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Resumen Ejecutivo

La presente investigacion tiene como objetivo analizar los factores, que ha hecho, que el ritmo
de produccion de la empresa se vea afectado, pues la constante aparicién de cuellos de botella en
los diferentes procesos que ejecuta la empresa ha generado demora en produccidn, mal gasto de
maquinaria y materias prima. Bajo este preambulo la presente investigacién busca realizar un
diagnostico de los procesos actuales y aplicar herramientas necesarias para mejorar la calidad en
el proceso. Finalmente, también busca validar el procedimiento de mejora a través de la

aplicacién en la empresa como tal.

El enfoque fue cuali-cuantitativo, apoyada de un modo bibliografico y de campo, con un
alcance exploratorio y descriptivo, la poblacién estudiada estuvo conformada por el personal
operativo y administrativo, bajo estas caracteristicas y a través de la observacién se pudo
identificar mediante la aplicacién de diagramas de bloques los proceso actuales que se desarrolla,
por otro lado, también se estructuré una entrevista dirigida al gerente a fin de conocer la realidad

de la empresa en cuanto al proceso productivo

Bajo estos antecedentes se procedié a elaborar el producto final que consistié en disefiar un
manual de procesos que contenga tanto las actividades, tiempos y flujogramas que permita
realizar el calculo de los tiempos desperdiciados, para proceder a realizar el analisis de los
errores que existe en cada etapa actuales reducidos, donde se justificé la identificacion y
reduccion del despilfarro, todo esto acompafiado con la metodologia 5’s referida al
mantenimiento integral de la empresa no solo en la maquinaria, equipo o infraestructura, sino del

mantenimiento del entorno del trabajo por parte de todos.
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Resumen

La presente investigacién tiene como objetivo analizar los factores que influyen en el ritmo
de produccién de la empresa Plastilatex de la ciudad de Ambato, identificando la presencia
de cuellos de botella en los diferentes procesos. A partir de ello, se pudo determinar que
existe demora en la produccién del guante, desperdicios de insumos y materia prima, mala
distribuciéon del espacio fisico, entre otros, que afectan directamente al correcto
funcionamiento. Bajo estas consideraciones, durante el estudio realizado se aplico la
metodologia cualicuantitativo, sustentado por una investigacién bibliografica que permitié
definir teéricamente las variables objeto de estudio y de campo que permitié inmiscuirse al
investigador en la realidad de la empresa a fin de identificar las causas que generan la
problematica en estudio. Para ello, mediante la observacién se pudo disefiar diagramas de
bloque identificando tiempos y actividades durante la ejecucidon de cada uno de los procesos
de produccion. Por otro lado, también se aplicéd una entrevista al gerente de la empresa con
la finalidad de contar con informacién que permita buscar alternativas de solucidn.
Finalmente, el producto final consistié en el disefio de un manual de procesos identificando
cada uno de los procesos desde la adquisicién de la materia prima hasta el empaque final del
producto para su posterior comercializacién. Dentro del manual se podra encontrar la
descripcion de las actividades con tiempos y distancias, flujogramas de cada uno de los
procesos, indicadores de mejora y justificacion de la reducciéon de tiempos. Ademas,
también se elabor6 la metodologia 5’s que hace referencia al mantenimiento integral de la
empresa no solo en la maquinaria, equipo o infraestructura, sino del mantenimiento del

entorno del trabajo por parte de todos quienes forman parte de la empresa.

Palabras Claves: Procesos de produccion, metodologia 5’s, flujogramas, indicadores,

manual de procesos.
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Abstract

This research aims to analyze the factors that influence the production rate of Plastildtex
company in the city of Ambato by determining if there are bottlenecks in the different
processes. Based on this, it was possible to determine that there is a delay in the production of
gloves, waste of inputs and raw materials, poor layout distribution, among others that directly
affect proper functioning. Under these considerations, the qualitative-quantitative approach
was applied during the study, which was supported by a bibliographical research that allowed
to define theoretically the variables under study; in addition to field research to allow the
investigator to get involved on how the company works in order to identify the causes of the
problem under consideration. For this reason, it was possible to design block diagrams to
identify times and activities during the implementation of each production process through the
observation. On the other hand, an interview was also applied to the manager of the company
aiming at getting information that enable possible solutions. Finally, the final product is a
design of a process manual to identify each process, starting from raw material purchases to
the final packaging of the product to later on, bring it forward to the market. The manual
includes a description of the activities with time and distance rates, flow charts processes,
improvement rates and an argument for time cuts. In addition, the 5's methodology regarding
to integral maintenance of the company refers not only to machinery, equipment or
infrastructure, but also the maintenance of the working environment by all those who are part

of the company.

Keywords: Processes of production, methodology 5's, flowcharts, indicators, manual of processes.
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Capitulo 1

Introduccion

Un proceso de produccién es el conjunto de actividades orientadas a la transformacién de
recursos o factores productivos en bienes o servicios. En este proceso intervienen la
informacion y la tecnologia, que interactian con personas. Por otro lado, los factores de
produccién son trabajo, recursos y capital que aplicados a la fabricacién se resumen en una

combinacion de esfuerzo, materia prima e infraestructura.

Asegurar la calidad en los procesos de produccidon de una organizacién es fundamental para
evitar un producto final defectuoso. Por lo general, el departamento de calidad de una empresa
es el encargado de controlar y asegurar la calidad de los productos finales de una empresa a
través de los diferentes procesos de produccién que se ejecutan. Bajo estas caracteristicas, la
calidad es el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los

requisitos solicitados por los clientes.

En la actualidad, apostar por la calidad es una filosofia que pretende, mediante la consecucién
de la satisfaccion equilibrada de las necesidades y expectativas de todas las partes interesadas,
el éxito a largo plazo de una empresa u organizaciéon dedicada a cualquier actividad.
Finalmente, un proceso de produccion sin calidad no genera ganancia a la empresa, por el
contrario, ocasiona desperdicio de tiempo en los trabajadores y trabajo a mitad de la capacidad

instalada.

1.1. Presentacion del Trabajo

La empresa Plastilatex es una empresa familiar cuya principal actividad recae en la produccion
de guantes de latex calibre 22 bicolor, en los tltimos afios su ritmo de produccién se ha visto
afectada por los constantes cuellos de botella que se presentan a lo largo de los diferentes
procesos de produccion lo que ocasiona la aparicion de productos defectuosos que no cumplen

la calidad requerida, ademas la empresa no abastezca la demanda actual del mercado.

Al desarrollar un procedimiento que ayude a mejorar la produccién de la empresa Plastilatex,
se eliminara desperdicios de materiales, tiempos muertos y procesos innecesarios que
actualmente se desarrolla, brindando asi un producto de mejor calidad y con un cumplimiento

a tiempo de los pedidos por parte de los clientes.

1.2. Descripcion del documento

A continuacion, se detalla cada uno de los capitulos que conforman la presente investigacion:



Capitulo I, introduccién, presentacion del trabajo y descripcion del documento.

Capitulo II, planteamiento de la propuesta de trabajo, descripcién del problema, preguntas

basicas, formulacion de meta, objetivos y delimitacion funcional.

Capitulo III, marco tedrico (sustentacion tedrica de las variables) y estado del arte que implica

el analisis de investigaciones previas referentes al tema planteado.

Capitulo IV, metodologia de investigacion, el diagndstico, métodos aplicados, poblacion,

muestra y andlisis e interpretacion de resultados.
Capitulo V, producto final del proyecto de titulacién.

Capitulo VI, conclusiones y recomendaciones de la investigacion. Adicionalmente se

encontrara la bibliografia y los anexos.



Capitulo 2

Planteamiento de la propuesta de trabajo

La produccién de guantes en el pais ha dado un impulso significativo a la productividad; en
este sentido, este sector industrial se presenta muy diversificado con gran variedad de
productos que oferta al mercado nacional e internacional. Por otro lado, la utilizacién de
herramientas tecnolégicas ha ayudado en gran medida al mejoramiento de la calidad de los
productos elaborados por las pequefias y medianas empresas (pymes). Bajo este antecedente,
en la provincia de Tungurahua se registra que sélo el 15% de este tipo de empresas utilizan
herramientas tecnolégicas de la informacién y comunicacién (TIC), cifra baja en relacién al
50% que tienen otros paises de la region, como Argentina, Chile y Costa Rica, paises que
utilizan con mayor frecuencia estos sistemas. Ademas, de acuerdo a los resultados
provenientes de las Cuentas Nacionales Trimestrales anunciados por el Banco Central del
Ecuador, se registra un crecimiento anual del 4.5% en el afio 2016 en el Producto Interno
Bruto (PIB), situando al pais como una de las mejores economias de la zona y esto se debe al
crecimiento sostenible del sector no petrolero con el 4.9% de incremento anual, representando
para el pais el 85.4% del total del PIB 2016. La manufactura de la provincia aporta con el 12%
al total de manufactura del pais (Banco Central del Ecuador, 2013). Bajo estas caracteristicas
en los ultimos afios se ha impulsado la creacién de pequefias y medianas empresas (pymes)
con la otorgacion de créditos con bajas tasa de interés con la finalidad de cambiar la matriz
productiva y mejorar la economia del pafs. Por otro lado, la produccion se basa en la filosofia y
forma de actuar de todos los miembros de la empresa (Ivancevich, 2009, pag. 49) “induce a que
la cultura de la empresa se basa en la forma de hacer negocios, en la manera que se trata a
clientes y empleados, en mayor parte de la lealtad de los empleados”, y es por ello, que la
producciéon toma un punto de partida en la manera que la empresa crea su cultura

organizacional.

El presente estudio tiene por objetivo replantear la cultura organizacional a través de la
mejora de los procesos de producciéon y su efecto en la productividad de 1a empresa de guantes
Plastilatex, a de fin de facilitar la toma de decisiones de la gerencia y del jefe de produccion, a
través de los indicadores de productividad, manejo de materias primas, uso de maquinarias,
mejoramiento de tiempos y ahorro de recursos, de tal forma que la empresa sea competitiva y

obtenga un crecimiento empresarial a estandares de normas de gestidn de calidad.

Las empresas dedicadas a la fabricacién de productos de plastico en la provincia de

Tungurahua segun el (Servicio de Rentas Internas, 2017) son un total de siete, a continuacion,



en la Tabla 1 se describe la actividad econémica de cada una de las industrias inmersas en el
sector, sin embargo, cabe destacar que Industrias Pag es la inica empresa dedicada a la

produccion de guantes de latex bicolor calibre 22,

Tabla 1: Actividad econémica

Actividad econémica

Fabricacion de otros productos primarios de plastico.
N° Razon social Nombre comercial
1 | Pica Plasticos industriales C.A. Pica
2 | Gamboa Robles Oswaldo Alonso Industrias Pag
3 | Plastisel
4 | Chicaiza Mufioz César Augusto Cerchi
5 |Injaulas S.A.
6 | Carvajal Sdnchez Gloria Magdalena
7 | Sanchez Villacis Juan Vinicio La Casa del Mueble

Fuente: SRI — Informacién empresarial por RUC
Elaborado por: Gamboa, O. (2017)

Frente a los problemas identificados se propone mejorar cada proceso de produccién de
guantes de latex bicolor calibre 22, por medio de la gestion por calidad total, que es el proceso
continuo para asegurar que cada aspecto de la produccién incorpore calidad al producto
(Hellriegel, Jackson, & Slocum, 2002), para llegar a reducir los costos de produccidn, sin
deteriorar la calidad, flexibilidad y vida util del guante y también mejorar la satisfaccién de los

clientes actuales y potenciales, generando mayor beneficio econémico a la empresa.

El propésito del presente estudio se enmarca en mejorar el desarrollo gerencial por medio de
técnicas de desarrollo, tomando en cuenta el drea de produccién, segun (Ivancevich, 2009)
“existe tres areas principales: la una individual, la segunda en grupo y la tercera de
organizacién”, en esta investigacion se hara énfasis en la segunda que es la de grupo, pero
atacando la manera que el empleado cambie su conducta, estableciendo metas para que haya
una mejora en la calidad laboral con el proceso mejorado que realiza la empresa para obtener
un producto final de calidad. La modificacién del proceso es que las consecuencias del
comportamiento de los empleados mejore, (Ivancevich, 2009, pag. 432) “la modificacion del
comportamiento organizacional es un método operante que se sigue en entornos de trabajo”,
lo que se quiere conseguir en la presente investigacién es lograr una mejora en la cultura
organizacional, a través de empleados mas felices y comprometidos en el area de produccion
para que a partir de ello se planteen metas y asi se alcance la eficacia de cada operacién

correspondiente a la produccién de la empresa.

Repetir el pensamiento fundamental y el redisefio radical de procesos de empresas para
obtener mejoras importantes en medidas de desempeilo contemporaneas criticas como costos,

calidad, servicio y rapidez. (Koontz, Weihrich, & Cannice, 2008)



Para la produccién de guantes es necesario realizar nueve procesos: recepciéon de materia
prima, preparaciéon de quimicos en soluciones acuosas, preparacion de coagulantes,

preparacion de latex, bafiado, vulcanizado, clorinado, secado y empaque.

2.1. Informacion Técnica Basica

Tema: Procedimiento para la mejora de la calidad del proceso de produccion de la Empresa

Plastilatex.

Tipo de trabajo: Proyecto de investigacion.

Clasificacion técnica del trabajo: Desarrollo.

Linea de investigacion
Principal: Calidad, Productividad, Efectividad y/o Competitividad.

Secundaria: Gerencia, Planificacién, Organizacion, Direccion y/o Control de Empresas.
2.2. Descripcion del Problema

La empresa Plastilatex es una empresa familiar cuya principal actividad recae en la produccién
de guantes de latex, en los ultimos afios su ritmo de produccién se ha visto afectada por los
constantes cuellos de botella que se presentan a lo largo de los diferentes procesos de
produccién lo que ocasiona la aparicién de productos defectuosos que no cumplen la calidad

requerida, ademas la empresa no abastezca la demanda actual del mercado.

Un proceso de produccion sin calidad no genera ganancia a la empresa, por el contrario,
ocasiona desperdicio de tiempo de los trabajadores y trabajo a la mitad de la capacidad

instalada de la empresa o industria. (Claver Cortés, Molina Azorin, & Tar{ Guill6, 2011).

Las causas de este problema recaen en la no identificacion de los cuellos de botella del proceso
de produccion y no llevar registros de cada proceso (Chang, 2003). Las consecuencias de estos
problemas son la escasez de producto para el despacho apropiado a los clientes, falta de
coordinacion en los procesos de produccidn, baja calidad en producto terminado y una

disminucién de la productividad.

Aunque el nimero de procesos individuales es grande, cada uno puede ser fragmentado en una
serie de etapas, denominadas operaciones, que se repiten a lo largo de los diferentes procesos

(McCabe, Smith, & Harriott, 2002).

2.3 Preguntas Basicas

(Cémo aparece el problema que se pretende solucionar? Mediante cuellos de botella en los

procesos de produccién.



(Por qué se origina? Procesos de produccién defectuosos.

¢(Dénde se detecta? En el proceso de produccidn.

2.4. Formulacion de meta

Desarrollar un procedimiento que ayude a mejorar la calidad de la produccién en la empresa
PLASTILATEX.

2.5. Objetivos

Objetivo general

Mejorar el procedimiento para incrementar la calidad del proceso de produccién de la empresa

PLASTILATEX.
Objetivos especificos

e Desarrollar el estado de arte con diferentes autores que fundamente el mejoramiento
continuo de calidad de procesos de produccion.

e Diagnosticar los procesos de produccion actuales de la empresa.

e Aplicar las herramientas necesarias para mejorar la calidad del proceso de

produccién.

2.6. Delimitacion Funcional

.Qué sera capaz de hacer el producto final del proyecto de titulacién?

e El producto final del proyecto sera capaz de proponer una herramienta para gestionar
de manera eficaz el proceso de produccién, de esta manera se logrard optimizar la
capacidad instalada de la empresa, a fin de mejorar los tiempos de entrega de los
pedidos de los clientes.

e Mejorar la calidad del producto y evitar la aparicion de productos defectuosos y
desechos.

e Utilizar la Gestién de la Cadena de Suministros (SCM) para obtener una ventaja

competitiva.



Capitulo 3

Marco Teorico

3.1 Estado de Arte

De acuerdo al tema establecido se han escogido algunas investigaciones previas que serviran

como sustento para el desarrollo del presente trabajo:

Segiin Al Yousefi (2012) una vez realizado su trabajo de investigaciéon ha llegado a las

siguientes conclusiones:

El procedimiento disefiado para el mejoramiento de procesos, constituye una
importante contribucién metodoldégica para la implantacién del proceso de
mejoramiento continuo en la empresa, por cuanto emplea técnicas estadisticas y de
gestion de procesos que permiten alinear las estrategias planteadas con la gestion del
dia a dia (procesos), con lo cual sera factible mejorar su salud financiera.

El procedimiento de mejora, disefiado, permite adoptar un lenguaje comtn y universal
para la solucién de problemas, que es facilmente comprensible para todos en la
organizacion y se puede utilizar para administrar otras actividades de la empresa,
haciendo posible que la mejora de la calidad se realice tomando en consideracién
todos los factores que propician la misma y, por tanto, sea redituable.

