

explicado anteriormente:
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llustracion 21: Tiempos en la produccién

Tiempo perdido por
falta de algun factor = % U
productivo

Tiempo perdido por

deficienciasenel == % E
desempefio
- CN
r TDP
)
TR
Tiempo en el cual se TCP
producen bienes y/o == o
servicios Cr

e

Fuente: (Rueda Fierro, pag. 27)
Elaborado por: Andrés Pavon

Donde:

%U = Porcentaje de utilizacion.

%E = Porcentaje de eficiencia.

TCP = Tiempo capitalizable para la produccion.
CR = Capacidad real.

TDP = Tiempo disponible para la produccién.
TR = Tiempo real.

CN = Capacidad nominal.

Dentro de este modelo también se realiza un améléscostos de
produccion: Costo de materiales directos, costmaleo de obra

directa y costos indirectos de fabricacion.
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Con la finalidad de calcular los costos de produtsie utiliza la
metodologia basada en las actividades del proceslogivo, en
el cual los tiempos de produccidn son el puntoatéda para su

aplicacion.

Existen dos categorias de costos: Costos estandagson
aguellos que poseen relacion con la planificacidgiral,

representan el valor de un presupuesto operatiVos Lostos
reales que son aquellos que reflejan el costo grdaderamente

implica realizar un producto.

Costo estandar de materia prima.

Para conocer el costo de fabricacion de un prodsetoecesita
una lista con los insumos requeridos, cantidadpecéfgcas y
tener una tasa por la que ha de ser multiplicaten@ndo como

resultado el costo estandar. Se calcula con Ugesite ecuacion:

Costo estandar MP = Cantidad estandar MP x Tasa por unidad de MP

Asi mismo se debe tomar en cuenta los desperdicsosefecto
en la cantidad de materiales. Por lo tanto altafda cantidad
estandar con el porcentaje de desperdicio se pceddelar el

costo real de la materia prima con la siguientaecomn:
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Cantidad estandar MP

Cantidad IMP =
antiaad rea 1 — %Desperdicio

Costo real de Materia Prima.

Se lo calcula con la siguiente ecuacion:

Costo real MP = Cantidad real MP x Tasa por unidad MP

Costo estandar de Mano de Obra

Para conocer el tiempo estandar de una actividaelcsere a la

siguiente ecuacion:

Costo estandar MO = Tiempo estandar x Tasa por unidad de tiempo

Costo real Mano de obra

Para conocer el costo real de mano de obra seafletiar la tasa

de tiempo real de fabricacion mediante la siguiesteacion:

Costo real MO = Tiempo real x Tasa por unidad de tiempo

Costos indirectos de fabricacion

Para asignar los costos indirectos de fabricacs@nnecesita

determinar un tiempo de ciclo del proceso compleitopal una
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vez que ha sido determinado se lo afecta por waapar unidad
de tiempo que refleje el costo global de todositems que
corresponden a la categoria de indirectos. Seilealcon la

siguiente ecuacion:

CIF Estandar = Tiempo de ciclo estandar x tasa por unidad de tiempo

CIF Real = Tiempo de ciclo real x tasa por unidad de tiempo

Método de Lawlor

El nombre del creador de este método es Alan Laguan es el
director de Action Learning Associates del Reinaddny director

de auditores de productividad. (Prokopenko, 19&§, 38).

Durante estos ultimos afos Lawlor ha colaboradolaaomision
de servicios a la mano de obra con la finalidadndeementar la

productividad.

El método Lawlor permite obtener indices de prodigad y un

cuadro para comparar el grado de utilidad de |dsratites
indices de medicién de la productividad desde lwggs de vista
de los niveles de organizacion, la complejidad g/ dbjetivos
fundamentales de la medicion (Prokopenko, 1989, 43

Para Alan Lawlor “la productividad es una medicigiobal del
desempefio que han tenido los objetivos, la efi@eraficacia,

comparabilidad y tendencias progresivas.”
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= Objetivos

“Se pueden alcanzar cuando el fondo total es suteipara
satisfacer las demandas de la organizacion y ne¢édjrado en
gue se pueden lograr sus principales objetivose f&sdo se

denomina ingresos totales (It)” (Prokopenko, 19@. 39).

Para calcular los ingresos totales se utilizagaisnte formula:

Ingresos totales = Ventas — Materiales

= Eficiencia

La eficiencia revela la relacion que existe entqgreducto y los
insumos, asi como la relacién que existe entreaglayde uso de

los recursos con la capacidad total.

Producto _ Insumo + Beneficio O [I+B 14
Insumo Insumo 0 I 1

B
1

Donde B/l es el radio de la productividad del bemef
= Eficacia

“Compara los logros actuales =con lo que seriazadak, si los
recursos se administran eficazmente.” (Prokopedk89) La

eficacia se calcula de la siguiente manera:
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Producto _ Eficacia (lo que se podria lograr)

Insumo Recursos consumidos

Segun (Prokopenko, 1989, pag. 39):

El mejoramiento de la productividad muestra cuadtaciones

basicas:

= Producto real dividido por insumo real, situaciétual.

= Mayor producto dividido por insumo real actual.

= Producto actual real dividido por menos insumo.

= Nivel superior de eficacia: Producto maximo divaligor

insumo minimo.

Comparabilidad.

Es una orientacion para conocer el rendimiento de |

organizacion, y se lo realiza en tres niveles:

1. Comparacion del rendimiento actual con un renditoien

registrado histéricamente.

2. Comparacién del rendimiento entre una unidad, diviuo,

un puesto de trabajo, proceso Yy otro.
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3. Comparacién del rendimiento actual con una meta.

Tendencias

Lograr metas progresivas y compararlas con el needio

histérico.

Existen dos niveles de medicién de la productivigagon:

primarios y secundarios.

Primarios.- Se refiere a la productividad de laga@sos totales.