El procedimiento disefiado para el mejoramiento de la calidad de los procesos fue
validado tedricamente, a partir de los criterios emitidos por los expertos en
produccién, mediante el empleo de técnicas de la Estadistica no Paramétrica, la
Estadistica Multivariada y el empleo de un sistema de software profesional, que
arrojaron que el instrumento utilizado para la conformaciéon del modelo es fiable y
posee validez de constructo (p. 51).

Por otro lado, Maldonado, Martinez, Hernadndez y Pérez (2011) en relacién a su trabajo

efectuado concluyen:

Las empresas no sdlo implementan mejoras en sus procesos productivos
aprovechando las innovaciones tecnoldgicas, sino que también muestran interés por
mejorar sus controles administrativos internos, ya que en todo proceso productivo los
registros son importantes, pues con esta base de datos se generan las mejoras del
proceso o se toman decisiones de importancia. Es por ello que se deben desarrollar
procedimientos y documentos aptos para esta dinamica de trabajo en donde tanto
operadores como gerentes tengan que manejar el mismo lenguaje y el mismo tipo de
informacién, ya que a la hora de presentar reportes esta informacién debe estar
siempre lista.

Es importante resaltar que una empresa tiene mas probabilidad de ser rentable si
apuesta primero por la automatizacion de sus procesos de produccidn, asi como por la
integracién de un software apropiado al sistema de trabajo y, en caso necesario, por la
actualizacién de los equipos por medio del control numérico. Segundo, el control
administrativo debe integrarse en los procesos productivos de acuerdo con el disefio



del flujo del proceso; por lo tanto, con el fin de apoyar esta dindmica, lo viable seria
desarrollar la Carta de Control del Proceso, ya que este documento contiene todo lo
necesario para llevar los controles administrativos de los procesos de produccidn.
Tercero, aunque el estudio muestra el impacto en las empresas al tener procesos
confiables, existe mas debilidad en la estrategia de control, por lo que resulta
necesario darle seguimiento y reforzar los registros, principalmente de productividad,
asf como de cumplimiento de produccién (p. 29).

Finalmente, Garcia, Quispe y Paez (2011) establecen las siguientes conclusiones:

La satisfaccion del cliente, se basa en su percepcion de la calidad y esta influenciada
por las acciones que tome una organizacién. Estas acciones se deben derivarse de
indicadores que evaluan la calidad de los procesos y productos que generan y que
contribuyen a su mejora.

Es importante establecer un sistema de gestién para la calidad que este claramente
orientado a los procesos y a la mejora continua. Pues, las organizaciones lograran el
liderazgo en la medida que tengan la habilidad para mantener la excelencia de sus
procesos y se comprometan con el constante desarrollo de sus objetivos, siempre
orientados a la satisfaccién de sus clientes.

Por ultimo, es indudable que el enfoque basado en procesos que tienen las normas
NTP-ISO 9000:2001 servira para reorientar las acciones que se viene haciendo, lo cual
permitira evidenciar los beneficios del sistema y que se veran reflejados en los estados
financieros (p. 94).

3.2 Desarrollo de la literatura cientifica

En la actualidad, la mayoria de las organizaciones estan realizando importantes mejoras en sus
procesos productivos, lo que permite a las empresas tener un control eficiente de sus
operaciones de produccion. En este sentido, a continuacion, se desarrolla el marco tedrico

haciendo énfasis en temas de interés bajo el criterio de ciertos autores:

3.2.1. Planificacion

El término planificacién se enmarca en identificar el momento y el volumen para la
elaboracion de productos por una determinada empresa, estableciendo siempre un equilibrio
entre la capacidad de los diferentes niveles existentes en la empresa y la produccion, con el
objetivo de conseguir la competitividad deseada. Bajo estas caracteristicas, para que un
proceso sea el idoneo es necesario concatenar los planes con los diferentes niveles jerarquicos

de la empresa (Valda, 2011).

Bajo este predmbulo, la planificaciéon se podria definir como las actividades que planean las
empresas u organizaciones para cumplir con los objetivos institucionales planteados haciendo

uso de los recursos disponibles.

Dentro de la Tabla 2, se resume los principios basicos de la planificacién de procesos

propuestos por Valda (2011) en donde destacan los siguientes:



Tabla 2: Principios basicos
Principios basicos

Z
°

Ayudar a la consecucion de los objetivos

Eficacia de la planificacion

Generalizacion de la planificacidn a todos sus niveles y funciones de la empresa
Eficiencia de los planes, en condiciones maximas del rendimiento de recursos
Visualizacion de oportunidades existentes

Eleccién de los objetivos del plan

Valoracién de las alternativas

0 N O Ul s W N R

Seleccion de alternativas

9  Control y seguimiento del plan

Fuente: Adaptado de Valda, J. “Que es la planificacion de la produccion”
Elaborado por: Gamboa, O. (2017)

Por otro lado, el flujo general de las actividades de planificacién y control segin el Grafico 1,

presenta las siguientes caracteristicas:

Figura 1: Flujo general de las actividades de planificacién y control

DEMANDA RECURSOS
I Plan estratéaico I
Planificacién de
I recursos
Prondsticos | Plan de ventas v operacion |
Pedidos de . P ¢ P | Plan aproximado de
clientes 1 roarama maestro ——> capacidad
| Plan de requisitos de materiales v\:\
I CRP detallado
I | |
PLANIFICACION
EJECUCIO [
Control de
. B
Compras Despacho |« 1 Entrada/Salida

Fuente: Adaptado de Chapman, S. (2006)
Elaborado por: Gamboa, O. (2017)

Realizando una descripcion general del grafico se tiene que en la parte central presenta las
principales actividades de planificacién, mientras que las secciones laterales muestran la
forma como fluyen los recursos y la demanda. Por otro lado, las flechas que tienen doble
sentido dan a entender que la informacién que se da fluye de ida y vuelta, conocida e

identificada también como lazo cerrado. También, el grafico destaca en la parte inferior



actividades de ejecucién, que son aquellas que se dan después de que la planificaciéon se ha

completado.

Es decir, el proceso de planificaciéon puede tener varios significados, en funcién de los objetivos
planteados. A continuacidn, en el Grafico 2, se detallan los insumos necesarios para lograr un

sistema de planificacion de la produccion:

Figura 2: Plan de produccién

Disponibilidad Materia Factores externos
Prima

Comportamiento
competencia

Demanda del mercado

A

Plan de produccién |« Condiciones econémicas

A 4

Capacidad Externa

4

Capacidad fisica actual Niveles de inventario

Factores internos

Fuerza laboral actual

Fuente: Adaptado de Gallegos, M. (2011)
Elaborado por: Gamboa, O. (2017)

Dentro del sistema de planificacion de la produccién se encuentran inmersos tanto factores
internos como factores externos, mismos que son tomados como referencia para disefar el
plan de produccién por parte de la empresa u organizacion. Es decir, el plan de producciéon
tiene como objetivo describir las operaciones de la empresa u organizacion, enfocandose
siempre en el proceso fabricacién del producto o de prestacion de algtn servicio, asi como los
recursos humanos, materiales y tecnol6gicos necesarios para el funcionamiento de dichas

operaciones.

3.2.2. Proceso de produccion

El proceso de produccion representa las acciones que buscan la transformacién de recursos en
productos o servicios que satisfagan las necesidades de un sector. Bajo estas consideraciones

Mayorga et. al. (2015) detallan el siguiente concepto:

Representa un conjunto de actividades por medio de los cuales uno o mas elementos
productivos son transformados en bienes o servicios. Bajo esta sintesis, la
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transformacidn crea y constituye riqueza para la empresa, debido a que agrega valor a
los recursos o inputs comprados por la organizaciéon. También es necesario identificar
en los procesos que se desarrollan todos los inputs que son transformados para la
obtencioén del producto final u outputs pues los procesos se forman por tareas, flujos y
almacenamientos.

En relacién a lo expuesto por el autor se puede agregar que el proceso de produccion

basicamente consiste en la transformacién de recursos en productos o servicios finales que
son destinados para la satisfaccion de ciertas necesidades en determinados mercados. En ella
se encuentran inmersos diferentes procesos que pueden estar compuestos por flujos, tareas y

almacenamientos.

D’Alessio como se cit6 en Mayorga et. al. (2015) expone que el proceso de producciéon
representa “la transformaciéon de factores en productos finales, en dicho proceso pueden

intervenir directamente informacién y tecnologia de ser el caso.” (p. 92).

Por otro lado, Olarte, Botero y Cafion (2010) establecen que los procesos de produccién son
“una continuidad de operaciones encaminadas a la transformaciéon de materias primas en
bienes, productos o servicios, para lo cual es necesario tener a disposicion recurso material,

humano, tecnolégico y financiero” (p. 354).

En conclusidn, para el proceso productivo es necesario disponer de los recursos necesarios
(humano, material, tecnolégico y financiero) para transformar materias primas en productos
y/o servicios finales que puedan satisfacer necesidades de existentes en ciertos mercados sean

estos locales, nacionales o extranjeros.

3.2.3. Sistemas de produccién

Los sistemas de produccion directamente son los responsables de la elaboracién de productos
a partir de una estructura que acelera la descripcién y ejecuciéon de un proceso industrial, a
partir de ello Marquez (2012) establece que “un sistema de producciéon esta estructurado por
un conjunto de medios materiales y humanos denominados elementos de produccion, los
productos obtenidos mediante el proceso de produccién generalmente son con valor

agregado” (p. 52).

Por otro lado, es importante también recalcar que un sistema de produccidon se encuentra
directamente relacionado con uno o mas sistemas de produccién en la denominada cadena de
valor, ya que es usual que los productos y materiales solicitados dentro de un determinado
proceso sean fabricados y suministrados por diferentes empresas u organizaciones que
cuentan con sus propios procesos de produccién; bajo esta premisa dentro de la cadena de
valor también se encuentran inmiscuido procesos tales como la distribucion y

comercializacion.

Ademas, Marquez (2012) “detalla tres esquemas en los cuales se pueden enfocar la produccion
dentro de los cuales se encuentran inmersos los siguientes: produccién artesanal, en masa y

ajustada” (p. 52); bajo otra perspectiva diferente Cuatrecasas como se cité en Marquez (2012)

11



establece que “se pueden identificar varios modelos de gestion de los sistemas productivos, sin
embargo, estos se pueden resumir en dos grandes grupos: produccion en masa y sistema de
produccién esbelta (Toyota), aunque también se puede identificar un modelo alternativo

basado en la teoria conocido como el de las limitaciones” (p. 52).

Por otro lado, también se destaca informacién valiosa, misma que define a los principales
sistemas de producciéon encontrados a lo largo de la historia, a continuacién, se detalla

informacion importante de cada uno de ellas:

3.2.3.1. Produccion artesanal

La caracteristica mas importante de la produccién artesanal es el poder contar con personas
muy calificadas con habilidades tanto en disefio como ensamblaje, por otro lado, este tipo de
produccién combina la utilizacién de herramientas basicas, maquinaria de uso frecuente y una
organizacion descentralizada cuya finalidad se enmarca en producir lo que el cliente, usuario o
consumidor solicita. Sin embargo, el principal inconveniente surge por los altos costos del
producto y la baja capacidad de respuesta generada debido al bajo volumen de produccién. A
partir de ello, este tipo de productos generalmente son adquiridos por un segmento de clientes
con alto nivel financiero. Cabe mencionar que este tipo de produccién es desarrollado por un

minudsculo grupo que se enfoca en la produccién de productos de lujo (Marquez Gémez, 2012).

3.2.3.2. La producciéon en masa

Bajo la perspectiva de Marquez (2012) este tipo de produccién es trabaja con profesionales
cualificados tanto en el disefio de productos y procesos para pequeflas cantidades, sin
embargo, el problema surge con el personal destinado para procesar cantidades grandes de
productos iguales, por otro lado, la maquinaria que es utilizada en este tipo de produccion es
poco flexible. La principal caracteristica que la diferencia de la produccién artesanal es la
rapidez de respuesta a productos solicitados con un costo bajo del producto, pero su

inconveniente radica en la poca variedad de productos que se ofrece al mercado.

3.2.3.3. La produccién ajustada o manufactura esbelta

La produccidn ajustada representa un sistema con un peldafio mas arriba que la produccién en
masa, esta caracteristica se debe netamente a la flexibilidad en sus procesos, su principal
caracteristica se fundamenta en el empleo minimo de recursos de cualquier tipo, ejecutar
operaciones en el momento preciso que es solicitado asegurando la calidad, apoyando la
polivalencia de la persona (trabajador) por sobre la especializacién. Por otro lado, la
participacidon activa de los trabajadores mejora los procesos de produccién permitiendo

adaptarse a las necesidades y requerimientos de los clientes (Marquez Gémez, 2012).

Respecto a los enfoques tradicionales la produccién ajustada o también conocida como esbelta
se diferencia por la orientacién a conseguir un flujo sincronizado de produccién, rapido y por

sobre todo directo hacia el cliente o consumidor evitando al maximo la aparicién de
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desperdicios que puedan afectar al correcto funcionamiento de la empresa (Mol y Birkinshaw,
2008).

La produccién esbelta tiene como objetivo fundamental minimizar los desperdicios generados
durante el proceso productivo. A partir de ello Villasefior y Galindo (2007) establece como
desperdicio “toda aquello que no agrega o genera valor” y realiza una clasificaciéon en las
siguientes categorias: transporte innecesario, sobreproduccién, procesamientos incorrectos,

tiempo de espera, productos defectuosos, movimientos innecesarios e inventarios.

Por otro lado, Womack y Jones (2005) manifiestan que la produccién esbelta puede ser

planteada por medio de cinco pasos:

Establecer qué genera valor para el cliente o consumidor
Definir y disefiar el mapa del proceso
Crear flujo continuo

Que el consumidor “hale” lo que requiere

A

Alcanzar la perfeccién con base a la excelencia.

Finalmente, Morales et. al. (2014) conceptualizan la produccion esbelta como “un paradigma
que tiene como base un proceso sistematico y continuo de identificacién y eliminacién de
desperdicios generados” (p. 184). Es importante, establecer una filosofia de gestion
encaminada a la creacién de valor, entregando el maximo valor para los clientes, utilizando
minimos recursos. Para poder desarrollar esta eliminacién de desperdicios es necesario
trabajar con grupos de personas capacitadas y organizadas (Morales Varela, Rojas Ramirez,

Hernandez Gomez, Morales Gonzalez, & Jiménez Reyes, 2014).

3.2.3.4. La produccion basada en la teoria de las restricciones

De acuerdo con Sufié et. al. (2004) la teoria de las restricciones surge como una filosofia para la
mejora continua de los sistemas de produccion, que inicialmente fue aplicado como solucién
de problemas de capacidad, programacion e inventarios, sin embargo, en la actualidad muchas
personas lo han convertido en un método para la deteccién y soluciéon de problemas dentro del

sistema de produccion.

Ademas, Cuatrecasas (2009) establece que un sistema de produccion apoyado en la teoria de
las restricciones encierra razonamientos avanzados como es el caso de la produccion en flujo
equilibrado, pero bajo un enfoque diferente que admite almacenar los conceptos tradicionales

del tipo de implantacidn fisica de los procesos o el tipo de personal.

Bajo estas consideraciones, una restriccion puede ser conceptualizada como cualquier
elemento que limita la capacidad de la empresa u organizaciéon para lograr su objetivo en
mayor proporcién; de esta manera, el objetivo primordial de la teoria de las restricciones es

identificar y gestionar las restricciones por intermedio del mejoramiento continuo.
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3.2.4. Costos de produccion

De acuerdo con el criterio de Pindy y Rubinfeld (2009) el costo representa la acumulacién de
los elementos necesarios para conseguir los productos finales, estos requerimientos pueden
ser identificados como mano de obra, materia prima o costos indirectos y son identificados
para la empresa como un costo fijo que mantendra durante su gestién y Unicamente podran

ser eliminados a través del cierre definitivo de la compaiiia.

Por otro lado, Mayorga et. al (2015) definen al costo de produccidon como “el valor de mercado
de los factores o elementos que son utilizados por una empresa durante el proceso productivo”
(p- 24). Los costos de produccidn representan los gastos en los cuales incurre la empresa para

gestionar la produccion que se lleva a cabo.

Bajo estas consideraciones se puede mencionar también que si no se han definido de forma
adecuada cada uno de los proceso de produccion y las personas que intervendran los costos se
elevan significativamente, tal es el caso que cita la Revista Lideres (2014) en donde aseguran
que “una empresa puede gastar hasta USD 50.000 al momento que un empleado abandone su
puesto de trabajo y necesariamente deba ser reemplazado por otro, pues segin un analisis
realizado por la empresa Evaluar.com, estos costos se aumentar por la liquidacién al personal
que abandona, induccidn al personal que ingresa e impacto en el clima laborar pues no se sabe

coémo el individuo respondera a las nuevas exigencias ” (p. 4).

3.2.5. Control

El control de produccién es algo asi como la toma de decisiones y acciones que resultan
necesarias para corregir cualquier inconveniente en el desarrollo de un proceso, de tal modo
que se apegue al plan trazado. Por lo tanto, se puede decir entonces que, el control de
produccién es la funcién de manejar y regular el movimiento metédico de los diversos
materiales durante todo el ciclo de elaboracién, partiendo desde la adquisicién o compra de
materias primas, hasta la entrega del producto final o terminado, por intermedio de la
transmisién de instrucciones a los empleados, dependiendo siempre del tipo de plan que se

lleve a cabo dentro de la empresa (Gallegos, 2011).

Ademas, la empresa da seguimiento a recursos, costos, calidad y presupuestos. También revisa
o cambia los planes y canaliza los recursos para satisfacer las demandas de costo y tiempo

(Chang, 2003).
3.2.6. Sistema de Gestion de calidad

El Sistema de Gestion de Calidad de una organizacion es el conjunto de elementos (estrategias,
objetivos, politicas, estructuras, recursos y capacidades, métodos, tecnologias, procesos,
procedimientos, reglas e instrucciones de trabajo) mediante el cual la direccién planifica,

ejecuta y controla todas sus actividades en aras al logro de los objetivos preestablecidos. El
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SGC es el medio que las organizaciones utilizan para poner en practica el enfoque de Gestiéon de

la Calidad que la direccién ha adoptado (Espin, 2015).

La gestidn de calidad representa el conjunto de caminos por medio del cual se logra la calidad;
incorporandolo por tanto al proceso de gestién, cuya traduccion al idioma inglés representa

“management” que alude a gobierno, direccion y coordinacién de actividades (Gaspata, 2015).

Bajo estas consideraciones se puede argumentar que la gestiéon de calidad se enfoca en la
planificacidn, organizacién y control que garantiza el aseguramiento de la calidad y mejoras

durante los procesos.

La importancia de implementar un sistema de gestiéon de calidad se fundamenta en que es
indispensable revisar en cada organizacién cdmo funciona cada uno de los diferentes procesos,
mismos que permitian entregar al cliente un producto buscando la satisfaccion de sus

necesidades y deseos. (Benitez, 2007)

Por otro lado, Garcia (2011) establece que la gestion de calidad tiene dos principios, primero
enfoque al cliente y segundo enfoque al liderazgo a continuacién en el epigrafe siguiente se

hace mencién a cada uno de ellos:

1. Enfoque al cliente: como es de conocimiento general para cualquier tipo empresa u
organizacion los clientes representan el activo mas importante por lo que es importante
identificar y conocer sus necesidades actuales y futuras para satisfacerlas con alto grado

de complacencia.

2. Liderazgo: en cuanto se refiere al liderazgo, es importante primero crear un excelente
ambiente interno e involucrar al personal en el logro de objetivos de la empresa, pues
son los lideres las personas encargadas de orientar a la empresa hacia el éxito a través

de diferentes propositos (p. 52).

3.2.7. Mejora continua

De acuerdo con Garcfa y Gisbert (2015) “La mejora continua es una filosofia de direcciéon que
pretende conseguir una ventaja competitiva basada en la esencia de la calidad y de la gestion
estratégica y operativa mediante la continua introducciéon de pequefios cambios realizados de

forma sistematica” (p. 191).

Bajo esta perspectiva se puede considerar que el objetivo primordial de la mejora continua es
lograr mejorar los procesos que se desarrollan dentro de una determinada empresa u
organizacion a fin de entregar un producto o servicio de calidad y ser competitiva dentro del

mercado en el cual se desenvuelve.

Ademas, James como se cité en Torres (2012) indica que “mejorar un proceso, significa
cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y cdmo cambiar

depende del enfoque especifico del empresario y del proceso” (p. 17).
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El concepto de mejora continua necesariamente debe tener ciertas caracteristicas, es por ello

que Marin, Bautista y Garcia (2014) citan las siguientes:

e Esun proceso planificado, organizado y sistematico de cambios incrementales
en los procesos productivos, en los sistemas o en las practicas de trabajo, que
permiten mejorar algin indicador de rendimiento.

e No necesitan grandes inversiones para implantar los cambios incrementales
propuestos.

e Esaplicable en todo tipo de empresas.

e Cuentan con la implicacién de los trabajadores de la empresa. (p. 25)

Sin embargo, luego de estudios realizados por diferentes autores, dentro de la Tabla 3, se

establecen modelos de mejora continua entre los cuales destacan los siguientes:
Tabla 3: Modelos

Las caracteristicas principales de este modelo son
EEQM

su flexibilidad y dinamismo, ya que puede ser
(Modelo Europeo de

aplicado tanto a pequefias como grandes
Excelencia

organizaciones pertenecientes al sector publico o
Empresarial)

privado.

Este método crea un sistema organizativo que
fomenta la cooperacion interna y externamente,
Deming asi como un aprendizaje que facilite Ia
implementacién de practicas de gestion de

procesos.
Modelos

En este método el desperdicio es el enemigo
numero uno ya que se busca obtener provecho de
todo a través de la participacidn de la alta gerencia
Kaizen y de todo el personal, en este sentido se busca
emplear estrategias econémicas que aumenten la
productividad sin necesidad de gastar grandes

sumas de dinero.

e Seleccion de los problemas
7P
asos e Cuantificacion y subdivision del problema

u oportunidad de mejora seleccionada
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Analisis de causas raices especificas
Establecimiento del nivel de desempefio
exigido (métodos de mejoramiento)
Disefio y programacion de soluciones
Implantacion de soluciones

Establecimiento de acciones de garantia

Este modelo es un proceso de mejora que se

desarrolla de acuerdo con la siguiente
todologia:
Six-sigma fetodologia
e Definir, Medir, Analizar, Mejorar,
Controlar
e Asegurarse que la direccién a mejorar la
calidad
e Equipo de mejoramiento de calidad
e Medicidn de la calidad
Philip Crosby e Evaluacién de costos de calidad

Fuente: Adaptado de Herrera, J. D"Armas, M. y Arzola, M. (2012)
Elaborado por: Gamboa, O. (2017)

3.2.8. Gestion de la produccion
SMED

Identificacion del procedimiento

Conciencia de calidad
Accion correctiva
Establecer un comité “Ad Hoc” (cero

defectos).

Tabla 4: Identificacion del procedimiento

procesos

Representa la forma para indicar el Inicio y Fin de cada uno de los

Representa un simbolo que corresponde a una tarea manual o que se

realiza a través de un sistema.

Representa a una tarea automatica
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Representa procesos y/o procedimientos que alimentan o resultan de la

ejecucion del proceso descrito anteriormente

. Representa un conector para referencia en la misma pagina

Representa las decisiones o caminos donde se puede dividir el flujo sean

estas en Si o No

l Representa un conector de tareas, representa la secuencia que sigue el

flujo del proceso

. Representa el conector para referencias en diferentes paginas

Representa documentos y necesariamente debera ir colocado en la parte
izquierda de la tarea si es un documento de insumo o a la derecha si
corresponde a un documento resultante

Fuente: Adaptado de Camisén, Cruz y Gonzalez (2006)
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

3.3. Estado de Arte

En el Ecuador no existe algin estudio con respecto al mejoramiento de proceso de produccion
de guantes de caucho calibre 22, pero existe desarrollos sobre empresas productoras de
guantes domésticos para uso miultiple, de forma empirica y con tecnologia obsoleta, con un
proceso de producciéon manual, desperdiciando materia prima, con una responsabilidad social
nula, sin olvidar que los procesos de produccién constituyen mas del 70% de los activos totales

de una empresa (David, 2008).

Los clientes tienen necesidades cambiantes, la calidad es dindmica, y por tanto la alta gerencia
y los directivos deben reconocer estas necesidades que se traducen en la evolucion de calidad

que tienen los clientes (Moya, 2015).

Por ese motivo hay que crear un sistema de calidad disefiado para cumplir una funcién
importante, pero si no permanece en movimiento, no llevard a la empresa a ningtin lado (Pizzo,

2011).
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Un sistema de gestion de calidad es una forma de trabajar, mediante la cual una organizaciéon
asegura la satisfaccion de las necesidades de sus clientes. Para lo cual planifica, mantiene y
mejora continuamente el desempefio de sus procesos, bajo un esquema de eficiencia y eficacia

que le permite lograr ventajas competitivas (Yanez, 2008).

Cuando se hace un buen disefio de cada proceso, el rendimiento aumenta porque no se
malgastan recursos ni tiempo. La gestién por procesos lo que busca es alcanzar un objetivo
comun orientado al cliente. El éxito de una empresa depende de la correcta ejecucién de sus

procesos bien disefiados (Sala, 2016).
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Capitulo 4

4. Metodologia

4.1. Métodos Aplicados
4.1.1. Enfoque de investigacion

4.1.1.1 Enfoque Cualitativo

Para Hernandez, Ferniandez y Baptista (2014) el enfoque cualitativo es “la recoleccion y
analisis de datos para afinar las preguntas de investigacién o relevar nuevas interrogantes en

el proceso de interpretacion” (p. 7).

Las visitas constantes a la empresa permitieron identificar las causas que generaron la
problematica bajo el criterio del investigador y tomando como referencia la opinién tanto del
gerente como de los operarios. De esta manera se buscé una alternativa de solucién tratando
de mejorar los procesos productivos con base a la aplicacion de herramientas que ayuden a

mejorar el proceso productivo de guantes de latex.

4.1.2 Modalidad basica de investigacion

A continuacién, se procedera a describir la modalidad de investigacidn utilizada dentro del
presente estudio, sin embargo, basicamente se resume en dos modalidades: bibliografica y de

campo.

4.1.2.1 Investigacion de Campo

Fue necesario desarrollar esta modalidad de investigacién porque permiti6 al investigador
inmiscuirse en la realidad que vive dia a dia la empresa y a la vez recoger importante
informacion. Por ejemplo, actividades y tiempos de ejecucion de cada uno de los procesos,
distribucion fisica actual de planta. Ademas, también se pudo conocer la opinién del gerente
sobre la situacion actual que vive la empresa con base a la aplicacion de una entrevista

estructurada.

4.1.2.2 Investigacion Bibliografica

Por otro lado, la investigacion bibliografica o también llamada documental permitié recopilar
informacion bibliografica de diferentes fuentes, someterlas a procesamiento y andlisis para
posteriormente estructurar la parte tedrica con la elaboracion del marco tedrico. La
informaciéon procesada fue de libros, documentos, electrénicos, revistas cientificas, tesis

elaboradas con anterioridad.
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4.1.3 Métodos de investigacion
4.1.3.1 Exploratorio

De acuerdo con Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014) indican que “los estudios
exploratorios se emplean cuando el objetivo consiste en examinar un tema poco estudiado o

novedoso” (p. 91).

Bajo este preambulo, la presente investigacion es exploratorio debido a que el tema planteado
ha sido poco explorado en el sector de la fabricacién de guantes de latex pues no se encontré

datos historicos que ayuden al desarrollo del tema.

4.1.3.2 Descriptivo

Por otro lado, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) definen al estudio descriptivo como
“busca especificar propiedades y caracteristicas importantes de cualquier fenémeno que se

analice. Describe tendencias de un grupo o poblacion” (p. 92).

Bajo esta consideracidn, la aplicacién de este tipo de investigaciéon permitié identificar las
causas que generan el problema, ademas cada una de las actividades con tiempos que el

personal operativo ejecuta.
4.2. Diagnostico

En cuanto a la entrevista, esta fue dirigida al Gerente, con preguntas abiertas relacionadas con
la organizacién de la empresa, su administracion, politicas de calidad y control de procesos,
mediante un cuestionario. La entrevista es una conversacién entre dos personas, con el fin de

obtener informacion.

La técnica de la observacion fue de gran valor en la apreciacién directa y sin filtros de la
realidad, circunstancias que permitiran confrontar los hechos con palabras, elementos
medulares para imprimir un sello de transparencia e imparcialidad en la investigacion y los

datos fueron registrados en una ficha de observacion.

4.3. Poblacion

Tabla 5: Poblacion

Numero de trabajadores Cargo
1 Gerente
1 Contadora
5 Operarios
7 Total

Fuente: Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Procesamiento y analisis de la informacion.

e Revisién critica de la informaciéon recogida; es decir limpieza de informacién
defectuosa: contradictoria, incompleta, no pertinente.

e Repeticion de la recoleccion, en ciertos casos individuales, para corregir fallas de
contestacion.

e Tabulacién o cuadros, utilizando cuadros, tablas, diagramas, hojas de datos, para la
presentacién de resultados, los cuales se presentd graficamente para facilitar la
interpretacion en caso de ser necesario.

e Manejo de informacion (reajuste de cuadros con casillas vacias o con datos tan
reducidos cuantitativamente, que no influya significativamente en los analisis).

e Elaboracion de conclusiones y recomendaciones.

Desarrollo del proyecto.

Andlisis de la linea de producciéon actual en la empresa mediante la observacion, es decir, se
recogidé la informacién la cudl fue transformada en anotaciones, procedimiento en el que

intervinieron los obreros.

Una vez investigado el proceso se realizé un mapeo que va a estar orientado hacia los clientes.

e Investigar y determinar las actividades del proceso y como éstas se encuentran
interrelacionadas con los clientes externos, proveedores y grupos de interés.

e Obtener datos que ayudan a ejecutar todos los diagramas de flujo, para poder
establecer con claridad el proceso.

e Se analizd los tiempos de produccidn, para conocer el tiempo exacto en la produccion

de guantes.

Analisis de la situacion actual

Figura 3: Logotipo de la empresa

Fuente: Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Actualmente, los procesos productivos que se ejecutan dentro de la Empresa Plastilatex son
desarrollados de forma empirica y con base a la experiencia que han ganado sus propietarios a

lo largo de los afios que se encuentran compitiendo en el mercado local.

Segun version proporcionada por los propietarios dentro del proceso productivo de guantes

de latex bicolor calibre 22 se identifican ocho procesos productivos, ejecutados de la siguiente

manera:

Figura 4: Organigrama estructural

Gerente General

Contadora

Jefe de Producc

ion

!

Operarios

Elaborado por: Gamboa, O. (2017)

Distribucién Actual de la empresa Plastilatex

Figura 5: Distribucion actual de planta

Y

Tanque
reservado

INGRES
0

Area de lavado

v

Area de almacenado

Materia Prima Principal
(latex)

Almacenamiento Maquina
del latex mezcladora
Area de Clorinado
' T
Zona de Secado
Preparacién de
| los quimicos en
Z]ona. ded cantidades
Vulcanizado necesarias
Area de o7 d
almacenado ona de empaque
Materia Prima
Adicionales lJ
(quimicos en
olvo
P ) Zona de

almacenamiento

Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
Proceso productivo actual
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Preparacion de quimicos

Pesado del agua: depende de la cantidad de quimicos puestos ya que unos requieren
mayor cantidad de agua que otros para disolverse debido a la malla de la particula del
quimico.

Pesado del quimico: se lo realiza para que no exista una sobrecarga en el equilibrio
quimico de la preparacién puesto que el quimico en exceso dafaria la férmula ya que
aceleraria el equilibrio del latex.

Ingreso en el mixer: una vez determinadas las cantidades exactas tanto de agua como
de quimicos el siguiente paso es poner estos componentes en la mezcladora, esto se lo
realiza poco a poco puesto que no se puede ingresar todo de golpe debido a que la
mezcla se hace espesa.

Batido del quimico: esta actividad consiste en mezcla de los quimicos dentro de la
maquina.

Ingreso de la materia prima al molino de bolas: consiste en eliminar las particulas
que no fueron destruidos en el mixer a través de las bolas de ceramica, para que el
mezclado quede totalmente liquido sin ninguna particula que pueda afectar al guante
(bolas o pepas).

Almacenamiento en tanques de plastico: finalmente, dentro de esta actividad las
mezclas obtenidas de los pasos anteriores son almacenadas en tanques de plastico
puesto que este material mantiene frio al liquido manteniendo un equilibrio quimico

de estos.

Preparacion de quimicos

Actualmente, el proceso de preparacion de quimicos se encuentra conformado por seis
actividades, a continuacion, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de

cada una que forman parte de este proceso.

Tabla 6: Proceso de preparacion de quimicos

Actividades Tiempo (minutos) Tiempo total
Pesado de agua 10
Pesado de quimicos 20
Ingreso en el mixer 30
860
Batido del quimico 60
Ingreso al molino de bolas 720
Almacenamiento en tanques 20

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Diagrama de bloques

Figura 6: Preparacion de quimicos

Inicio

Pesado del agua

:

Pesado del quimico

:

Ingreso en el mixer

:

Batido del quimico

:

Ingreso de la materia prima al molino
de bolas

I

Almacenamiento en tanques de
plastico

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de preparacion de quimicos bordea los 860 minutos,
sin embargo, dentro de la actividad en el molino de bolas es necesario que el liquido
permanezca por doce horas a fin de eliminar las particulas que no fueron eliminadas en el

mixer.