Se la calcula con la siguiente formula:

Ingresos totales

L= - 7
Costo de conversion

Donde los costos de conversion son los sueldomsicatotales,

bienes o servicios adquiridos, depreciacion.

Secundarios.- Proporciona informacion de los resuntilizados

con respecto al costo total de todos los recursos.

Los costos de conversion totales se dividen erosastlizados
cuando los recursos se utilizan productivamentg (Cylie a su
vez se subdividen en costos de trabajo produc@e&) y costos

de trabajo subordinado (Ca). Y costos de los sesumo
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utilizados. A continuacion se representa graficgaméa relacion

entre estos costos.

llustracion 22: Cuadro de relacién de los costos

Costos del trabajo Costos del trabajo Costos de los recursos
productivo (Ce) subordinado (Ca) ociosos (Ci)

Costos de transformacion (Cd)

Costos totales de conversion (Co)

e
Fuente: (Prokopenko, 1989, pag. 41)
Elaborado por: Andrés Pavon

h 4

Con estos costos es posible indicar la productiviiautilizacion

de los recursos mediante la siguiente formula:

Costos de transformacion

Costos totales de conversion

El indicador basico de productividad se utilizagpeomprender
la relacién entre costos de trabajo productivosydostos totales
de conversion. Este es el trabajo que afiade ainectte valor a

los materiales. Para calcularlo se utiliza laisigie manera:

Costos del trabajo productivo

Costos totales de conversion

El capital de explotacion arroja resultados solo ihgresos
totales por unidad de capital de explotacion. oSzbtiene con la

siguiente formula:
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Productividad del capital de explotacion

Ingresos totales

~ Materiales de produccién + Costos de producciéon

Calcular la productividad de las existencias eslaima calcular
la productividad del inventario (materiales totalgsbajo en
marcha y existencias de productos acabados, clifietancia que
se incluye un sobrecargo cuya finalidad es culbtieenpo que
las existencias estuvieron en el sistema. Patalsulo se utiliza

la siguiente formula:

Productividad del inventario

Ingresos totales

~ Materiales de produccién + Sobrecargo



3.1

3 LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

SISTEMA PRODUCTIVO

Inmepav es una empresa cuyo sistema de producgideemitente por lotes. Se la

puede clasificar de esta manera debido a:

Planifica su produccion basandose en las Ordenesomigpra emitidas por sus

clientes y no busca anticiparse a la demanda.

= Para su funcionamiento y volumen de produccion emesita maquinaria de alta

tecnologia (automatizada).

» Posee la capacidad de adaptarse a cambios saiifaat los clientes en sus

productos.

= El personal de Inmepav no necesita tener el 100¢odecimiento especializado
en el manejo de la maquinaria, puesto que debefibeguo con las habilidades

gue poseen para saber actuar ante situacionegiadap.

= El gerente general de Inmepav manifiesta que largidn inicial fue baja

(alrededor de $300,00) debido a que Unicamentelsatthn alambres.
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= La utilidad por unidad vendida es media con relaca& costo unitario de

produccion.

3.2 DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE INMEPAV

De acuerdo a lo investigado en el punto 2.2.1 slolsreépos de distribucion de planta,

y conforme a visitas realizadas a la empresa sgepc@ncluir que esta organizacion

posee una distribucién de planta por procesos debid

« Fabricacion de productos bajo pedido de sus ckente

« Areas de trabajo con funciones similares.

Al momento la distribucidon de maquinaria y puestiestrabajo cumplen con las

expectativas de minimizar tiempos por transportarabio de procesos.

En la siguiente ilustracion se presenta la distifbude areas que existe en Inmepav
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llustracion 23: Distribucion de la maquinaria en laplanta de Inmepav
= ]
o |
rea —1nl 7
de 7 @ Z
2 Rioiia Qi Ttz Area de fresado Area

de soldadura

/ 257 Ar'g_a
Area de doblado de afilado

Prodweto en / .::.
@l eSpera Area
M Protiacto de
> R terminado prensado
Prima / E
=T Banos = Oficina

=

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavén



3.3 MAPA DE PROCESOS

llustracién 24: Mapa de procesos de Inmepav

Plan operativo Presupuestos
Planificacién | |Abastecimiento mﬂlﬂﬁ:ﬂ"
dela | ycustodiade || Cortado |)| Tomeado |#| Doblado |#| Fresado H Lijado 4| Prensado || Soldadura |)|Empaquetado|-& y“”lb
produccién materia prima Ty

Necesidad de adquirir estructuras metdlicas para asientos de vehiculos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

Tt
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3.4 PROCESOS CRITICOS

Por cuestiones de tiempo para realizar la impleawgint del mejoramiento continuo
a través de la metodologia 5 S a Inmepav, se piaexkleccionar un proceso critico
a través de varios criterios con respecto a las $médno de obra, materiales,
maquinaria, metodos y medio ambiente), debido a ejuestudio se refiere a la

fabricacion de productos.

Los criterios seleccionados tienen relacion compies muertos, mejoramiento del

nivel de satisfaccion del personal, nivel de desdiapbuenas practicas y motivacion.

Para calificar los criterios se establecid el pjentie la siguiente manera: 4 para el
mayor cumplimiento, 3 para un cumplimiento medighocumplimiento minimo y 1

para el incumplimiento.



Tabla 16: Ponderacion para elegir un proceso criti

Tabla de ponderacién para elegir procesos criticos.
Cortado | Torneado | Doblado | Fresado | Lijado | Prensado | Soldadura

Criterio Pond. | calif | Valor | Calif. | Valor | Calif. | Valor | Calif. | Valor | Calif. | Valor | Calif. | Valor | Calif. | Valor |

El operario encuentra
facilmente sus
herramientas para

\WEVCTEIN trabajar.

El operario encuentra

facilmente su equipo de| 0,12 2 0,2 2 0,2 2 0,2 2 0,7 2 0,2 2 of 2 0,2

seguridad.