Proceso de preparacion del coagulante

e Pesado de agua: esta actividad consiste en ubicar la cantidad exacta de agua para
tener un producto que sirva y no se acelere la estabilidad quimica en el producto final.
e Pesado de quimico: esta actividad consiste en determinar la cantidad exacta de

quimicos a ser utilizados durante el proceso de transformacién del producto final.
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Mezclado: esta actividad es desarrollada de forma manual mediante la utilizacién de
un palo largo mismo que permite disolver el quimico en el agua a través de la batida
manual.

Reposo: una vez realizado la mezcla respectiva entre los quimicos y el agua es
necesario dejar en reposo para que todos los residuos y la suciedad del quimico
emerjan a la superficie.

Cernido: esta actividad permite cernir el quimico que fue disuelto en el agua para que
no quede ninguna suciedad que pueda afectar posteriormente a la constituciéon del
producto final.

Aplicacion del segundo quimico: esta actividad permite dar mayor agarre del
coagulante con las cantidades exactas para que el quimico no se acelere en la
estabilidad quimica.

Reposo final: para finalizar el proceso de preparacidon del coagulante se procede a
dejar en reposo durante un lapso de tiempo de doce horas para conseguir que el

liquido final quede totalmente disuelto y mezclado con el agua.

Preparacion del coagulante

Actualmente, el proceso de preparaciéon del coagulante se encuentra conformado por siete

actividades, a continuacion, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de

cada una de las actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 7: Proceso de preparaciéon del coagulante

Actividades Tiempo (minutos) Tiempo total
Pesado de agua 25
Pesado de quimicos 5
Mezclado 25

Reposo con el primer

720
quimico 1150
Cernido 5
Adicién y batido del
10
otro quimico
Reposo final 360

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Diagrama de bloques

Figura 7: Preparacion de coagulante
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Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de preparacién del coagulante bordea los 1150
minutos, sin embargo, dentro de este proceso existen dos actividades de reposo, el primero se
ejecuta cuanto se mezcla el primer quimico con el agua y se deja por un tiempo de doce horas a
fin que todos los residuos y la suciedad del primer quimico emerjan a la superficie. Mientras
que la segunda actividad de reposo se realiza al momento que ya se haya mezclado el segundo
quimico asi mismo por un tiempo de doce horas para que el liquido quede totalmente disuelto

y mezclado con el agua.
Proceso de preparacion del latex

e Transporte del latex hacia el area de batido: el latex es la principal materia prima y

viene en tanques mismos que son almacenados en una bodega improvisada.
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o Pesado del latex: esa actividad es sumamente importante pues tiene que ser preciso
para que exista una estabilidad quimica entre los latex y las soluciones acuosas
provenientes del proceso anterior.

e Pesado de quimicos: esta actividad permite obtener proporciones adecuadas
respecto al latex para de esta manera mantener una estabilidad quimica.

e Ingreso del tanque de latex a la batidora: para el inicio de esta actividad es
necesario que las espoletas de la batidora estén limpias para que no se registren
grumos mismos que puedan afectar a la estabilidad mecanica del latex.

e Adicion de las soluciones acuosas: para esta actividad las soluciones acuosas ya
provienen del proceso anterior, sin embargo, estas deben adicionarse poco a poco a la
maquina batidora, ademas se debe tener en consideracién dejar pasar un lapso de un
minuto para agregar otra.

e Batido final: una vez que se haya terminado con la adicién en su totalidad de las
soluciones acuosas se deja para que se bata totalmente los quimicos con el latex.

e Almacenamiento en tanques de plastico: finalizado la actividad del batido se realiza
el almacenamiento respectivo en tanques de plastico pues este material mantiene frio

alas mezclas y permite mantener un equilibrio quimico.
Preparacion del latex

Actualmente, el proceso de preparaciéon del latex se desarrolla a través de siete actividades, a
continuacién, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de cada una de

las actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 8: Proceso de preparacion del latex

Tiempo
Actividades Tiempo total
(minutos)
Transporte del latex 10
Pesado del latex 20
Pesado de quimicos 20
Ingreso del latex a la 5
mezcladora 1825
Adicion de soluciones 30
acuosas
Mezclado final 300
Almacenamiento 1440

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Diagrama de bloques

Figura 8: Preparacion de latex
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Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de preparacion del latex bordea los 1825 minutos,
sin embargo, dentro de este proceso en la actividad de almacenamiento es necesario dejarlo en
reposo en tanques de plastico por veinte y cuatro horas tiempo en el cual se estima que

descanse antes de ser utilizado y es el que infla el tiempo total.
Proceso de inmersién

e Transporte del latex preparado a los tanques de cebado: esta actividad consiste
en transportar el latex preparado a través de baldes y poner la cantidad exacta dentro
del tanque para que no exista desperdicio del latex al momento de ingresar los moldes.

e Colocacion de los moldes en las angarillas de la maquina bafiadora: esta actividad

consiste en colocar los moldes en las angarillas para el inicio del proceso de inmersion.
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e Inmersion del molde en el coagulante: esta actividad se lo realiza con el objetivo de
tener una estabilidad quimica buena para que coja el coagulante en el molde de
ceramica.

e Inmersion del molde en el latex preparado negro: este paso brinda un buen agarre
del latex negro para que se genere una capa de mayor grosor.

e Inmersion del molde en el coagulante: posteriormente el molde nuevamente debe
ser puesto en el coagulante.

e Inmersion del molde en el latex amarillo: luego el molde es puesto en el latex
amarillo para obtener una capa gruesa misma que brinde resistencia al producto.

e Traslado de los moldes para hacer el rollo: se traslada los moldes para hacer el
rollo el tiempo estimado es de un minuto.

e Colocacion de los moldes en el coche: finalmente se pone los moldes en el coche en

donde necesariamente tienen que estar 96 manitos para completar un coche.

Proceso de inmersion: Actualmente, el proceso de inmersion se desarrolla a través de ocho
actividades, a continuacion, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de

cada una de las actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 9: Proceso de inmersion

Tiempo
Actividades Tiempo total
(minutos)
Transporte del latex a los 40
tanques de cebado
Colocacion de los moldes en las 3
angarillas
Inmersién del molde en el 1
coagulante
Inmersién del molde en el latex 1
negro 54
Inmersiéon del molde en el 1
coagulante
Inmersién del molde en el latex 1
amarillo
Traslado de los moldes para 1
hacer los rollos
Realizacion del rollo 5
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Colocacion de los moldes en los 1

coches

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Diagrama de bloques

Figura 9: Proceso de inmersién

( Inicio )

A
Transporte del latex preparado hacia los
tanques de cebado

A
Colocacién de los moldes con las angarillas en
la maquina bafiadora

A

Inmersién del molde en el coagulante

A
Inmersién del molde en el latex preparado
negro

A

Inmersion del molde en el coagulante

A
Inmersion del molde en el latex preparado
amarillo

A

Traslado de los moldes para hacer el rollo

A

Colocacién de los moldes en el coche

Fin

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de inmersién estd estipulado en 54 minutos, sin
embargo, cabe destacar que cada molde estd constituido por 16 manos y para poder pasar al

siguiente proceso es necesario contar con seis coches conformado cada uno por 96 manos.
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Proceso de vulcanizado

e Precalentamiento del horno: esta actividad consiste en realizar el encendido del
horno para que tome la temperatura ideal (precalentamiento) para el posterior
cocinado del producto (guante).

e Llenado de 6 coches c/u con 96 manitos: consiste en llenar 6 coches para el ingreso
al horno a fin de no desperdiciar el diésel que se utiliza para su funcionamiento y no
causar algun tipo de pérdida econémica para la empresa.

e Ingreso de los coches al horno: una vez que se cuente con los 6 coches estos son
ingresados dentro del horno precalentado.

e Cocinado de los guantes: dentro de esta actividad se realiza el cocinado respectivo
del guante y se lo realiza en un promedio de 1:30 a 2 horas dependiendo del
precalentamiento efectuado.

e Sacado de los coches del horno: dentro de esta actividad necesariamente hay que
hacer una pausa pues se debe esperar mientras se enfrien los coches a fin de poder
retirarlos del horno.

e Desmoldado: una vez que los coches se encuentren fuera del horno empieza el
desmoldado el tiempo estimado para desmoldar los 6 coches es de 40 minutos.

e Traslado en gavetas de los guantes al area de lavado: una vez efectuado el
desmoldado del producto (guantes) son puestos en diferentes gavetas para ser

trasladados hacia el area de lavado donde se continuara con el proceso respectivo.
Proceso de vulcanizado

Actualmente, el proceso de vulcanizado se desarrolla a través de siete actividades, a
continuacioén, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de cada una de

las actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 10: Proceso de vulcanizado

Actividades Tiempo (minutos) Tiempo total

Precalentamiento del horno 15

Llenado de 6 coches c/u con 180

96 manos

Ingreso de los coches al 10

385

horno

Cocinado de los guantes 120

Sacado de los coches del 10

horno
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Desmoldado 40

Traslado de los guantes en 10

gavetas

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Diagrama de bloques

Figura 10: Proceso de viulcanizado

oS
'

Precalentamiento del horno

!

Ingreso delos coches al horno

!

Cocinado de los guantes

!

Sacado de los coches del horno

!

Desmoldado

!

Traslado en gavetas del guante al drea de
lavado

'
=)

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de vulcanizado esta estipulado aproximadamente en
385 minutos, cabe destacar que las actividades que conllevan el empleo de mayor cantidad de

tiempo son: esperar mientras se llenen los seis coches y el cocinado de producto (guates).
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Proceso de lavado o clorinado

e Llenado del tanque con agua: esta actividad consiste en llenar el tanque con
cantidades precisas de agua a fin de no registrar desperdicios en cuanto a insumos se
refiere.

e Virado del guante (negro hacia el amarillo): una vez que el producto esta en el
tanque se realiza el virado respectivo contando 200 manitos que es la cantidad exacta
con los acidos que se utiliza.

e Ingreso de los guantes vulcanizados: inmersién en los tanques del producto
(guates) para que se realice el primer enjuague.

e Traslado hacia la maquina clorinadora: una vez que se haya realizado el conteo
respectivo del producto este es trasladado hacia la maquina clorinadora en donde se
realizara el siguiente paso del proceso en descripcion.

e Pesado de acidos: los 4cidos juegan un papel muy importante durante este proceso
pues hay que medir las cantidades exactas para que el guante no se queme y mate las
bacterias.

e Llenado de agua en la maquina clorinadora: la empresa como tal cuenta con una
maquina especifica para el desarrollo de esta actividad, misma que antes de su
utilizacion debe ser llenada con agua dependiendo de la cantidad del producto que se
vaya a procesar.

e Colocacion del Acido en el agua: una vez puesto la cantidad exacta de agua dentro de
la maquina se procede a mezclarlo con la cantidad de acido seleccionada para matar
las bacterias del guante.

e Ingreso a la maquina clorinadora: luego de realizar la mezcla entre el acido y el
agua en cantidades exactas el siguiente paso es meter el producto en la maquina
clorinadora.

e C(lorinado: esta actividad se demora en promedio 30 minutos y consiste en matar
todas las bacterias del caucho a fin de evitar sudor y picazén en la mano.

e Salida del producto de la maquina clorinadora: finalizado el tiempo promedio que
se estima para este paso inmediatamente se saca el producto (guantes) de la maquina
en gavetas.

e Llenado con agua de la maquina lavadora: dentro de este mismo proceso, también
se utiliza otra maquina la misma que se encarga del lavado final, sin embargo, esta
primero tiene que ser llenado con una cantidad exacta de agua para su
funcionamiento.

e Traslado de los guantes clorinados: una vez que la maquina lavadora se encuentre
lista se trasladan las gavetas llenas con los guantes clorinados.

e Ingreso del producto a la maquina lavadora: ingreso del producto dentro de la

maquina lavadora.

34



e Lavado: el lavado en promedio se demora unos 30 minutos para lavar los guantes y
sacar el acido que se encuentra en exceso en el guante para evitar lastimar la piel o
producir irritacion.

e Salida del producto de la maquina lavadora: finalizado el tiempo promedio que se
estima para este paso inmediatamente se saca el producto de la maquina en gavetas.

e Sacado del producto en gavetas para que se escurra el agua: finalmente, una vez
colocado el producto en gavetas se deja a un costado esperando que el agua se escurra

completamente del producto para continuar con el siguiente proceso.

Proceso de lavado o clorinado:

Actualmente, el proceso de clorinado se desarrolla a través de dieciséis actividades, a
continuacioén, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de cada una de

las actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 11: Proceso de lavado-clorinado

Tiempo
Actividades Tiempo total

(m)
Llenado del tanque con 30
agua
Ingreso al tanque de los 10
guantes vulcanizados
Primer lavado manual 15
Virado del  guante 30
(negro al amarillo)
Conteo de guante de 200 5
manos
Traslado del producto
hacia la maquina 2
clorinadora
Pesado de acidos 5
Llenado con agua de la 30 271
maquina clorinadora
Colocaciéon del acido en 5
el agua
Ingreso a la maquina 3
clorinadora
Clorinado 30
Salida del producto de la 10
maquina clorinadora
Llenado con agua de la 30
maquina lavadora
Traslado de los guantes )
clorinados
Ingreso del producto ala c
maquina lavadora
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gavetas para que se
escurra el agua

Lavado 30
Salida del producto de la c
maquina lavadora
Sacado del producto en

30

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Diagrama de bloques

Figura 11: Proceso de lavado y clorinado

Llenado del tanque con agua

v

Virado del guante (negro hacia el
amarillo)

v

Ingreso de los guantes vulcanizado
en el agua

v

Traslado hacia la maquina
clorinadora

v

Pesado de acidos

v

Llenado con agua en la maquina
clorinadora

v

Colocacién del acido en el agua

v

Ingreso a la maquina clorinadora

v

Clorinado

v

Salida del producto de la maquina
clorinadora

v

Llenado con agua de la maquina
lavadora

v

Traslado de los guantes clorinados

v

Ingreso de los guantes a la maquina
lavadora

v

Lavado

v

Salida del producto de la maquina
lavadora

v

Sacado del producto en gavetas para
que se escurra el agua

Fin

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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El tiempo actual estimado para el proceso
de clorinado esta estipulado
aproximadamente en 271 minutos, cabe
destacar que las actividades que conllevan
el empleo de mayor cantidad de tiempo
son: el clorinado el cual se lo realiza con
acidos para matar las bacterias del caucho
y el lavado para sacar el acido que se

encuentra en exceso en el guante para

evitar lastimar la piel o producir irritacion.



Proceso de secado

e Precalentamiento de la tombola: esta actividad consiste en encender la maquina a
una temperatura de 45 a 502, cabe mencionar que esta funciona a gas.

e Llenado del producto: consiste en esperar mientras se llenan las gavetas con 200
manitos para posteriormente trasladarlos hacia la maquina témbola en donde se
continuara con el proceso.

e Ingreso del producto en la tdmbola: una vez que se cuente con la cantidad de
producto necesario (200 manitos) este es ingresado dentro de la maquina en
mencion.

e Secado: el secado del producto en promedio puede demorarse entre 90 minutos.

e Enfriado: dentro de este paso, primero hay que apagar la flauta a gas y dejar en
promedio por 30 minutos para que se enfrié.

e Sacado del producto de la tdmbola: posteriormente pasado ese lapso de tiempo se
realiza el sacado del producto de la maquina en mencién, en donde el producto es
nuevamente colocado dentro de gavetas paras su posterior traslado.

e Traslado al area de empaque: finalmente sacado todos los guantes de la maquina
y puestos en sus gavetas respectivas se procede al traslado hacia el area de empaque
esta actividad se lo realiza de forma manual es decir cada obrero carga las gavetas

hacia su destino final.
Proceso de secado

Actualmente, el proceso de secado se desarrolla a través de siete actividades, a continuacion,
dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de cada una de las

actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 12: Proceso de secado

Actividades Tl_empo Tiempo total
(minutos)

Precalentamiento de la 15

tombola

Llenado del producto (guates) 10

en gavetas

160

Ingreso del producto en la c

tombola

Secado 90

Enfriado 30
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Sacado del producto de la

tombola

Traslado del producto

(guantes) al area de empaque

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Diagrama de bloques

Figura 12: Proceso de secado

( Inicio )

A

Precalentamiento de la tombola

Llenado del producto en gavetas

Ingreso delos guantes en la tombola

Secado

Enfriado

Sacado del producto de la téombola

Traslado del producto al 4rea de empaque

A 4

Fin

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de secado estd estipulado aproximadamente en

160 minutos, cabe destacar que las actividades que conllevan el empleo de mayor cantidad
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de tiempo son: el llenado del producto (guantes) en gavetas puesto que deben con tres
gavetas llenas cada una de 200 manitos para poder ingresar el producto a la tdmbola y el del

secado, cuya actividad es desarrollado por la maquina secadora.
Proceso de empaque

e Recepcion del guante de la etapa de secado: el encargo de esta actividad recibe
las 3 gavetas provenientes del proceso anterior.

e Virado del guante (amarillo a negro): en este paso es importante que todos los
guantes sean virados hacia el color negro puesto que de las etapas anteriores
provienen en el lado de color amarillo.

e (Clasificacion del guante: en este paso es la primera clasificacion que se realiza de
acuerdo al niimero, es decir el guante puede ser clasificado en 7, 7%, 8, 8%2 y 9.

e (Clasificacion por pares: este paso constituye la segunda clasificaciéon puesto que
del paso anterior Unicamente vienen clasificados por nimeros y aqui hay que
clasificarlos por pares es decir mano derecha con mano izquierda.

e Control de calidad: este paso se lo realiza de forma manual puesto que el
encargado va supervisando guante por guante encontrando algin desperfecto que
pudiera existir.

e Empacado individual: una vez pasado el control de calidad y encontrados los pares
(izquierdo-derecho) se empacan en pequeias fundas.

e Sellado del producto: finalizado el empaque individual se procede con el sellado
para ello se utiliza una maquina manual.

e Empaque por docena: terminado con el empacado y sellado por tallas se clasifica
por docenas y se procede al empacado

e Empaque final: este paso es el final en donde se ubican 20 docenas del mismo

numero en una lona para su posterior almacenamiento.
Proceso de empacado

Actualmente, el proceso de empacado se desarrolla a través de nueve actividades, a
continuacién, dentro de la siguiente tabla se detallan las actividades y tiempos de cada una

de las actividades que forman parte de este proceso.

Tabla 13: Proceso de empacado

Actividades Tiempo (minutos) Tiempo total
Recepcion del guante de la etapa de c
secado
Virado final del guante (amarillo a 30 87
negro)
Clasificacion del guante por talla 15
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Clasificacion por pares 10
Control de calidad por par 5
Empacado individual 1
Sellado del producto 1
Empacado por docenas 5
Empacado final en lonas 10
Almacenamiento 5

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Diagrama de bloque

Figura 13: Proceso de empaque
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( Inicio )

A 4

Recepcion del guante de la etapa de secado

Virado final del guante (amarillo a negro)

Clasificacion del guante

Clasificacion por pares del guante

Control de calidad

Empacado individual

Sellado del producto

Empacado por docena

Empacado final en lonas

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo actual estimado para el proceso de empacado esta estipulado aproximadamente en
87 minutos, cabe destacar que las actividades que conllevan el empleo de mayor cantidad de
tiempo son: virado final del guante de amarillo a negro, sellado del producto y empacado por

docenas.
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Resumen general de resultados

Tabla 14: Resumen general

Tiempo (minutos)

Procesos

Actual
Preparaciéon de quimicos 860
Preparacion del coagulante 1150
Preparacion del latex 1825
Proceso de inmersion 54
Proceso de Vulcanizado 385
Proceso de Clorinado 271
Proceso de secado 160
Proceso de empaque 87
Total 4792

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Figura 14: Resumen general
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Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)



De acuerdo con la investigacién de campo efectuada en las instalaciones de la empresa
Plastilatex, se identificé que actualmente la empresa desarrolla ocho procesos con diferentes
actividades, a continuacidn, se realiza un resumen general de cada uno de los procesos que

forman parte del proceso productivo:

e Preparacion de quimicos en el cual se utiliza un promedio de 860 minutos.

e Preparacion del coagulante en el cual se utiliza un promedio de 1150 minutos.
e Preparacion del latex en el cual se utiliza un promedio de 1825 minutos

e Proceso de inmersion en el cual se utiliza un promedio de 54 minutos.

e Proceso de Vulcanizado en el cual se utiliza un promedio de 385 minutos.

e Proceso de clorinado en el cual se utiliza un promedio de 271 minutos.

e Proceso de secado en el cual se utiliza un promedio de 160 minutos.

e Proceso de empaque en el cual se utiliza un promedio de 87 minutos.

Bajos estos antecedentes se pudo determinar que el tiempo promedio para producir un lote

de guantes de caucho calibre 22 es alrededor de 4792 minutos.
Identificacién de falencias

De manera general se pudo identificar que en cada uno de los procesos que la empresa
desarrolla existe inconvenientes debido a que el espacio fisico determinado para el proceso
productivo es mal aprovechado por diferentes circunstancias (mala distribucién de
maquinaria y equipo, excesivo material que no tiene nada que ver con los diferentes

procesos) lo que incide directamente en el desempefio de la empresa.

Por otro lado, entre los aspectos a mejorar con el presente estudio estd la reduccién de
tiempos de cada una de las actividades de los diferentes procesos que se desarrolla a través
de la implementaciéon de ciertos mecanismos que ayuden en esta gestiéon. Por ejemplo,
adecuacién de la planta, redistribucién de planta, adquisicién de maquinaria (bomba de

agua), compra de herramientas, etc.
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Capitulo 5

Resultados

5.1. Producto Final del Proyecto de Titulacion

Con base a la informacién tratada en los capitulos anteriores, se puede determinar la
necesidad de desarrollar un procedimiento que ayude a mejorar el proceso de produccién
dentro de la Empresa Plastilatex, ya que bajo los antecedentes encontrados en la
investigaciéon se pudo determinar falencias como cuellos de botellas y tiempos muertos
ademas del agotamiento fisico de los trabajadores al momento de efectuar su trabajo pues al
tener un espacio fisico grande y con alto grado de temperatura, sumado a ello la mala

distribucién de planta hace que el empleado tengan que recorrer grandes espacios.
A continuacioén, se grafica el esquema a seguir para la mejora de la produccion:
Figura 15: Esquema producto final proyecto de titulacién

¢ Procesos

o Flujogramas

¢ Indicadores

o Justificacion de reduccion de tiempos

EEHE - -~ -p Manual de procedimientos - -~ -»

Organizacion y eliminacion de desperdicio

o Seiri (Clasificacion)
Fase? plueeg Modelo 5'S ~==-p o Seiton (Organizar)
o Seiso (Limpieza)
o Seiketsu (Estandarizacion)
o Shitsuke (Disciplina)

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Diagrama de operaciones de procesos

Es una representacidon grafica de los pasos que se siguen en toda una secuencia de

actividades, dentro de un proceso o un procedimiento, identificAndolos mediante simbolos
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de acuerdo con su naturaleza; incluye, ademas, toda la informacién que se considera

necesaria para el analisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo
requerido.

Tabla 15: Diagrama de operaciones de procesos

8 Operacion
Transporte
(| Inspeccion
D Demora
v Almacenamiento
Distancia recorrida (m)
Tiempo empleado (min)

Fuente: Adaptado de Camison, Cruz y Gonzalez (2006)
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Distribuci6n de planta propuesta para la empresa Plastilatex

Figura 16: Distribucion de planta propuesta
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PLASTILATEX

produccién

Codigo: 001

Manual de procedimientos proceso de | Paginas: 1 de 40

Fecha: 06/02/2017

Procesos de produccién

1.- Informacion basica

Tabla 16: Informacion basica

Proceso:

Produccion en la Empresa Plastilatex

Codigo del proceso:

Pro001

Descripcion:

PROPOSITO

Estandarizar el proceso de producciéon en la
Empresa Plastilatex

ENTRADAS

Materia prima e insumos

SALIDAS

Producto final, satisfaccion del cliente

Servicios del proceso:

Garantizar la produccién de la Empresa Plastilatex

Responsable del proceso:

Empresa Plastilatex

Marco Legal:

Registro Oficial N

Supervisado por:

Elaborado por:
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PLASTILATEX

Codigo: 001

Manual de procedimientos proceso de | Paginas: 2 de 40

produccion Fecha: 06/02/2017

COMPRA DE MATERIA PRIMA

Se define como materia prima todos los elementos que se incluyen en la elaboracién de un
producto. La materia prima es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en un
producto final. Un producto terminado tiene incluido una serie de elementos y subproductos,
que mediante un proceso de transformaciéon permite la confeccién del producto final

(Salinas, Victoria, & Osorio, 2013).

Tabla 17: Compra de materia prima

Tiempo Distancia
(m) (d) | (mtros)

O
<

N2 | Proceso

@) 0=

Verificacion de stock en bodega (latex

1 o 15 I\
y quimicos en polvo)
Planear la cantidad necesaria de

2 | materia prima para la elaboracion del 30 \.\
producto

3 | Identificacidon de proveedores 30 )
Proveedores deben enviar

4 > 2 o
cotizaciones
Comparacion de cotizaciones 30

Negociacién con proveedores 30 e

N

Orden de compra y/o contrato

5
6
7 | Seleccion de proveedores
8
9

Entrega de materia prima 5 ~e

10 | Control y chequeo de materia prima 60 c(/

11 | Almacenamiento de materia prima 30 \0\

12 | Emisién de la factura 5 \f

13 | Pago proveedor 30 ‘
Supervisado por: Elaborado por:
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PLASTILATEX

produccién

Codigo: 001

Manual de procedimientos proceso de Péaginas: 3 de 40

Fecha: 06/02/2017

Flujograma

Figura 17: Compra de materia prima

PLASTILATEX

PROVEEDORES

Inicio

Verificacion de stock en bodega (Latex y quimicos en
polvo)

v

Planear la cantidad necesaria de materia prima para la
elaboracion del producto

v

Identificacion de proveedores

v

Proveedores deben enviar cotizaciones

v

Comparacion de cotizaciones

v

Negociacion con proveedores

v

Seleccion de proveedores

v

Orden de compra y/o contrato
L

v

Entrega de materia prima

v
Control y chequeo de materia prima

v

Almacenamiento de materia prima
L

v

Emisién de la factura

h 4

Pago proveedor

Fin

Fuente: Elaboracién propia
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PREPARACION DE QUIMICOS

Tabla 18: Preparacién de quimicos

Ne | Proceso Tiempo Distancia aov O
(m) (mtros)

1 |Pesado de agua 5 T

2 | Pesado de quimico 5 0 i\

3 |Ingreso en el mixer 25 1 \T

4 | Batido del quimico 60 0 &\

5 |Ingreso en el molino de bolas 720 1

6 | Almacenamiento en tanques 20 2 o
Supervisado por: Elaborado por:
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Flujograma
Figura 18: Flujograma del proceso de preparacién de quimicos
Inicio
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Pesado del agua
Pesado del quimico
Ingreso en el mixer
A
Batido del quimico
Ingreso al molino de bolas
L No Las particulas fueron destruidas Si
en su totalidad )
4
Almacenamiento en tanques de
plastico
A 4
Fin
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Tabla 19: Indicadores de mejora en el proceso de preparacién de quimicos

Actividades Tiempos Tiempo reducido | % de Reduccion
Actuales | Propuestos
Pesado de agua 10 5 5 50%
Pesado de quimicos 20 5 15 75%
Ingreso en el mixer 30 25 5 17%
Batido del quimico 60 60 0 0%
Ingreso al molino de bolas 720 720 0 0%
Almacenamiento en tanques 20 20 0 0%
Totales 860 835 25 3%

Figura 19: Indicadores de mejora en la preparacién de quimicos

M Actuales

720

20
204 Propuestos
L 4 Actuales

H Propuestos
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Justificacion en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de preparacion de quimicos actualmente el tiempo total
empleado para el desarrollo de cada una de sus actividades es de 860 minutos, sin embargo,
una vez desarrollado el analisis respectivo se propone realizar una reduccién parcial de

tiempo a (835 minutos) en las siguientes actividades:
Pesado de Agua

Actualmente, el pesado de agua se lo realiza en una balanza manual y debido al largo uso su
funcionamiento no es el adecuado, para ello, el empleado encargado de realizar esta
actividad lleva el agua en un balde con una capacidad de 20 kilos y la capacidad del
recipiente que se encuentra en la balanza bordea los 80 a 100 kilos, es decir el empleado
tiene que realizar varias veces un cierto recorrido pues el agua que se utiliza proviene de dos
fuentes la primera es de vertientes, la misma que se encuentra ubicada a dos metros de la
balanza, mientras que otra forma de abastecimiento de agua es a través del agua de lluvia
pues la empresa cuanta con un espacio exclusivo y con las conexiones necesarias para
cuando llueva se llenen algunos tanques para su posterior uso, este espacio se encuentra

ubicado a 5 metros de la balanza.

Bajo este antecedente, se propone realizar una reducciéon de tiempo en la actividad de
pesado de agua con la adquisiciéon de una bomba eléctrica misma que permita bombear el
agua hacia la balanza de forma mas rapida y sin la necesidad que el trabajador recorra una

distancia considerable.
Pesado del Quimico

Por otro lado, el pesado de quimico se lo realiza en la misma balanza manual y para esta
actividad se utiliza una paleta pequefna con una capacidad de 1 kilo, la propuesta para
reducir el tiempo en esta actividad es la adquisicion de una balanza digital y una paleta que

mayor capacidad lo que permita al empleado desarrollar esta actividad de forma mas rapida.

Supervisado por: Elaborado por:
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Ingreso del agua y los quimicos en el mixer

Actualmente el pesado del quimico se lo realiza en un area diferente al pesado del agua, es
decir la propuesta para esta actividad se enfoca en pesar tanto el agua como los quimicos en
un mismo lugar y de ahf trasladarlos hacia el mixer de esta manera evitar que el trabajador
pierda tiempo trasladandose de un lugar a otro, ademas con la utilizacidon de la paleta con

mayor capacidad el ingreso del quimico al mixer seria mas rapido.

Finalmente, en cuanto a las actividades de batido del quimico, ingreso al molino de bolas y
almacenamiento en los tanques su tiempo de ejecucién no tiene variacién pues son

actividades que necesariamente demandan de la utilizacién del tiempo establecido.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE PREPARACION DEL COAGULANTE

Tabla 20: Preparacion del coagulante

Tiempo Distancia
N¢ | Proceso av o
(m) (mtros)
1 |Pesado de agua 10 0 T
2 | Abrir los sacos de quimicos |5 0 [
3 | Mezclado 25 1 \.\
4 | Reposo 720 0
5 |Cernido 5 2 T/
Adicién del segundo
6 10 2
quimico
7 | Reposo final 360 0

Supervisado por:

Elaborado por:
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Flujograma
Figura 20: Flujograma del proceso de preparacion del coagulante
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Tabla 21: Indicadores de mejora en el proceso de preparacién de coagulantes

Actividades Tiempos Tiempo reducido | % de Reduccién
Actuales | Propuestos

Pesado de agua 25 10 15 60%
Abrir los sacos de quimicos 5 5 0%
Mezclado 25 25 0%
Reposo con el primer

quimico 720 720 0 0%
Cernido 5 5 0 0%
Adicion y batido del otro

quimico 10 10 0%
Reposo final 360 360 0%
Totales 1150 1135 15 1%

Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Figura 21: Indicadores de mejora de la preparacién de quimicos
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Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Justificaciéon en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de preparacion de coagulante actualmente el tiempo total
empleado para el desarrollo de cada una de sus actividades es de 1150 minutos, sin embargo,
una vez desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reduccién parcial de
tiempo a (1135 minutos) en donde la Unica actividad en la que se puede disminuir el tiempo

es la siguiente:
Pesado de Agua

El pesado del agua como ya se habl6 en el proceso anterior la reduccién del tiempo se
justifica con la adquisicion de la bomba eléctrica, sin embargo, la capacidad del recipiente es

mayor que en el proceso anterior pues su promedio es de 150 a 200 kilos.
Abrir los sacos de quimicos

Esta actividad no sufre variaciéon en cuanto al tiempo empleado, puesto que Gnicamente se

abren los sacos de 25 kilos y para este proceso se requiere de 100 kilos, es decir 4 sacos.
Mezclado

De igual forma, en esta actividad no existe variacién de tiempo porque esta actividad es
desarrollada de forma manual mediante la utilizacién de un palo largo mismo que permite
disolver el quimico en el agua a través de la batida manual, el tiempo promedio que se

demora un trabajador ejecutando esta actividad es de 60 minutos.
Reposo

Esta actividad no puede sufrir alteracion en cuanto al tiempo se refiere puesto que una vez
realizado la mezcla respectiva entre los quimicos y el agua, es necesario dejar en reposo para
que todos los residuos y la suciedad del quimico emerjan a la superficie. El tiempo ideal para

que suceda esto es de 720 minutos.

Supervisado por: Elaborado por:
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Cernido

De igual forma, en esta actividad no se registra variacién en cuanto al tiempo ya que es
desarrollado por un trabajador a fin de evitar la presencia de alguna suciedad que pueda

afectar la constitucion del producto final, es decir el tiempo estimado es de 5 minutos.
Adicidn y batido del segundo quimico

El tiempo empleado durante esta actividad es de 10 minutos, a pesar de esto no se puede
realizar ninguna disminucién de tiempo puesto que esta actividad necesariamente tiene que

ser desarrollada de forma manual para dar mayor agarre del coagulante.
Reposo final

Para finalizar el proceso, se procede a dejar en reposo durante un lapso de tiempo de 360
minutos para que el liquido quede totalmente disuelto y mezclado con el agua. Es decir, bajo
ninglin concepto se puede alterar el tiempo de espera si se quiere tener un producto de

calidad.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE PREPARACION DEL LATEX

Tabla 22: Preparacion del latex

Tiempo Distancia
N¢ | Proceso D V o ¢
(m) (mtros)
1 | Transporte del latex 5 0 e
2 | Pesado del latex 10 0 ]
,/

3 | Pesado de quimicos 15 1 L\
4 | Ingreso del latex a la batidora 5 0 \?