El area de trabajo se

encuentra en buenas 0,14 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,8
\Y/[Te[[el condiciones.

ElnloSiI Il E| operario se preocupa
por mantener limpiasu | 0,12 2 0,2 2 0,2 2 0,2 2 0,2 2 0,2
area de trabajo.
Los operarios se

\"-TaloNe (Sl encuentran capacitados

obra para realizar sus
actividades.
La maquinaria se
encuentra en buenas 0,15 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,8
condiciones.
\EGIEGEN Existe clara visibilidad

en los indicadores de la
maquinaria que se va a
operar.
En el puesto de trabajo

\ISitele [l 3l existen procedimientos ¢ 0,10 1 0,1 1 0,1 1 0,1 1 0,1 1 o,L 1 of 1 0,1
instructivos a seguir.

Total: 1 1,9 1,8 1,9 1,8 2, 1, 1,6
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

N
o
N

0,10 3 0,3 2 0,2 2 0,2 2 0,7 4 0,4 0,2

w
o
N

0,2

N
o
N

0,2

0,14 2 0,2 2 0,2 2 0,2 2 0,7 2 0,2

N
o
N

0,2

W
o
w

0,3

0,13 3 0,3 3 0,3 4 0,4 3 0,3 4 0,4

w
o
N

0,2

LTT
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Debido a que el proceso de soldadura fue el pra@sanenor calificacion, se decide

realizar la implementacion de mejoramiento contian@! mismo.

3.5 CARACTERIZACION DE PROCESO CRITICO

Tabla 17: Caracterizacién de proceso critico

Proceso

Soldadura de fleje medio para la estructura de aapaypezaf Propieta
delantero cabina doble RT 50. i

ro:

Soldador
estacion 1

bble

... | Asegurarse de que el fleje medio correspondiembs aabezales delanteros cabina d
Mision: - .
RT 50 sean soldados en el lugar y con las espacifines solicitadas por el cliente.
Empieza: Cuando se reciben estructuras de cabezales delartabina
P ' doble RT 50 y Flejes medios.
Alcanc . La utilizacién de un JIG que sirve de guia paraaokl fleje
) Incluye: -
e: medio a la estructura.
. Con el envio de las estructuras de cabezal soldaldas
Termina: L
siguiente proceso.
Entrad |Necesidades del cliente, planos para determinabieacion del fleje medio, rack dle
as: cabezales y caneca de flejes medios
Prove.e Area de lijado.
dores:
Salldas Estructuras de cabezal soldadas un fleje medio.
Cliente |Area de producto
S: en espera.
:2;2:00 Al inicio de cada jornada de trabajo, al regredaattauerzo.

Variables de control: Indicadores
Respo
Orde_” en el puesto dils‘Nombre Relacion Me nsabl
trabajo. ta e
Limpieza del area dg #
trabajo. Cabezales
Numero de estructurap soldados Jefe
soldadas apropado 100 de
) Eficacia de soldadura sal dia
. . % | operag
Tiempo para finalizar cadqa # Total de iones
unidad. cabezaled
soldados
al dia

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavén
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3.6 MODELAMIENTO DE PROCESO CRITICO

Con la finalidad de realizar el modelo del procesncionado, primero se requiere

comprender las actividades que este proceso posee.

Para comprender de mejor manera la terminologia siguiente tabla se considera:

Rack: Estanteria movil utilizada para abastecestioar material de una estacioén de

trabajo.

Jig: Molde o matriz metalica fabricada bajo reguéntos dimensionales utilizado

para soldar con exactitud dos piezas.



Tabla 18: Levantamiento de informacién de procesoritico

Formato para levantar informacién de procesos

Proceso: Soldadura de fleje medio para la estructura deaapalezas delantero cabina doble RT 50
Encargado: Soldador estacion 1
Lote: 180 unidades

Fecha:22/04/15

0ct

No Actividad | Lugar | Frecuencia| Volumen | Tiempo Unitario (s) |
1 |Buscar el equipo de seguridad. Estacion 1  Diaria 2 Veces 120
2 |Colocarse el equipo de seguridad. Estacion 1]  Diaria 2 Veces 60
3 |Conectar la soldadora al toma corriente de 220 V. Estacion 1] Diaria 1 Vez 5
4 | Prender la soldadora. Estacion 1  Diaria 2 Veces 2
e e 5 |Abrir el reguladgr del tanque de CO2. Estac?(?n 1 D?ar@a 2 Veces 2
niciar el 6 R_egular la presion del tanque hasta 10 PSI. ' Estac!(?n 1 D!ar!a 2 Veces 1
proceso de 7 Aj_ustar el voltajfa de la soldadora a 20,5 Amperios. Estac!gn 1 D!ar!a 2 Veces 4
soldadura 8 Ajugtgr la velocidad del alambre a 2,45 RPM. Estac!on 1 D!ar!a 2 Veces 4
9 |Recibir el rack con estructuras de apoya cabezas. Estacion 1  Diaria 1 Vez 20
10 |Recibir la caneca con flejes medios. Estacion 1]  Diaria 1 Vez 20
11 |Buscar el JIG correspondiente al cabezal deladieeabina doble RT 5( Estacion 1]  Diaria 1 Vez 120
12 |Colocar el JIG sobre la mesa de trabajo. Estacion 1] Diaria 1 Vez 2
13 |Limpiar con el cepillo de alambre y brocha el JIG. Estacion 1]  Diaria 1Vez 120
| | | |
Tomar estructura de apoya cabezas delanteradlel Estacion 1 Diaria 180 Veces 5
15 | Limpiar guias del JIG de soldadura. Estacion 1Diaria 180 Veces 5
Proceso de 16 | Colocar es_tructurg en JIG de soldadura. Estdr_: on D?ar?a 180 Veces 20
soldadura 17 | Colocar flgje medio en topes del JIG. Es_'Eacmn 1D!ar!a 180 Veces 15
18 | Soldar fleje a estructura. Estacion 1]  Diaria 720 Veces 70
19 | Sacar estructura del JIG. Estacion 1]  Diaria 180 Veces 10
Colocar estructura en rack. Estacion 1  Diaria 180 Veces 5
| | | |
Enviar al
siguiente Trasladar el rack al siguiente proceso. Estacion 1  Diaria 1 Vez 180