Adicién de las soluciones
5 20 2

acuosas
6 | Batido final 300 2
7 | Almacenamiento en tanques 1440 0 o

Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Flujograma

Figura 22: Flujograma del proceso de preparacion del 1atex
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Tabla 23: Indicadores de mejora en el proceso de preparacion del latex

. Tiempos . . -
Actividades Tiempo reducido | % de Reduccion
Actuales | Propuestos
Transporte del latex 10 5 5 50%
Pesado del latex 20 10 10 50%
Pesado de quimicos 20 15 5 25%
Ingreso del latex a la
g 5 5 0 0%
mezcladora
Adicién de soluciones
30 20 10 33%
acuosas
Mezclado final 300 300 0%
Almacenamiento 1440 1440 0%
Totales 1825 1795 30 2%
Figura 23: Indicadores de mejora en la preparacién del latex
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Justificacion en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de preparacién del latex actualmente el tiempo total
empleado para el desarrollo de cada una de sus actividades es de 1150 minutos, sin embargo,
una vez desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reduccién parcial de
tiempo a (1135 minutos) en donde la tnica actividad en la que se puede disminuir el tiempo

es la siguiente:
Transporte del latex

Actualmente, el transporte de latex se lo realiza de forma artesanal (rodando) y el recorrido
aproximado que realiza el empleado desde el lugar de almacenamiento del latex hasta la
mezcladora es de 20 metros, lo que se propone para disminuir el tiempo de ejecucién de esta
actividad es la adquisicidon de un coche trasportador (burrito) de modo que el recorrido se lo

realizaria en menor tiempo y con mayor seguridad.
Pesado de quimicos

Para esta actividad, actualmente se emplea 20 minutos puesto que se ocupa un jarro casero
cuya capacidad es de 1 Kkilo, la propuesta para reducir el tiempo a 15 minutos es a través de
la compra de un jarro industrial de 5 kilos lo cual permita llenar mayor capacidad en menor

tiempo.
Adicion de soluciones acuosas

De igual forma, actualmente para esta actividad se emplea 30 minutos porque se utiliza el
jarro cuya capacidad es de 1 kilo empleando mas tiempo por parte del trabajador. Ahora
mediante la compra del jarro con una capacidad de 5 kilos esta actividad se la realizaria de

forma mas rapida.
Mezclado final

Esta actividad no sufre variacién en cuanto al tiempo que actualmente se emplea porque
durante el batido final los quimicos se mezclan completamente con el latex para lo cual se

estipula un tiempo promedio de 300 minutos.

Supervisado por: Elaborado por:
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Almacenamiento

De igual forma, para la actividad de almacenamiento es necesario dejar en reposo las mezclas
por un periodo de tiempo de 1440 minutos, es decir un dia completo para mantener un
equilibrio en el quimico, de modo que es imposible realizar una reduccién de tiempo en esta

actividad porque el equilibrio quimico de la mezcla se veria afectado.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE INMERSION

Tabla 24: Inmersion

Tiempo Distancia

N2 | Proceso aov O

(m) (mtros)

Transporte del latex preparado a los
1 10 4
tanques de cebado

e

Colocaciéon de los moldes en las

2 3 0
angarillas
3 |Inmersidn del molde en el coagulante 1 1
Inmersion del molde en el latex I
4 1 1
preparado negro
5 | Inmersién del molde en el coagulante 1 1
Inmersiéon del molde en el latex
6 1 1
amarillo ‘\
. Traslado de los moldes para hacer los L )
rollos
8 | Realizacion del rollo 5 0

9 | Colocacién de los moldes en el choque 1 2

Supervisado por: Elaborado por:
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Flujograma

Figura 24: Flujograma del proceso de inmersién
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Tabla 25: Indicadores de mejora en el proceso de inmersioén

. . Tiempos Tiempo % de
Actividades P d .pd Reduccié
Actuales | Propuestos | reducido | Reduccion
Transporte del latex a los tanques de
cebado 40 10 30 75%
Colocaciéon de los moldes en las
angarillas 3 3 0 0%
Inmersion del molde en el coagulante 1 1 0 0%
Inmersion del molde en el latex negro 1 1 0 0%
Inmersion del molde en el coagulante 1 1 0 0%
Inmersion del molde en el latex
amarillo 1 1 0 0%
Traslado de los moldes para hacer los
rollos 0%
Realizacién del rollo 0%
Colocacién de los moldes en los coches 0%
Totales 54 24 30 56%
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
Figura 25: Indicadores de mejora en el proceso de inmersion
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Justificacion en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de inmersion actualmente el tiempo total empleado para el
desarrollo de cada una de sus actividades es de 54 minutos, sin embargo, una vez
desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reduccién parcial de tiempo a (24

minutos) en donde la Unica actividad en la que se puede disminuir el tiempo es la siguiente:
Transporte del latex preparado a los tanques de cebado

Actualmente, el transporte de latex se lo realiza de forma artesanal (baldes de 20 kilos) y el
recorrido aproximado que realiza el empleado desde el lugar de almacenamiento del latex
preparado hasta el tanque de cebado para el latex negro es de 5 metros, mientras que para el
tanque de cebado para el latex amarillo es de 10 metros. Cabe destacar que la capacidad del
tanque de cebado es de 200 kilos, es decir, el trabajador tiene que realizar varias veces un
cierto recorrido hasta completar los 200 Kilos para lo cual el trabajador emplea en promedio
40 minutos, lo que se propone para disminuir el tiempo de ejecucién de esta actividad es que
el almacenamiento del latex procesado sea justo junto a los tanques de cebado de esta
manera la distancia que recorre el trabajador sea eliminado, ademas ya no sera necesario
que se llene la capacidad del tanque en su totalidad sino a medida que sea necesario su

utilizacion.

Para las demas actividades que se encuentran identificadas dentro del proceso de inmersioén
los tiempos estan ya establecidos haciendo imposible que se reduzca tiempo por la

complejidad de cada uno de ellos.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE VULCANIZADO
Tabla 26: Vulcanizado
Tiempo Distancia
N¢ | Proceso D V O
(m) (mtros)

1 |Precalentamiento del horno 15 3 ’\

Llenado de seis coches c/u con
2 90 0

96 m.
3 |Ingreso al horno de los coches 5 2 ?/
4 | Cocinado de los guantes 80 0 +
5 |Sacado de los coches del horno 5 3 +
6 | Desmoldado 30 0

Traslado de los guantes en
7 5 5

gavetas hacia el area de lavado
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Flujograma
Figura 26: Flujograma del proceso de vulcanizado
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Tabla 27: Indicadores de mejora en el proceso de vulcanizado

Actividades Tiempos Tiempo reducido | % de Reduccion
Actuales | Propuestos

Precalentamiento del horno 15 15 0 0%

Llenado de 6 coches c/u con 180 90 90 50%

96 manos

Ingreso de los coches al 10 5 5 50%

horno

Cocinado de los guantes 120 80 40 33%

Sacado de los coches del 10 5 5 50%

horno

Desmoldado 40 30 10 25%

Traslado de los guantes en 10 5 5 50%

gavetas

Totales 355 230 155 40%

Figura 27: Indicadores de mejora en el proceso de vulcanizado
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Justificacion en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de vulcanizado actualmente el tiempo total empleado para
el desarrollo de cada una de sus actividades es de 355 minutos, sin embargo, una vez
desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reduccién parcial de tiempo a

(230 minutos) bajo las siguientes caracteristicas:

En la actualidad, necesariamente para el proceso de vulcanizado se necesita que existan seis
coches c/u con 96 manos y un precalentamiento previo del horno, sin embargo luego de la
utilizacion del horno este se apaga y para una posterior remesa nuevamente hay que
precalentar el horno, a partir de ello se propone que el ingreso al horno ya no sea de 6 coches
c/u con 96 manos sino de la mitad, es decir tres coches y el precalentamiento del horno se lo
realice una sola vez pues mientras el horno cocine los tres coches por un tiempo de 80
minutos, el trabajador tiene ese tiempo para llenar los otros tres coches de manera que esta

actividad se la desarrollaria en secuencia sin la necesidad que existan paras innecesarias.

Por otro lado, el estado del piso de la empresa es deteriorado lo que ocasiona mayor
desgaste de las llantas de los coches lo que dificulta su traslado de un lado hacia otro
empleando mayor tiempo, este es el caso al momento de ingresar y sacar los coches del
horno, sin embargo, lo que se propone primero es readecuar el piso de toda la empresa y
luego cambiar las llantas actuales de los coches (caucho) por otras de plastico mismas que

tienen mayor resistencia y menor desgaste.

El desmoldado actual consiste en que un trabajador coge una angarilla la cual pone en un
anaquel en donde en su interior cuenta con una tina con agua, a partir de ello el trabajador
con una mano moja el molde (mano) y luego procede con el desmoldado asi hasta completar
la angarilla en su totalidad. Bajo este preambulo lo que se propone es que el trabajador
ingrese por una sola vez la angarilla dentro de la tina de agua y tenga la opcién de utilizar sus

dos manos para realizar el desmoldado de forma mas rapida.

Finalmente, el traslado de los guantes en gavetas se realiza de la siguiente manera,
actualmente son transportadas de forma artesanal por el empleado en donde recorre una

distancia aproximada de 5 metros, es decir, lo que se propone es que este traslado ya no sea
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de forma artesanal sino a través de un coche que tenga la capacidad de llevar mas cantidad

de gavetas.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE LAVADO O CLORINADO
Tabla 28: Clorinado

Tiempo | Distancia
N¢ | Proceso D V
(m) (mtros) o D I:>
1 |Llenado del tanque con agua 5 2 LN
Ingreso al tanque de los guantes
2 . 8 0
vulcanizados
3 | Primer lavado manual 15 1 +
4 | Virado del guante (negro al amarillo) 15 5 +
5 | Conteo de guante de 200 manos 2 1 ¢\
6 Tras.lado del producto hacia la maquina 2 0 >e
clorinadora
7 Pesado de 4cidos 5 1 /o/
8 Llen.ado con agua de la maquina 5 1 o
clorinadora
9 | Colocacién del 4cido en el agua 2 0
10 |Ingreso ala maquina clorinadora 3 0 +
11 | Clorinado 30 0 )
12 Sah(.ia del producto de la maquina 10 4 +
clorinadora
13 | Llenado con agua de la maquina lavadora 0 *\
14 | Traslado de los guantes clorinados 0 >e
15 Ingreso del producto a la maquina 5 0
lavadora
16 | Lavado 30 1 3
17 Salida del producto de la maquina 5 0
lavadora
18 Sacado del producto en gavetas para que 15 0 l
se escurra el agua
Supervisado por: Elaborado por:
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Flujograma

Figura 28: Flujograma de proceso de clorinado
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Tabla 29: Indicadores de mejora en el proceso de clorinado

.. Tiempos Tiempo % de
Actividades Actuales | Propuestos reducido | Reduccién
Llenado del tanque con agua 30 5 25 83%
Ingreso al tanque de los guantes vulcanizados 10 8 2 20%
Primer lavado manual 15 15 0 0%
Virado del guante (negro al amarillo) 30 15 15 50%
Conteo de guante de 200 manos 2 2 0 0%
Traslado del producto hacia la maquina
clorinadora 2 2 0 0%
Pesado de acidos 5 5 0 0%
Llenado con agua de la maquina clorinadora 30 5 25 83%
Colocacién del acido en el agua 2 2 0 0%
Ingreso a la maquina clorinadora 3 3 0 0%
Clorinado 30 30 0 0%
Salida del producto de la maquina clorinadora 10 10 0 0%
Llenado con agua de la maquina lavadora 30 5 25 83%
Traslado de los guantes clorinados 2 2 0 0%
Ingreso del producto a la maquina lavadora 5 5 0 0%
Lavado 30 30 0 0%
Salida del producto de la maquina lavadora 5 5 0 0%
Sacado del producto en gavetas para que se
escurra el agua 30 15 15 50%

Total 271 164 107 39%

Figura 29: Indicadores de mejora en el proceso de clorinado
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Justificacion en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de clorinado actualmente el tiempo total empleado para el

desarrollo de cada una de sus actividades es de 271 minutos, sin embargo, una vez

desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reducciéon parcial de tiempo a

(164 minutos) en donde la Unica actividad en la que se puede disminuir el tiempo es la

siguiente:

Llenado del tanque con agua: actualmente esta actividad es desarrollada con baldes de 20

kilos, sin embargo, con la adquisicion de la bomba eléctrica el tiempo de ejecuciéon

disminuira considerablemente, pasando de 30 minutos a 5 minutos para esta actividad.

Ingreso al tanque de los guantes vulcanizados: como se mencion6 en el proceso anterior,

en la actualidad el transporte se lo realiza de forma artesanal, con la propuesta se propone

adquirir un coche para el traslado de las gavetas hasta este sitio lo cual permitira al

trabajador realizar esta actividad en menor tiempo.

Primer lavado manual: no aplica.

77




Virado del guante (negro al amarillo): actualmente esta actividad es desarrollada por una
sola persona lo cual implica el uso de mayor tiempo, sin embargo, existe una persona
polifuncional dentro de la empresa a quien se designara para que colabore en esta actividad

por lo que con dos trabajadores realizando esta actividad el tiempo empleado se reducira.
Conteo de guante de 200 manos: no aplica

Traslado del producto hacia la maquina clorinadora: no aplica

Pesado de acidos: no aplica

Llenado con agua de la maquina clorinadora: actualmente esta actividad se la ejecuta en
30 minutos porque se lo hace a través de una pequefia manguera, sin embargo, con la
adquisicion de la bomba eléctrica se espera que esta actividad se la desarrolle en un menor

tiempo 5 minutos.
Colocacion del acido en el agua: no aplica.

Ingreso a la maquina clorinadora: no aplica

Supervisado por: Elaborado por:
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Clorinado: no aplica
Salida del producto de la maquina clorinadora: no aplica

Llenado con agua de la maquina lavadora: actualmente esta actividad se la ejecuta en
treinta minutos porque se lo hace a través de una pequefia manguera, sin embargo, con la
adquisicion de la bomba eléctrica se espera que esta actividad se la desarrolle en un menor

tiempo ciinco minutos.

Traslado de los guantes clorinados: no aplica

Ingreso del producto a la maquina lavadora: no aplica
Lavado: no aplica

Salida del producto de la maquina lavadora: no aplica

Sacado del producto en gavetas para que se escurra el agua: actualmente esta actividad
la desarrolla una sola persona lo cual implica mayor tiempo, sin embargo, para esta actividad

se delegara otra persona mas para que colabore.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE SECADO
Tabla 30: Secado
Ne | Proceso Tiempo Distancia aov O
(m) (d) | (mtros)

1 | Precalentamiento de la tombola 15 2 [

2 | Llenado del producto con 200 m 5 3

3 |Ingreso del guante en la tombola 5 1 (
4 |Secado 90 0 A\
5 | Enfriado 30 0

6 |Sacado del guante de la tdmbola 3 1 <
7 | Traslado al area de empaque 3 5

Supervisado por:

Elaborado por:
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Flujograma

Figura 30:
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Tabla 31: Indicadores de mejora en el proceso de secado

. . o
Actividades Tiempos Tl(;:m_pdo d/o de_ .
Actuales | Propuestos | reducido | Reduccion
Precalentamiento de la tombola 15 15 0 0%
Llenado del producto (guates) en 10 5 5 50%
gavetas
Ingreso del producto en la tdémbola 5 5 0 0%
Secado 90 90 0 0%
Enfriado 30 30 0 0%
Sacado del producto de la tombola 5 3 2 40%
Traslado del producto (guantes) al 5 3 2 40%
area de empaque
Totales 160 151 9 6%
Figura 31: Indicadores de mejora en el proceso de secado
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Justificacion en reduccion de tiempos

De manera general en el proceso de secado actualmente el tiempo total empleado para el
desarrollo de cada una de sus actividades es de 160 minutos, sin embargo, una vez
desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reducciéon parcial de tiempo a
(151 minutos) en donde la Unica actividad en la que se puede disminuir el tiempo es la

siguiente:
Precalentamiento de la tombola: no aplica

Traslado del producto (guates) en gavetas: actualmente, esta actividad se desarrolla de
forma artesanal en donde el trabajador recorre una distancia aproximada de 5 metros, sin

embargo, se propone que ahora el traslado se lo haga a través de un coche.
Ingreso del producto en la tdémbola: no aplica

Secado: no aplica

Enfriado: no aplica

Sacado del producto de la tombola: no aplica

Traslado del producto (guantes) al area de empaque: actualmente, esta actividad se
desarrolla de forma artesanal en donde el trabajador recorre una distancia aproximada de 5
metros, sin embargo, se propone que ahora el traslado hacia la zona de empaque se lo realice

a través de un coche.