proceso
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén
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llustracion N° 1: Modelamiento para proceso de soladura de fleje medio para

la estructura de apoya cabezas delantero cabina debRT 50

Proceso de soldadura de fleje medio para la estructura de apoya cabezas delantero cabina doble RT 50

s Ejecucionde la
Preparacion Despacho
pa soldadura pe
Recibir el rack con Tomar estructura de
Trasladar el rack al
m —| estructuras de apaya —» apoyacabezas |[— | — T
- e s siguiente proceso
Buscar el equipo de ‘ +
seguridad Recibir
e = ami —— Limpiar guias del JIG
de soldadura Fin
seguridad _lu%m_ <
correspondiente al
Conectar la soldadora al cabezal delantero de
toma corriente de 220V cabina doble RT 50 Colocar estructura
* en JIG de soldadura
Prender [a soldadora Colocar el NG sobre 12 ¢
mesa de trabajo
- ¥ * Colocar fleje medio
Abrir el regulador del en topes del IG
eqeedet02 Limpiar con el cepillo de
v alambre y brocha el JIG ¢
Regular I presion del
tanque hasta 10 PSI ‘-I Soldar ficje 2
estructura
Sacar estructura del
i
Y
Ajustar el voltaje de ka *
soldadora 2 205
Amperios
Colocar estructura
en rack
alambre 2 2,45 RPM ‘—‘

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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3.7 MEJORAMIENTO CONTINUO

Se sugiere la aplicacién del mejoramiento contiaucavés de la metodologia 5 S
debido a que se requiere mantener orden, limpieziisgiplina dentro de las

instalaciones de Inmepav.

El gerente de Inmepav al poner en practica la nodtgéth 5 S sera capaz de:

« Mejorar el ambiente de trabajo.

* Incrementar el aseo.

« Reducir desperdicios ocasionados por el desorden.

« Aumentar la vida util de los equipos por la conwtamspeccion de su

responsable.

« Mejorar la disciplina y comportamientos del perdona

« Hacer uso de apoyo visual como tableros para mantedenado el puesto de

trabajo.

« Incrementar la conciencia de conservacién y cuiddeldos recursos de la

compaifiia.

« Incrementar la produccion.
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3.8 METODOLOGIA5S

3.8.1 Situacién actual de Inmepav

Seiri (Clasificar)

Inmepav posee falencias, debido a que se obsersémglos puestos de trabajo
no existe la herramienta necesaria, de hecho tadaelramienta de la
organizacion se encuentra dispersa originando gessdd mala utilizacion de la

misma.

Seiton (Organizar)

Como se menciono en el parrafo anterior, en espaie=a toda la herramienta se
encuentra dispersa. Sin embargo se encontrarmasbaagnéticas cuya funcion
inicial era mantener el orden en los instrumentogabajo pero actualmente no

tienen uso alguno.

Seiso (Limpiar)

Pese a que se realice un barrido de toda la péarftaalizar las jornadas de

trabajo, hace falta mejorar esta etapa para qresaiee de manera grupal.

La maquinaria no demuestra haber sido limpiadaoehopmenos un mes.
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Seiketsu (Estandarizar)

Dentro de la organizacion existe un estandar miiencomo deben permanecer

las condiciones de limpieza, pero necesita mejerars

Shitsuke (Mantener disciplina)

Inmepav si busca mantener disciplinas de orgarinacorden, aseo Yy

mantenimiento, sin embargo no son realizadas caragtactica habitual.

De lo anteriormente dicho sobre Inmepav en la nodtgda 5S se resume la

siguiente tabla:
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Tabla 19: Situacién actual de Inmepav en la metodogia 5 S

Situacion

actual de Razo6n de la calificacion:

Inmepav

Inmepav posee falencias, debido a que se obseefé qu
Seir en los puestos de trabajo no existe la herramjenta
eiri
- Incumple |[necesaria, de hecho toda la herramienta la
(Clasificar) L _ o
organizacion se encuentra dispersa origingndo
pérdidas o mala utilizacion de la misma.
Como se menciond en el parrafo anterior, en |esta
empresa toda la herramienta se encuentra dis|
Seiton | | Sin embargo se encontraron barras magnéticas| cuya
, ncumple o
(Organizar) funcion inicial era mantener el orden en [los
instrumentos de trabajo pero actualmente no tienen
uso alguno.
Pese a que se realice un barrido de toda la pépta
Sei finalizar las jornadas de trabajo, hace falta nagjor
eiso
(Limpiar) Incumple |esta etapa para que se realice de manera grupal
impiar o o
La maquinaria no demuestra haber sido limpiada en
por lo menos un mes.
_ Dentro de la organizacion existe un estandar minimo
Seiketsu o
, Cumple |de como deben permanecer las condicione$ de
(Estandarizar o _ _
limpieza, pero necesita mejorarse.
_ Inmepav si  busca mantener disciplinas | de
Shitsuke L o ,
organizacion, orden, aseo y mantenimiento,| sin
(Mantener Cumple , .
o embargo no son realizadas como una pragtica
disciplina) _
habitual.