Supervisado por: Elaborado por:
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PROCESO DE EMPAQUE
Tabla 32: Empaque
Ne | Proceso Tiempo Distancia 4 o
(m) (d)| (mtros)
Recepcion del guante de la etapa de
! seca(;)o : ' ? o /.
2 | Virado del guante (amarillo a negro) 15 1 ,/
3 | Clasificaciéon del guante 10 2 +
4 | Calificacion por pares 5 1 /‘
5 | Control de calidad 1 1 «
6 | Empacado individual 1 1 \?
7 | Sellado del producto 1 1 +
8 | Empaque por docena 5 1 +
9 | Empaque final 10 2 $\
10 | Almacenamiento 5 4

Supervisado por:

Elaborado por:
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Flujograma
Figura 32: Flujograma del proceso de empaque
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Tabla 33: Indicadores de mejora en el proceso de empaque

. 3 V)
Actividades Tiempos Tleml?o % d N
Actuales | Propuestos reducido |Reduccion
Recepciéon del guante de la etapa de
secado 5 2 3 60%
Virado final del guante (amarillo a
negro) 30 15 15 50%
Clasificacion del guante por talla 15 10 5 33%
Clasificacion por pares 10 5 5 50%
Control de calidad 5 1 4 80%
Empacado individual 1 1 0 0%
Sellado del producto 1 1 0 0%
Empacado por docenas 5 2 3 60%
Empacado final en lonas 10 5 5 50%
Almacenamiento 5 2 3 60%
Total 87 44 15 49%

Figura 33: Indicadores de mejora del proceso de empaque

B Actuales ® Propuestos
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Justificacion en reduccién de tiempos

De manera general en el proceso de empacado actualmente el tiempo total empleado para el
desarrollo de cada una de sus actividades es de 87 minutos, sin embargo, una vez
desarrollado el andlisis respectivo se propone realizar una reduccién parcial de tiempo a (44

minutos) en donde la Unica actividad en la que se puede disminuir el tiempo es la siguiente:
Recepcidn del guante de la etapa de secado:

Virado final del guante (amarillo a negro): actualmente esta actividad es desarrollada por
una persona por lo que conlleva mayor empleo de tiempo (30 minutos), por lo que se
propone que en esta actividad colabore otra persona (polifuncional) y el tiempo que se

utilice baje a 15 minutos.

Clasificacion del guante por nimero: actualmente esta actividad es desarrollada por una
persona por lo que conlleva mayor empleo de tiempo (15 minutos), sin embargo, se propone
que en esta actividad colabore otra persona (polifuncional) y el tiempo que se utilice baje a

10 minutos.

Clasificacion por pares: actualmente esta actividad es desarrollada por una persona por lo
que conlleva mayor empleo de tiempo (10 minutos), sin embargo, se propone que en esta

actividad colabore otra persona (polifuncional) y el tiempo que se utilice baje a 5 minutos.

Control de calidad: actualmente esta actividad es desarrollada de forma artesanal por una
persona quien infla el guante y revisa si no existe deficiencias en el producto y esto conlleva
la utilizaciéon de mucho tiempo (5 minutos por guante), sin embargo, se propone que en esta
actividad sea desarrollada por un compresor que infle el guante de esta manera el trabajador

identifique de forma mas rapida si existe o no deficiencias en el producto
Empacado individual: no aplica
Sellado del producto: no aplica

Empacado por docenas: actualmente esta actividad es desarrollada por una persona por lo
que conlleva mayor empleo de tiempo (5 minutos), sin embargo, se propone que en esta

actividad colabore otra persona (polifuncional) y el tiempo que se utilice baje a 2 minutos.

Supervisado por: Elaborado por:
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Empacado final en lonas: actualmente esta actividad es desarrollada por una persona por
lo que conlleva mayor empleo de tiempo (10 minutos), sin embargo, se propone que en esta

actividad colabore otra persona (polifuncional) y el tiempo que se utilice baje a 5 minutos.

Almacenamiento: actualmente esta actividad es desarrollada por una persona por lo que
conlleva mayor empleo de tiempo (5 minutos), sin embargo, se propone que en esta

actividad colabore otra persona (polifuncional) y el tiempo que se utilice baje a 2 minutos.

Supervisado por: Elaborado por:

Modelo de las 5S

Basicamente el modelo de las 5’s hace referencia al mantenimiento integral de la empresa u

organizacion, sin embrago, este modelo no se enfoca inicamente en la maquinaria, equipo o

88



infraestructura propia de la empresa, sino que también se enfoca al mantenimiento del
ambiente del trabajo. Bajo estas consideraciones, la empresa Plastilatex se ve en la necesidad
elemental de aplicar el modelo en mencién a fin de mejorar su gestiéon con base a ciertos
parametros que mantengan un eficiente entorno laboral que permita mejorar los niveles de
calidad, reduccidn significativa de costos, eliminaciéon de tiempo muertos. Por lo tanto, su

aplicacidn correcta aumentaria el compromiso de todos quienes son parte de la institucién.

Bajo estos antecedentes la mejora continua inmiscuye a todo el personal administrativo,
operativo, de servicio, etc. a fin de lograr la mayor productividad posible evidenciada a
través de los siguientes factores: menos productos defectuosos, disminucién de accidentes
laborales, recorrido de distancias innecesarias, menos averias por revision continua

aumento de espacio para desenvolverse mejor en sus funciones dentro de la empresa.

Para poder empezar a aplicar y ejecutar la estrategia 5's se debera responder muchas
preguntas referentes a como, que, porque y para que cambiar o reorganizar el espacio fisico,
partiendo que el enfoque técnico-operativo es el mas importante en la empresa, a fin de
tener una Optima administracion de los inventarios, flujo de la materia prima,
almacenamiento y la distribucién. El nuevo empresario debe estar consciente de que va a
entrar a una “guerra” en la empresa, en el sentido de que las cosas que estan desorganizadas,
que son las fases que me van a permitir desarrollar bien mis actividades, por eso
necesariamente se debe hacer el estudio para plantear las estrategias para vencer la guerra

partiendo de la distribucién actual de la planta graficado en el siguiente plano.

Figura 34: Distribucion de planta actual

C e

PLANTA ACTUAL N+0.20: Baja

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Desarrollo del Modelo 5°S
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A continuacion, se desarrolla el modelo de las 5's conforme a las necesidades de la empresa

Plastilatex.

1. Clasificacion (Seiri)
La primera S a aplicar corresponde a Seiri que en espaiiol significa clasificacion, en donde la
empresa necesariamente tendra como principal funcién separar lo que utiliza y lo que no

desechar ya sea al reciclaje o de forma general votar a la basura.
Objetivo: Separar las cosas necesarias de lo innecesario.

e Ejecutar un inventario periédico de los productos que se encuentran en buenas
condiciones para ser comercializados y obtener réditos econdmicos (Separar los
guantes buenos y los guantes de segunda desecharlos).

e Realizar una clasificacion de los productos existentes por categorias de productos (#
de guantes).

e Eliminar de forma permanente cosas innecesarias que se encuentren ocupando
sitios que podrian ser aprovechados de mejor manera (tanques, recipientes, gavetas,

sacos, etc.).
Ejecucion de la Clasificacion

Para la ejecucién de la primera S, es necesario realizar una clasificacién del producto, de esta
manera la empresa dispondra de un mejor control de stock. Esto permitira a cada uno de los
trabajadores tener a su disposicién y a la mano los productos, herramientas y maquinaria
necesaria para el proceso productivo, mientras que las cosas innecesarias podran ser

vendidas como reciclaje, o desechadas de la empresa definitivamente.
Identificacion de los elementos necesarios

En este apartado, es de vital importancia identificar las cosas y productos innecesarios para

posteriormente llevarlos a un lugar elegido para comenzar con la implementacién de las 5S.

A continuacion, se describe ciertos tips que pueden ser de gran ayuda para que la empresa

comience a ejecutar la presente propuesta.

e Es necesario separar los productos que sirven ahora o que en determinado
momento podrian servir. Por ejemplo, dentro de la empresa se puede hablar de
ciertas cosas como gavetas, tanques y coches.

e Disefiar un formato que recolecte informacién tanto de productos como
herramientas y maquinaria que seran utilizadas de forma prioritaria en el area y
otro formato con la descripcion de aquellas que son innecesarias. Por ejemplo, para
productos, la cantidad de guantes de primera y la cantidad de guantes de segunda,
en cuanto a los quimicos de igual forma los que son frecuentemente utilizados y los

que no iran en el segundo formato
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Figura 35: Identificacidn de los elementos necesarios
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Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Una vez aplicado el formato para la identificacion de elementos necesarios se pueden
obtener los siguientes beneficios importantes para el correcto funcionamiento de la

empresa:

e Incremento de espacio

e Gestion adecuada de inventario

e Eliminacién de productos innecesarios

e Disminucidn de riesgo por manipulacién

e Mayor comodidad para acceder a otros elementos (productos, herramientas,

maquina).

En conclusion, con la aplicacion de esta S (clasificacion) se podra ejecutar una buena gestion
de clasificacion que permitird incrementar la eficiencia en la gestiéon y organizacion del

departamento de bodega.
2. Organizacién (Seiton)

La segunda S a aplicar corresponde a Seiton que en espafiol significa organizacién, en donde
netamente consiste en el estudio de la eficiencia, es decir de cuan rapido un trabajador puede

conseguir lo que necesita a priori.

Objetivo: Ubicar los productos en lugares estratégicos y visibles bajo las siguientes

consideraciones:

e Seguridad: consiste en ubicar los productos en lugares ideales con el objetivo

de evitar en lo posible que caigan, se muevan o en cierta medida lleguen a
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estorbar durante el proceso que se esté ejecutando. Por ejemplo, delimitacién
de cada una de las areas (Area de quimicos, Area de producto terminado)

e Eficacia: Poner a disposiciéon de los trabajadores tanto los insumos como la
materia prima para su utilizacién dentro de cada uno de los procesos
productivos, de esta manera evitar la pérdida del recurso tiempo y evitar la
fatiga del empleado por tener que recorrer cierta distancia. Por ejemplo, de
acuerdo con la nueva distribucién de planta que se propone que cada uno de los
procesos vayan en secuencia y ubicar estratégicamente el darea de
almacenamiento de materia prima para que los trabajadores tengan todo a su
alcance y no haya la necesidad de que recorran distancias innecesarias como

actualmente lo hacen.

Ejecucion de la Organizacion

Basicamente, el objetivo primordial con la aplicacion de la segunda S es poner los articulos
en un lugar idéneo, donde se pueda encontrar de forma facil, asi mismo una vez que fueron
utilizados estos materiales el empleado estd en la obligacion de retornar el articulo

(herramienta, maquinaria) al mismo lugar de donde fue cogido.

Por intermedio de la aplicacién de la segunda S se proyecta mejorar la identificacion y
marcacion de los controles de los productos, equipos y sistemas para realizar un adecuado

mantenimiento y una adecuada conservacion.

Finalmente, mediante la aplicacién de esta S se pretende de cierta manera facilitar la
busqueda de los insumos, materias primas, herramientas, para mejorar la eficiencia en el

proceso productivo.
Orden y estandarizacion

En este apartado, se establece que el orden es primero que la estandarizacidn, bajo este
antecedente el lugar de trabajo siempre debe estar organizado, con las cosas en sus
respectivos lugares, para luego proceder con la estandarizaciéon de materiales. Por otro lado,
la estandarizacion se enmarca en disefiar un modelo para ejecutar actividades y
procedimientos. A continuacioén, se detalla informacién que ayudara a la empresa dentro de

su gestidn:
Clasificacion

e Definir las familias de los productos y materiales que se encuentren en la empresa.

(Guantes de primera y segunda), (Quimicos utilizados con frecuencia).

Organizacion de las nuevas areas
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e Colocar y guardar los productos dependiendo de la frecuencia de su uso, unos a la

mano y otros alejados.

A continuacién, en la figura 36 se detalla informacién de los materiales que pueden ser

ubicadas por su frecuencia de uso.

Figura 36: Materiales que son utilizados dentro del proceso

Junto ala Cerca de la

persona persona

Materiales que
son utilizados
dentro del
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produccion

En areas

comunes
En Bodega

Area muerta
de Bodega

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Mediante la aplicacion de la segunda S la empresa podria obtener las siguientes ventajas:
e Serad mas facil encontrar los productos, materiales, herramientas, insumos, materia

prima minimizando tiempos y recursos que pueden ser aprovechados en otras

actividades.
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Se podra identificar fAcilmente los materiales faltantes dentro del inventario.

Brindar una mejor imagen a la empresa

Una vez desarrollada la organizacién, se puede empezar a disefiar procesos o normas a fin de

mantener la clasificacién, orden y limpieza de cada una de los departamentos.

e
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El presente plano indica cdmo va a hacer el nuevo sistema de produccién con las adecuadas

etapas que se propone siguiendo una secuencia que permita a los trabajadores ganar tiempo

y aumentar el proceso de produccién.

Tabla 34: Area 1

Cédigo Areas Profundidad | Ancho | m2 Despilfarro m?
Area 1A Almacenamiento de latex | 4,4 6,3 29,92 | 8,86
Area 1P Almacenamiento de latex | 3,9 5,4 21,06
% DE REDUCCION 30%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017) .
Tabla 35: Area 2
Cédigo Areas Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 2A Almacenamiento sacos 6,3 8,7 54,81 27,45
Area 2P Almacenamiento sacos 4.8 57 27,36
% de reduccién 50%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
Tabla 36: Area 3
Cdodigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 3A Preparacion de quimicos | 9,5 5,6 53,2 31,06
Area 3P Preparacién de quimicos 5,4 4,1 22,14
% de reduccién 58%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
Tabla 37: Area 4
Céodigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 4A Preparacién de cuagulante | 9,5 5,6 53,2 31,06
Area 4P Preparacién de cuagulante | 5,4 4,1 22,14
% de reduccién 58%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
Tabla 38: Area 5
Cédigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 5A Preparacion de latex 9,5 5,6 53,2 31,06
Area 5P Preparacion de latex 5,4 41 22,14
% de reduccion 58%

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Tabla 39: Area 6
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Cédigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 6A Proceso de inmersion 5,72 6,38 39,35 10,06
Area 6P Proceso de inmersion 6,1 8,1 49,41
% de reduccién 20%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Tabla 40: Area 7
Codigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 7A Proceso de vulcanizado 11,78 9,7 114,27 28,26
Area 7P Proceso de vulcanizado 14,1 6,1 86,01
% de reduccién 25%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017) ;

Tabla 41: Area 8
Cdodigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 8A Proceso de clorinado 5,72 6,38 39,35 653%
Area 8P Proceso de clorinado 7,4 6,2 45,88

14%

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Tabla 42: Area 9
Cédigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area 9A Proceso de secado 5,15 6 30,9 8,97
Area 9P Proceso de secado 51 4,3 21,93
% de reduccion 29%
Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Tabla 43: Area 10
Cédigo Area Profundidad | Ancho |m2 Despilfarro
Area10A | Bodega 5,15 6 30,9 8,97
Area10P | Bodega 51 4,3 21,93
% de reduccién 29%

Fuente: Empresa Plastilatex

Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

3. Limpieza (Seiso)

La tercera S a aplicar corresponde a Seiso que en espafiol significa limpieza, en donde es

importante que cada zona asignada para el desarrollo de las actividades debera estar

siempre limpia.

Objetivo: Realizar la limpieza de las areas pocos accesibles.
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e Levantar los escombros y la basura que pudieran estorbar en determinado
momento (recipientes vacios, sacos).
e Realizar la limpieza de la zona de trabajo ya sea con una escoba o aspiradora segin

sea el caso.
Ejecucion de la limpieza

Mediante la aplicacién de esta S se pretende crear conciencia en los trabajadores sobre la
asepsia que deben mantener y el orden que deben tener los elementos que son utilizados por
ellos durante los diferentes procesos productivos. Este proceso se consigue mediante la
capacitaciéon permanente hacia el personal, para hacer de esta actividad un hdabito, logrando

administrar el recurso tiempo con eficacia.

4. Estandarizacion (Seiketsu)

La cuarta S a aplicar corresponde a Seiketsu que en espafol significa estandarizacion.

Objetivo: Mantener el orden, limpieza e imagen del lugar de trabajo

e Realizar la limpieza permanente y con la frecuencia del lugar de trabajo.
e Realizar la organizacion del sitio de trabajo

e Realizar el disefio de procedimientos para mantener el lugar ordenado y aséptico.
Ejecucion de la estandarizacion

La implementacién de esta S estd muy relacionada con la creacidn de habitos para lograr un
adecuado ambiente en el lugar del trabajo hacer que éste espacio se encuentre en las mejores

condiciones posibles.
Estandarizacion

Este apartado trata de complementar las 3 S aplicadas con anterioridad, a través de un
continuo mejoramiento en cada proceso, corroborando toda la informacién que se ha
desarrollado y aprobado, de esta manera se hace una reflexién acerca de los elementos

encontrados para dar una solucién.
Beneficios

e Mejoramiento del bienestar del personal y del cliente para mantener un lugar limpio
e impecable de manera permanente.
e Se evita la probabilidad de tener enfermedades por el contacto con el polvo o con

desperdicios.
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5. Disciplina (Shitsuke)

La quinta S a aplicar corresponde a Shitsuke que en espafiol significa disciplina que quiere

decir la voluntad de hacer las cosas como se supone que deben hacer.