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

3.8.2 Propuesta de implementacion

Con la finalidad de elaborar la propuesta de impleiacion de mejoramiento

continuo se seguira el orden sistematico del del®eming.
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3.8.2.1Planear

Para la planificacion se realizé una tabla de ¢tdsidades a realizar, sus

pasos a seguir y responsables involucrados:



Tabla 20: Plan de actividades para realizar la propesta de implementacion

Actividades a realizar para la

propuesta de implementacion

Pasos a seguir para realizar las actividades de fsopuesta de
implementacion

Responsable(s)

1) Realizar un listado con todas las herramientassgumentos d{Soldador de estacion 1 y Autor (de
trabajo que se encuentran en la estacion. trabajo titulacion.
. : : : . .. |Soldador de estacion 1, Jefe |de
Separar la herramienta necesaria d 2) Determinar las herramientas que se necesitacada estacion d . 1.
1 : . . : : L - operaciones y Autor de trabgjo
innecesaria en el area de trabajo| trabajo con su razdn logica de utilidad. titulacién
: : . Soldador estacion 1 y Autor de trabpjo
3) Separar los instrumentos innecesarios . s
titulacion.
1) Realizar un grafico del puesto de trabajo estidhdo las ubicacion PR : . i
) _ ; . . . utor de trabajo de titulacion.
posibles para: Herramientas, equipo de seguridasamie trabajo.
2) En el piso trazar lineas de color amarillo qeierptan separar las argas
Designar una ubicacién especificade trabajo, la ubicacion de la maquinaria, mesaat®jo, instrumentdsSoldador de estacion 1 y ayudante.
2 | para cada herramienta, maquina, dreta limpieza, circulacion de productos.
total de trabajo 3) En un tablero de madera colocar fotografl’asad;eherramientei : . .
) : ST . utor de trabajo de titulacion. =
necesarias para determinar la ubicacion especdiécada una. N
4) Colocar ganchos para poder colgar los instruoses seguridad Solda_ldor d_e es_t{;\uon 1y autor de
trabajo de titulacion.
1) Designar los momentos en los que se deberaaekdilimpieza de |4 Jefe de operaciones y autor de tralpajo
areas de trabajo. de titulacion.
_leplar el area _de trabajo para 2) P_oseer los instrumentos que sean necesariosqadizar la limpiez Soldador de estacion 1.
3 | mejorar sus condiciones y satisfacc| debidamente ordenada.
del operario. 3) Ensefar la manera correcta de asear los indiesdpe posee |Jefe de operaciones y soldador|de
maquinaria estacion 1.
4) Limpiar y pulir las mesas de trabajo hasta quedgn lisas Soldador de estacion 1
Establecer las condiciones minimag &n Regllzar una hoja para registrar las 5 S coogfafias y criterios Prutor de trabajo de titulacion.
4 | las que debe permanecer el puestq cemplir
trabajo (Estandarizar) 2) Hacer seiri, seiton y seiso un habito que sa dehlizar todos los diadefe de operaciones.
5 Dar a conocer la metodologia 5 S y| 1) Realizar al menos una charla con todos los dpsrpara explicar If Jefe de operaciones y autor de tralpajo

importancia.

metodologia.

de titulacion.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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3.8.2.2Hacer

La propuesta de implementacioén se la realizo las 84 y 25 de abril del

2015 conjuntamente con el gerente de Inmepav sidaik planificacion

de la siguiente manera:

Tabla 21: Actividad 1 de planificacion

Actividad 1: Separar la herramienta necesaria de lannecesaria en el area de

Pasos a seguir
propuestos:

trabajo.

Lo que se realizé: Fotografia:

1) Realizar un listado

La Unica herramienta que

2) Determinar las
herramientas que se
necesitan en cad
estacion de trabajo
con su razon logicg
de utilidad.

con  todas  laSancontrg en el area

herramlentas €| soldadura fueron:

mstru'mentos dei, Dos destornilladores

trabajo que  se, Un alicate

encuentran en Ia. Guias |

estacion. para soldar
Conjuntamente  con Iq
soldadores se llegd
determinar todas I
herramientas que  ellg
necesitaban para ca

estacion de trabajo y
obtuvo el siguiente listado:
e Dos brochas para limpi
las herramientas, maquina
entre otros instrumentos

e Un desarmador que sir
para

e Una lima redonda

¢ Una lima plana

¢ Un cepillo de alambre pa
limpiar los residuos de
suelda

e Un martillo de bola

¢ Un alicate

3) Separar  log
instrumentos

innecesarios

Se procedié quitar un
barras magnéticas que ten
la finalidad de colg
herramientas, pero no er
utiizadas para este Afil
Durante la visita realizada
cumplian ninguna funcion.

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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Tabla 22: Actividad 2 de planificacion

Actividad 2: Designar una ubicacién especifica paraada herramienta, maquina,

area total de trabajo

Actividades propuestas

Actividades realizadas

Fotografia:

1) Realizar un gréafico del
puesto de trabajo
estableciendo las
ubicaciones posibles para
Herramientas, equipo de
seguridad, mesa de trabajo

Se procedi6 a graficar en
papel Unicamente
sestacion de  soldadu
:nimero 1 para que sirva
modelo para las otras d
estaciones.

2) En el piso trazar lineas dg¢
color amarillo que permitan
separar las areas de trabajo
la  ubicacion de 14
maquinaria, mesa  de
trabajo, instrumentos de
limpieza, circulacion de
productos.

Una vez establecida
ubicacion de las lineas
trazar en el piso, se proce
a hacerlo utilizando pintu
amarilla de alto trafico

3) En un tablero de maderg
colocar fotografias de las
herramientas necesaria
para determinar la
ubicacion especifica de cad
una.

imprimieron lag
| herramientas solicitadas p
'los operarios y luego $
"procedid a pegar g
fotografias en una tabla
fnadera y colocar tornillg
para sujetar a la
herramienta.

Se escanearon e

4) Colocar ganchos para
colgar los instrumentos de
seguridad

Para colgar el equipo (
seguridad se adquirié
Soporte metalico de 1,2
de largo que contenia
ganchos para colgar. Ahi
procedio a colocar el casq
los guantes, la pechera,
capucha y las mangas.

Fuente: Investigacion realiza
Elaborado por: Andrés Pavo

da
n
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Tabla 23: Actividad 3 de planificacion

Actividad 3: Limpiar el area de trabajo para mejorar sus condiciones y

satisfaccion del operario.

Actividades o ) :
Actividades realizadas Fotografia/lmagen:
propuestas
1) Designar lodSe acordé con el jefe de
momentos en los queoperaciones que siempre |a

se debera realizar I3

limpieza de las area

finalizar la jornada de trabajo

sdebe ordenar y limpiar toda

de trabajo. estacion de trabajo.
2) Poseer log
instrumentos  que| Se decidié adquirir dos escoba

sean necesarios par

una pala que sean de U

realizar la limpieza|exclusivo para el &rea
debidamente soldadura.
ordenados.
Se determind la importancia de
clara visibilidad que el operarj
3) Ensefar la

manera correcta de
asear los indicadores
que posee I

maquinaria.

debe tener sobre los indicado

de la soldadora para pod

ajustarla segun las necesidal

2

de cada cabezal. Se limpié
soldadora utilizando una broc

y aire del compresor.

4) Limpiar y pulir
las mesas de trabajq
hasta que queder
lisas

Utilizando discos Flap y discq
para pulir en la amoladora
procedi6 a quitar todos I
residuos de la soldadura que

adherian a las mesas de traba

Fuente: Investigacion

realizada

Elaborado por: Andrés Pavon
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Tabla 24: Actividad 4 de planificacion

Actividad 4: Establecer las condiciones minimas elas que debe permanecer el

puesto de trabajo (Estandarizar)

Actividades o ) §
Actividades realizadas Fotografia/lmagen:
propuestas

Se elaboré un registro en|el

) cual se colocaron fotografias
1) Realizar una . o
) de las condiciones minimas
hoja para

) las que se debe dejar el pug=
registrar las 5 S ) o
i de trabajo, maquinari
con fotografias y| ) ]
o herramientas,  equipo
criterios a

seguridad y un calendario c

cumplir. )
dias laborales para llevar |el

control. (Ver Anexo 4)

2) Hacer seiri,

i ; Se ofrecieron incentivos a | -

seiton y seiso ur i \
) operarios para que pongan / 4
habito que se v

_ | practica Seiri, Seiton y sei
deba realizar| =
5 diariamente.
todos los dias.

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

Tabla 25: Actividad 5 de planificacion

Actividad 5: Dar a conocer la metodologia 5 S y smportancia.

Actividades o ) g
Actividades realizadas Fotografia:
propuestas

1) Realizar al menosEl dia 20 de abril del 2015

una charla con todogprocedi6 a dar una chafl

los operarios paral sobre la metodologia5 Sy
explicar la| cdmo se la deberia poner |

metodologia. practica en Inmepav

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon
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Al finalizar con todas estas actividades realizadasambio fue evidente,
y se pudo constatar que poner en practica estaugstp de
implementacion no resulta costosa, en la opinidrad®r de este trabajo
de titulacion lo que mas se necesita es tiempo dicdeion. La
implementacion de la metodologia 5 S en el prodessoldadura de

Inmepav tomo dos dias y se incurrié en los sigagenbstos:

Tabla 26: Costos incurridos para la implementacion

Descripcion Valor unitario | Valor total
3 |Brochas de 3 Pulgadas $1,74 $5,22
1 | Galén de thifier $8,82 $8,82
4 | Whipe de hilo $0,28 $1,12
6 | Tacos fijer F10 $0,03 $0,21
6 | Tornillos $0,08 $0,48
36 | Tornillos para aglomerado $0,03 $1,26
3 | Tableros blancos 50 cm x 60 cm $4,67 $14,01
3 | Ganchos metdlicos para herramientas $3,61] $10,83
2 | Cabezas de escoba $1,74 $3,48
2 | Mangos plastificado para escoba $0,78 $1,56
1 |Pala para barrer $0,86 $0,86
1 | Galdn pintura alto trafico amarillo $11,38 $11,38
3 | Rollos de masquin $2,85 $8,55
9 |Impresiones a color $0,08 $0,72
2 | Mano de obra (ordinaria) $11,80 $23,60
1 | Mano de obra (Extraordinaria) $17,70 $17,7¢

TOTAL: $109,80

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

Con $109,80 se pudo mejorar el proceso de soldaduraspondiente a la
fabricacion de estructura para apoya cabezas detecdbina doble RT 50

y una vez realizada la implementacion en la estacairespondiente a
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este producto, el gerente solicitd hacer la implaa®on a toda el area

que abarca este proceso.

llustracion 25: Fotografias de proceso de soldadurantes y después

de la implementacion

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén

3.8.2.3Verificar

Con la finalidad de demostrar que si hubo cambos#igos en el proceso
de soldadura, a continuacion se presenta un fabtde la produccion
diaria que tenia Inmepav antes de implementar gramaiento continuo,

y como vario después de la implementacion.

Tabla 27: Cantidad de cabezales soldados sin la meq y cantidad

de cabezales soldados con mejora

1 185 189
2 182 191
3 183 192
4 181 190
5 183 192
6 184 193
7 182 192

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén
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llustracion 26: Cantidad de cabezales soldados simejora vs
cantidad de cabezales soldados con mejora

193 | | |

191 —

189

187

185 Sin mejora
- XN Con mejora

183 —

181

179
1 2 3 4 5 6 7

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

Utilizando los datos de la Tabla 21 que muesticatdidad de cabezales
sin mejora, y la cantidad de cabezales con megopacedio a pronosticar
el octavo periodo utilizando la ecuacion que séaobtal agregar la linea
de tendencia correspondiente a cada conjunto des.daBe obtuvo el

siguiente resultado:

Tabla 28: Pronéstico de periodo 8

Periodo Sin mejora ‘
7 182 192
Pronéstico 8 182,21 193,11
Incremento porcentual 0,12% 0,58%

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén

El incremento porcentual da a entender que debger7 a 8 sin mejora se

podria producir 0,12% mas de cabezales, mientrascqu mejora se
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podria producir 0,58% mas de cabezales. Con esterifica si existe

mejoramiento.