Objetivo: Respetar las normas a las que se llegaron con el equipo de trabajo.

e Respetar alos demas
e  Cumplir las normas en el lugar de trabajo.

e Transformar las actividades a habitos de convivencia
Estrategia “La constancia hace al maestro”

La disciplina crea la necesidad de hacer practica la norma, consiste en aplicar
adecuadamente los procesos, estandares y controles que se desarrollaron con antelacidon.
Esta es la base de las 4S de las que se hablaron con anterioridad, porque si no existe
disciplina el sistema no tiene validez alguna.

Disciplina

Instaurar normas o politicas a fin de conseguir constancia mediante su aplicacion y
desarrollo. De esta manera los trabajadores tendran que respetar las politicas propuestas,

que pronto se volvera en un habito en cada uno de ellos.
Pasos para crear disciplina en el lugar de trabajo

e Ubicar las normas establecidas en un lugar visible para que todos los trabajadores
tengan conocimiento y las apliquen con regularidad.

e Estimular la constancia del personal con bonificaciones o premios.
Comparacion de tiempos (Actuales vs Propuestos)

Tabla 44: Comparacidn de tiempos

Procesos Tiempo
Actual | Propuesto
Preparacién de quimicos 860 835
Preparacion del coagulante 1150 1135
Preparacion del latex 1825 1795
Proceso de inmersién 54 24
Proceso de Vulcanizado 385 230
Proceso de Clorinado 271 164
Proceso de secado 160 151
Proceso de empaque 87 44
Total 4792 4378

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)
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Figura 38: Comparacion de tiempos
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Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

El tiempo empleado dentro de las actividades que se ejecutan dentro del proceso actual de la
empresa suman 4792 minutos, mientras que se propone disminuir este tiempo a 4378
minutos a través de ciertos retoques que se ejecutaran dentro de la empresa como:
adecuacion del espacio fisico de la empresa, redistribuciéon de areas, adquisiciéon de

magquinaria y herramienta.

Indicadores de productividad

Es una medida que suele emplearse para conocer que tan bien estan utilizando sus recursos
(o factores de produccién) un pais, una industria o una unidad de negocios. Dado que la
administracién de operaciones y suministros se concentran en hacer el mejor uso posible de
los recursos que estan a disposicion de la empresa, resulta fundamental medir la
productividad para conocer el desempefio de las operaciones. A continuacién, se detalla la

ecuacion con la cual se mide la productividad.

Salidas

Productividad = ————
roductivida Entradas

Tabla 45: Calculo de la productividad

Datos de Insumos y Produccion ($) Desarrollo
Output (producto) Medida total
1. Unidades terminadas 1.200 0,02
2. Trabajo en proceso 24
3. Dividendos 0
4. Bonos 0 | Medidas multifactoriales

99



5. Otros ingresos 0 0,13
Total output (producto) = 1.224

0,13
Input (insumos)
1. Humano $2.240
2. Material $7.200
3. Capital $62.000 | Medidas parciales 3,06
4. Energia $400 3,00
5. Otros gastos $2.200
Total inputs (insumos) = $74.040

Datos de Insumos y Produccion ($) Desarrollo
Output (producto) Medida total
1. Unidades terminadas 2.000 0,03
2. Trabajo en proceso 50
3. Dividendos 0
4. Bonos 0 | Medidas multifactoriales
5. Otros ingresos 0 0,22
Total output (producto) = 2.050
0,22

Input (insumos)
1. Humano $2.240
2. Material $7.000
3. Capital $62.000 | Medidas parciales 5,13
4. Energia $400 5,00
5. Otros gastos $1.000
Total inputs (insumos) = $72.640

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Determinacion de la productividad parcial

1.224

P e —
Par 400
PPar = 306

PPar =

Total outputs

Energia
2.050
Pp, = -
Par 400
PPar = 513
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5.13-3.06
3.06

)*100

Existe un incremento = (

Existe un incremento = 67%

Una vez desarrollado los calculos respectivos, se determina un incremento de la
productividad parcial del 67% realizando la comparacion entre el total de los outputs y la

energia de los periodos comparados.
Determinacion de la productividad multifactorial

Unidades producidas

P =
Mul Humano+Material
1.200 2.000
Pvmu = —— Pvuy = ——
Mul = 5 S 40+7.200 Mul = 40+7000
Pmul = 0.13 Pmul = 0.22
0.22-0.13
Existe un incremento = (T) * 100

Existe un incremento = 69%

Una vez desarrollado los calculos respectivos, se determina un incremento de la
productividad multifactorial del 69% realizando la comparacién entre el total de unidades

terminadas y la sumatoria de los recursos utilizados (Humano, Material)
Determinacion de la productividad Total

Total outputs (producto)

P =
Total Total inputs (insumos)
1.224 2.050
P = P =
Total = = 040 Total = 75 640
Protar = 0.02 Protar = 0.03
0.03-0.02
Existe un incremento = (T) * 100

Existe un incremento = 71%

Una vez desarrollado los cdalculos respectivos, se determina un incremento de la
productividad total del 71% realizando la comparacién entre el total outputs y el total de

inputs.
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5.2. Evaluacion Preliminar

Validacion del procedimiento para mejorar la calidad del proceso de produccién de la

empresa Plastilatex

Para realizar la validacidon correspondiente al procedimiento para mejorar la calidad del

proceso de produccién de guantes de latex en la empresa Plastilatex se procedi6 a indagar al

propietario, jefe de producciéon y operarios; con preguntas encaminadas a determinar la

factibilidad del procedimiento desarrollado para mejorar el proceso de produccién.

Las personas que formaron parte de la validacion del presente estudio cuentan con los

siguientes perfiles.

Tabla 46: Evaluacién preliminar

N Cargo Nombre Experiencia | académics
1 | Gerente Alonso Gamboa 10 Ninguna
2 | Jefe de Produccion Oswaldo Gamboa 10 Magister
3 | Preparacién de quimicos | Miguel Tiban 5 Bachiller
4 | Inmersién Sadl Castillo 5 Bachiller
5 | Clorina Danilo Masapuncho 3 Bachiller
6 | Empaca Ruth Ichina 3 Bachiller
7 | Rollo y desmolde Verdnica Bonilla 1 Bachiller

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Resultados de la validacidn realizada tanto al personal administrativo como al personal

operativo de la empresa Plastilatex.

Tabla 47: Resultados parciales de la evaluacion preliminar

Ne Aspectos a Evaluar MA | BA|A|PA |1

1 | Considera adecuado la redistribucion de planta propuesta 7 0 0] 0 |0
Considera adecuado que la empresa disponga de un

2 o L 6 1 /]0] 0 |O
procedimiento para la compra de materia prima
Es adecuado implementar el manual de procedimientos

3 L 7 0 |0O]|] 0 |O
disenado para la empresa

4 | Es adecuado proponer tiempos para cada uno de los | 4 2 1 0 1lo0
procesos que realiza la empresa con base a ciertos
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mejoramientos que la empresa experimente

5 Considera adecuado el tiempo reducido una vez efectuado 5 9 ol o |lo
la comparacion entre el tiempo actual y tiempo propuesto

6 | Esadecuado implementar la metodologia 5’s en la empresa 6 1 0] 0 |0

7 | Son adecuados los indicadores de productividad calculados 3 3 1

Total 38 9 |21 0|0

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Tabla 48: Resultados finales de la evaluacién preliminar

Descripcion Frecuencia Porcentaje
Muy adecuado 38 78%
Bastante adecuado 9 18%
Adecuado 2 4%
Poco adecuado 0 0%
Inadecuado 0 0%
Total 49 100%

Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Figura 39: Resultados finales de la evaluacién preliminar
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= Bastante adecuado
= Adecuado
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Fuente: Empresa Plastilatex
Elaborado por: Gamboa, 0. (2017)

Con base a los criterios aportados por el personal tanto administrativo como operativo, se
demuestra la viabilidad y factibilidad del presente estudio, pues bajo su amplia experiencia y
segun sus respectivos criterios el 96% coinciden que lo realizado se enmarca en actividades

muy adecuadas y bastante adecuadas.
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Capitulo 6

Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

e Por medio del estado del arte se pudo recolectar importante informacion en torno al
disefio y andlisis de procesos de la empresa, empezando por la planificacion para
poder definir el volumen y el momento de la produccién, segundo los procesos para
identificar los cuellos de botella que existen creando un sistema de produccion asi
poder gestionarlos y estructurarlos de tal forma que creen valor a la empresa,
ademas de analizar la produccion ajustada o manufactura esbelta que se caracteriza
por aplicar el minimo de recursos al momento de realizar las operaciones definiendo
asi el proceso, luego el valor que incluye, los flujogramas, las actividades sin
despilfarro, el flujo continuo y finalmente la calidad total, no olvidandose de los
costos de produccién, para poder tener un control adecuado en el flujo financiero y

obtener un equilibrio minimo.

e Diagnosticado los nueve procesos de la empresa, se determina que los procesos son
desarrollados de forma empirica, los trabajadores no tienen un manual de funciones
que permita tener una clara funcién diaria en el area de trabajo, es decir, los
trabajadores cuando no tienen trabajo tienden a hacer otras actividades, y estas
actividades les conlleva otro tiempo descuidando la anterior tarea de la produccién

de guantes lo que ocasiona cuellos de botella, afectando al ritmo de produccidn.

e Comprendido cdmo funcionan los procesos en la empresa, se pudo establecer cada
una de las actividades que forman parte de los diferentes procesos estableciendo
tiempos y recursos. La herramienta que se utilizo fue el manual de procedimientos
estableciendo procesos, flujogramas, indicadores y la justificacién para la reduccion
de tiempos. Ademads, también se aplicé la metodologia 5 S (Seiri - Clasificacion,
Seiton - Organizacidn, Seiso- Limpieza, Seiketsu - Estandarizacién y Shitsuke -
Disciplina) buscando conseguir un mantenimiento integral de la empresa
enfocandose no solamente en la maquinaria, equipo o infraestructura sino también

enfocado directamente en el mantenimiento del ambiente de trabajo.
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6.2 Recomendaciones

e Analizar qué elementos de la filosofia de Lean Manufacturing, pueden ser aplicados
al proceso productivo, adaptandolo a las necesidades y estructura de la empresa,
como parte del mejoramiento continuo que propone el sistema de gestiéon de

calidad.

e Las herramientas y los recursos con los que cuenta la empresa son excelentes y
estan ahi disponibles en todo su proceso, sin embargo, por excelentes que estos
sean, si no existe un buen liderazgo o una buena cabeza a la interna de la empresa
que dirija sus operaciones, la empresa estaria desperdiciando este gran potencial

que posee.
e Finalmente, se recomienda aplicar dentro de la empresa el manual de procesos

propuesto con los tiempos actuales y la distribucién de equipos y maquinaria a fin

de mejorar sus procesos y aumentar la productividad de la misma.
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Resumen Final

“Procedimiento para la mejora de la calidad del procesos de producciéon de la empresa

Plastilatex”
Oswaldo Giovanni Gamboa Pazmifio
123 paginas

Proyecto dirigido por: Miguel Torres Almeida, MBA

El presente trabajo de investigaciéon fue realizado con la finalidad de mejorar el
procedimiento para incrementar la calidad del proceso de produccién de la empresa
Plastilatex, ya que a través de la investigacion de campo efectuada se pudo conocer la
realidad de la problematica, donde se encontré como problema central la afectaciéon del
ritmo de produccién por la apariciéon de constantes cuellos de botella, a partir de esto se
estructuré el Marco tedrico con base a informacidn referente a las variables objeto de
estudio (mejora de la calidad y proceso de produccion), el enfoque aplicado fue cualitativo
pues a través de las constantes visitas a la empresa se pudo identificar las causas que
generaron el problema bajo el criterio del investigador y tomando como referencia la
opinién del gerente y los operarios. Para ello, mediante la observacion se pudo disefiar
diagramas de bloque identificando tiempos y actividades actuales durante la ejecucidon de
cada uno de los procesos de produccién. Por otro lado, también se aplicé una entrevista al
gerente de la empresa con la finalidad de contar con informacién que permita buscar

alternativas de solucion

Finalmente, el producto final consistié en el disefio de un manual de procesos identificando
cada uno de los procesos desde la adquisicion de la materia prima hasta el empaque final del
producto para su posterior comercializaciéon. Por otro lado, también se desarrollé la
metodologia 5’s que hace referencia al mantenimiento integral de la empresa no solo en la

magquinaria, equipo o infraestructura, sino del mantenimiento del entorno del trabajo.
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Anexos

Anexo 1: Entrevista
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Pontificia Universidad Catélica del Ecuador - Sede Ambato
Entrevista aplicada al gerente propietario de la Empresa PLASTILATEX

La entrevista fue aplicada al gerente (Oswaldo Gamboa) en las instalaciones de la empresa
ubicadas en la calle (Av. Rodrigo Pachano y 22 de Enero-Entrada a la parroquia Atahualpa), a

continuacidn se describe los hallazgos encontrados a través de la entrevista planteada.

1. ;Dentro de la Empresa Plastilatex se ha implementado alguna herramienta o

sistema de gestion de la calidad?

Es un tema muy complicado implementar una herramienta o sistema de gestién de calidad
dentro de la empresa primero por la falta de recursos financieros y segundo para la falta de
conocimientos y la resistencia al cambio por parte de ciertos integrantes de la empresa pues
la empresa como tal lleva afios en el mercado con base a una gestiéon empirica y nada

documentado.
2. (La Empresa Plastilatex dispone de politicas de calidad?

Podria decirse que no se dispone de politicas de calidad pues la capacidad en cuanto a

recursos econémicos no permite realizar esta gestion.
3. (Qué areas generan mayor problema a la hora de producir guantes de latex?

Se ha identificado cuellos de botella en el proceso de inmersién puesto que la fuerza de
moldes es limitante, mientras que en el proceso de vulcanizado es mucho el tiempo muerto
que se genera hasta poder llenar 6 coches para de esta manera poder ingresar al horno para
que se cocine y finalmente en el proceso de lavado existen quimicos que actiian después de

12 0 24 horas.

4. ;Existen programas de capacitacién para los trabajadores en cuanto al tema de

calidad?
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A pesar de ser un tema de suma importancia, la empresa no ha realizado gestidn alguna para
brindar a sus colaboradores capacitaciones continuas lo que impide de cierta manera

mejorar los procesos que se desarrollan internamente para la produccién de guantes.
5. ¢Cuentala empresa con un plan de mejora de la calidad?

No, todo es manejado de forma empirica dentro de la empresa.

6. (En qué puntos del proceso se realizan inspecciones de calidad?

Las inspecciones de calidad se realizan en cada uno de los procesos, sin embargo, donde se
pone mayor énfasis es en el empacado del producto, esta actividad es desarrollada por los
operarios de dicha secciéon quienes tienen la obligacién de realizar una revisiéon exhaustiva
del guante a fin de identificar ciertas imperfecciones que puedan repercutir en la calidad de

producto que es entregado al cliente final.
7. ¢Existe un control en la adquisicion de materia prima?

No se realiza ningtin control pues los proveedores son conocidos desde hace afios, sin
embargo, en caso de que se evidencie algiin defecto en el momento del ingreso, se devuelve
la materia prima o a su vez los insumos al proveedor, ademds se realiza un registro de

disconformidades.
8. ;Durante el proceso de produccion se registran productos defectuosos?

Si, de hecho sucede con frecuencia, sin embargo, estan las personas encargadas del control
de calidad quienes son los responsables de separar estos productos para posteriormente

comercializarlos como productos de segunda a un menor precio.
9. (De qué proceso considera usted que se han derivado tales defectos del producto?

Personalmente, considero que los defectos del producto se originan en el proceso de

inmersion debido tal vez a ciertas imperfecciones en el molde.
10. ;Se han producido reclamos por productos defectuosos?

No, a pesar de ser una empresa pequefia, siempre se ha buscado entregar al mercado

productos de calidad con cero defectos.
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Anexo 2: Recepcion de materia prima (latex)

Plastilatex

Fuente: Empresa Plastilatex

Anexo 3: Preparacion de coagulante (mezcladora)

Plastilatex

Fuente: Empresa Plastilatex
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Anexo 4: Proceso de inmersion

Fuente: Empresa Plastilatex

Anexo 5: Elaboracién del rollo

Plastilatex

Fuente: Empresa Plastilatex
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Anexo 6: Proceso de lavado

Plastilatex
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Fuente: Empresa Plastilatex

Anexo 7: Proceso de empaque

Plastilatex

Fuente: Empresa Plastilatex
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Anexo 8: Almacenamiento producto final

Plastilatex

Fuente: Empresa Plastilatex

Anexo 9: Logo de la empresa Plastilatex

n PLASTILATEX

Fuente: Empresa Plastilatex
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Anexo 10: Guante Bicolor Doméstico Calibre 22

Fuente: Empresa Plastilatex
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