3.8.2.4Actuar

En caso de que el proceso de soldadura disminwgatalad de cabezales

soldados de acuerdo a los requerimientos, le qgunee a la gerencia

revisar la causa, y exigir el cumplimiento de lasiveddades que se

establecieron en la hoja de verificacion de las 5 S

3.9 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DE INMEPAV

3.9.1 Seleccion del método para calcular la productividadie Inmepav

Con la finalidad de seleccionar el mejor métod@paedir la productividad de

Inmepav se elabord una tabla de ponderacion ctarios importantes que una

empresa metal mecéanica necesita.

Entre los aspectos que se incluyeron se encuentran:

« ldentificacidn de la existencia de tiempos perdigirs conocer sus causas

y proceder a evitarlas.

« Identificacién del desperdicio de los recursos leofinalidad de reducir

costos
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« Permita andlisis de los costos de produccion

« Permita andlisis de los ingresos que posee la sapre

« El método debe medir la rentabilidad de la empresa

Las calificaciones que se utilizaron para realizaabla de ponderacion fueron:
4 para el mayor cumplimiento, 3 para un cumplinoenbediano, 2

cumplimiento minimo y 1 para el incumplimiento.

Tabla 29: Tabla de ponderacién para elegir el métanlpara medir la
productividad de Inmepav

. Basados en
Productividad

tiempo de M. Lawlor

Criterio Ponderacion total _
trabajo

Calif. ‘ Valor| Calif. ‘ Vanr‘ Calif. | Valor

Identifica el
desperdicio de 0,27 4 1,08 4 1,08 2 0,54

recursos

Identifica la
existencia de tiemposg 0,25 1 0,25 4 1 1 0,25
perdidos

Permite analizar
_ 0,18 4 0,72 3 0,54 3 0,54
costos de produccién

Permite analizar los
_ 0,18 4 0,72 1 0,18 3 0,54
ingresos

Permite conocer la
rentabilidad de la 0,12 3 0,36 2 0,24 4 0,48
empresa
Total 1 3,13 3,04 2,35

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Andrés Pavén
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Con los resultados obtenidos en la tabla de pooideranterior, se decide
calcular la productividad por el método de Sumanipr cuestiones de tiempo
en la realizacion de este trabajo de titulacion lp @omplejidad de estimar
calculos de medio ambiente y métodos, se analizasames factores: Mano de

obra, materiales y maquinaria.

3.9.2 Céalculos

Tomando como referencia los datos de la tabla deafdidad de cabezales

soldados sin la mejora y cantidad de cabezaleadoddcon mejora, se procede

a realizar las siguientes operaciones:

1. Sumar el total de unidades que se soldaron.

Tabla 30: Total de unidades soldadas con y sin meg

Periodo ‘ Sin mejora ‘
1 185 189
2 182 191
3 183 192
4 181 190
5 183 192
6 184 193
7 182 192

TOTAL 1280 1339

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén
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2. Determinar los costos que se incurriran hasta@tgso de soldadura. Se

determina el costo de los recursos (mano de olateriales, y maquinaria).

Tabla 31: Costo de recursos Mano de obra, materiadey maquinaria
incurridos hasta el proceso de soldadura

Recursos

Sin mejora

Mano de obra Unit

Mano de obra total

Materiales por unidad

Materiales totales

Dep Maquinaria

Total costos

Fuente: Inmepav
Elaborado por: Andrés Pavén

Para determinar el valor de mano de obra durast@ fmeriodos se procedio
a solicitar la ndmina del mes de marzo como retgaecuyo valor para 30

dias fue de $4591.

Con este valor se calcul6 el valor diario que sgpie mano de obra directa
que fue de $153 que multiplicado por 7 periodogaao resultado $1071
qgue divididos para el niamero total de unidadesrstjora y con mejora se

obtiene $0,84 por unidad y $0,80 por unidad resgsoente.

Para determinar los materiales se acudié a unadeof@stos en la cual se
indica que para elaborar un apoya cabezas delacabina doble RT 50 lo

que se necesitaba era:
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« Unavarilla de 12,7 mm de diametro cuyo valore$1,27 y

« Un fleje medio cuyo valor es de $0,13.

Con lo cual se determina el costo unitario de nmalé=y en $1,40.

Para determinar el valor de la maquinaria se i@alistado de las maquinas
involucradas en este proceso y se obtuvo un va@®1@500, que dividido

para 10 afios de depreciacion se obtiene un val$i880 de depreciacion
anual. Realizando el célculo para determinar [@redgacion en 7 dias, se

obtuvo un resultado de $25,809.

. Una vez conocido el costo de los recursos se establ precio de venta para

lo cual el gerente manifiesta que su margen dengsnauele ser del 30%.

Tabla 32: Ingresos por venta de unidades con y sinejora

Sin mejora
$2,94
Total Ingresos $3.763,20

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

Ingreso unitario $2,94

. Con los ingresos totales y costos totales de prodd80 y 1339 unidades,
se procede a establecer el indice de productividaktifactorial que se lo

obtiene dividiendo Ingresos totales para Cost@ddst
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Tabla 33: indice de productividad multifactorial

Periodo 0

indice de productividad
1,32
multifactorial

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavén

Estos valores se interpretan de la siguiente manera

Periodo 0: Por cada $1 empleado en los tres rexwgsleccionados, se

obtienen $1,30 de ingresos

Periodo 1: Por cada $1 empleado en los tres rexwgsleccionados, se

obtienen $1,32 de ingresos.

5. Si se procede dividir el indice del periodo 1 saddrimdice del periodo 0,
se obtiene como resultado 1,015. Este valor ntigkigio por 100 es igual
a 101,53 lo cual permite determinar que existidinaremento en la

productividad de Inmepav de 1,53%.

6. Como comprobacion adicional de la efectividad da eaplementacion
se calcula el costo unitario de los periodos 0dividiendo el total de

costos para el total de unidades obteniendo lesesitgs resultados:
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Tabla 34: Determinacion de costos unitarios que inlgaria producir

un apoya cabezas

Periodo O
Total costos $2.893,09 $2.971,69
Numero de unidades 1280 1339
Costo por unidad $2,26 $2,22

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Andrés Pavon

Lo que se puede concluir con el célculo anteriog@s los costos por

unidad se redujeron 4 centavos por cada cabezal.



4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

Durante el presente afio 2015 y futuro 2016 la cibmaeconomica del pais no
se presenta favorable debido a la caida en elgpdetipetroleo, por lo tanto con
las medidas que el gobierno ha adoptado para ttatastabilizar la economia

del pais se ha perjudicado el sector automotriz.

En este trabajo de titulacion se pudo conocer damlézas, oportunidades,
debilidades y amenazas de Inmepav que fueron obierduego de haber

realizado multiples entrevistas al gerente de l|presa

« Asi mismo se pudo conocer que en el Ecuador existeamente dos empresas

gue fabrican apoya cabezas para los vehiculos gldrésa ensambladoras

constituidas en el pais y una de esas dos empmesasiepav.

También se investigaron modelos existentes parar tagproductividad de las
empresas, Yy luego de haber realizado una tablamepacion con los criterios
gue se consideraron necesarios se tomo la dedigiautilizar el método de
productividad total (Sumanth), por cuestiones @engio y complejidad de
estimar calculos de medio ambiente y métodos, seedid a calcular la

productividad multifactorial.
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Una vez realizada la implementacion de mejoramientdinuo a través de la
metodologia 5 S se obtuvieron resultados que falameel ambiente de trabajo
de Inmepav y a la productividad de la empresa. li@srfueron logrados sin

demostrar ser costosos.

4.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda:

Implementar la metodologia 5 S a los demas promps®posee la empresa con
la finalidad de aprovechar el 100% de tiempo ingerén las charlas impartidas
para transmitir el conocimiento de lo que estadmeienta de mejoramiento

continuo busca.

Medir la productividad total de la empresa para gararla con la nueva
productividad obtenida al implementar la metodadg§ en todos los procesos,
ademas de que al medir la productividad se cormoo®hera en la que se estan

utilizando los recursos
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Anexo 1: Diagramacion de los procesos para realizéa estructura para apoya cabezas delantero cabirdoble RT50

Fabricacién de estructura para apoya cabezas delantero cabina doble RT 50

Fase

|

Oficina Area de materia prima Cortado Torneado Doblado Fresado Lijado Soldadura Producto en espera Producto terminado
Inico
Recibir orden de N Selectionar 1a varila
pedido necesaria
Existe la varilla " Ajustar toenos para ‘ Austar dobladoras : Ajustar b lijsdors Er
Ordon de pedido & : !y Alustar s conadors i . Ajustar fresadoras ! Alustar sokdadoras Enwlar procuctos a mpaguetar las
con el dismetro ———Sierie o plans 4 A—> despuntarsegun < segin t—> segin necesidedes - segin sesdn necesikdades —> proceso de tincado P estructuras de
Geseada? . planos ‘ reguerimientos requerimientos caberakes
ho v v ¥ ¥ v v ¥ ¥
Coblar una musstra Fresar una muestra . Colocar ligpara
Elaborar una orden J Cortar una muestrs Doounl::"unl COMO s& Muestrs oMo 3= muestra i \'rauh ase soldar flepe medio o Recr precductas Ervar al cliente
de compra pars by — en planos en planos estructura zncados
varila deseada — - - - e x =
; o | ! - ! | ¥ v ] '
Comenzas el
Revisar que L varifs Reviser que of Revisor que s Revisar que se hays procesn de RIVAEAT Ul 81 Fin
mida 209 mm de cespunte mida estructura doblada fresaco igual alas Enviar late en
Orden de compra voldadura :‘Jln':w de las
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Anexo 2: Planos de cabezal Estructura para apoya bazas delantero cabina doble RT 50
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Anexo 3: Proceso de fabricacion de estructura parapoya cabezas delantero cabina
doble RT 50




Anexo 4: Hoja de verificacion del cumplimiento de B

HOJA DE VERIFICACION DE 5 S

Proceso: Soldadura 5 s W
Mes: Mayo 2015 Estacion de trabajo: 1

MAQUINARIA Y COMPLEMENTOS HERRAMIENTAS EQUIPO DE SEGURIDAD ESTANDAR PUESTO DE TRABAJO

N Descripcion Codigo N Descripeion Codigo 8 Descripcion Cédigo
1 |Soldadora Miller 1 Brocha de 1 1/2 Pulgadas 1 11 | Casco de soldar 1
2 Tanque de CO 2 1 4 Brocha de 3 Pulgadas 1 12 |Guantes 1

5 Alicate de 7 Pulgadas 1 13 |Pechera 1

6 Destornillador plano 1 14 | Capucha 1

7 |Lima redonda de 6 Pulgadas 1 15 ‘Mangas 1

8 | Lima redonda de 8 Pulgadas 1

9 Martillo de bola 1

10 | Cepillo de alambre 1

Status
Responsable: Responsable: Responsable: Responsable: Responsable:
Cumple
CRITERIOS A EVALUAR V4
q 4151617819 1112 13 14 15 16 18 19 20 21 22 23 2627 28 29 30 X |No Cumple

1 Dispositivos y Equipos se en el puesto de trabajo.
2 |El puesto de trabajo se encuentra ordenado
3 |El puesto de trabajo se encuentra limpio REVISADO POR
4 |Identificacion del drea de trabajo (Estacion, mesas)
5 |Areas y pasillos marcados y libres de obstaculos
6 |Verificar fecha de calibracié imil ¥ Equipos). R. Pavén
7 Cargo: Jefe de operaciones
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