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RESUMEN

El punto central en esta investigacion esté relacionado con el mejoramiento
del proceso de transformacién de aceros usando técnicas de produccién

esbelta tales como mapeo de la cadena de valory 5 S.

El problema actual de la empresa es que se encuentra desordenada y sucia
lo que provoca bajos niveles de produccion, ademas de que en muchas

ocasiones no se logra encontrar el producto terminado.

El objetivo de la tesis es mejorar el orden y limpieza de la planta de una

empresa de acero mediante la implementacion del sistema 5 S.

La metodologia que se siguid fue primero identificacion del proceso y
desperdicios, medir indicadores de desempefio para luego comenzar con la
implementacion de las 5 S las cuales son: la clasificar, orden, limpiar,
estandarizar y mantener, luego se realiz6 mediciones de mejoras de los

indicadores.

Los resultados logrados son reducir costos, mejorar procesos, eliminar
desperdicios, aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener un margen

de utilidad.
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INTRODUCCION

El presente trabajo trata de la “Implementacion de la metodologia de las 5 S
para mejorar el area de elaboracion de planchas de la planta de una empresa

de acero”.

El area de elaboracion de planchas es critica debido a que es el producto
mayor vendido dentro de la empresa y ademas que es la fuente que alimenta

a los otros centros de trabajo.

En esta tesis se plantea como objetivo general mejorar el orden y la limpieza
de la Planta Este de una empresa de acero mediante la implantacion del
sistema 5 S; y como objetivo especificos, identificar y describir los procesos y
desperdicios por medio del mapeo de la cadena de valor, determinar
indicadores de productividad para medir las mejoras obtenidas después de la
implementacién y por Gltimo implementar el sistema de las 5 S en un area

critica de la empresa.

En el desarrollo de esta tesis se presenta una metodologia que comienza con
la identificacion del proceso y de los desperdicios, medir los indicadores de
desempefio para luego comenzar con la implementacién de las 5 S. Luego
de la implementacion se analiza los indicadores definidos para evaluar la

implementacion y presentar conclusiones y recomendaciones.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Planteamiento del problemay justificacion.

El presente trabajo tiende a ayudar a las organizaciones a realizar
numerosas mejoras a bajo costo. En la actualidad las empresas
enfrentan entornos cambiantes y mas competitivos por el desarrollo
permanente de nuevas tecnologias y de nuevos productos que no
solamente dependen de técnicas en los procesos productivos sino
mas bien del proceso de mejoramiento continuo que favorece

notablemente a las empresas.

Muchas fabricas pretenden alcanzar un alto nivel de calidad en
medio de la desorganizacion y el caos dentro de sus empresas y

oficinas. Esta desorganizacion y caos se debe a que dentro de las



empresas se mantienen muchos conceptos de organizacion
antiguos y costumbres profundamente integrados en todas las
divisiones de produccion, administracion o ventas. Por lo que se
deben eliminar esos conceptos y costumbres anteriores y crear

organizaciones mas apropiadas y fuertes.

A la hora de planificar la mejora de nuestras organizaciones
frecuentemente nos vemos atraidos solo por soluciones complejas.
Hablar de organizar, ordenar y limpiar puede ser considerado por
muchos como algo trivial o demasiado simple, son conceptos que se
asocia con el ambito doméstico, pero nunca con el empresarial. Sin
embargo, estos tres conceptos tan sencillos en una primera
impresion, son el primer paso que debe dar cualquier organizacion
en su proceso de mejora basica e imprescindible para aumentar la

productividad y obtener un entorno mas seguro y agradable.

Cuando se minimizan las actividades de organizacion, orden y
limpieza se desaprovecha una excelente oportunidad de mejora.
Adoptando un plan sistemético de gestibn que mantenga y mejore
continuamente la organizacion, el orden y la limpieza, se consigue
de forma inmediata una mayor productividad y un mejor lugar de

trabajo.



La organizacion, orden y limpieza no es mas que el sistema de las 5
S que se utiliza en una organizacion para el mejoramiento continuo
ya sea en el mediano y largo plazo, obteniendo como resultado una
calidad superior en los procesos, productos y servicios de las

empresas que lo implanten eficazmente.

Las 5 S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de
empresas y organizaciones, tanto en talleres como en oficinas,
incluso en aquellos que aparentemente se encuentran
suficientemente ordenados y limpios. Siempre se pueden evitar
ineficiencias, evitar desplazamientos y eliminar despilfarros de

tiempo y espacio en todas las areas de trabajo

Hoy en dia la competitividad es una tarea ineludible para las
empresas que deseen posicionarse mejor en el mercado o mantener
su posicién por lo que se requiere una mejor organizacion y de una
calidad superior, debido a esto es la importancia de este tema de
tesis de grado ya que se centra en la implementacion de un sistema
de mejora continua que se implantara en una fabrica de

transformacion de acero.



1.2 Objetivos.

1.2.1 Objetivo General.

Mejorar el orden y la limpieza de la Planta Este de una

empresa de acero mediante la implantacién del sistema 5 S.

1.2.2 Objetivos Especificos.

- ldentificar y describir el proceso y desperdicios por medio
del mapeo de la cadena de valor para de esta manera
conocer donde radica el problema y tomar acciones para

corregirlos.

- Determinar indicadores de productividad y calidad para

medir las mejoras obtenidas después de la implementacion.

- Implementar el sistema de las 5 S en un area critica de la

empresa.

1.3 Metodologia.

La metodologia ha seguir del presente trabajo es la siguiente:



1.

4.

Identificacion del proceso y de desperdicios: Por medio del mapeo
de la cadena de valor se reconoce y detalla los procesos de la
empresa de transformacion de acero para de esta manera
determinar que clase de desperdicios se generan y sus posibles

causas.

Implementacion de la técnica 5 S: Luego se procede a implantar
cada uno de los pilares de las 5 s y se muestra las mejoras

obtenidas dentro de la empresa.

Comparacion de indicadores de desempefio: Como siguiente punto
se analizan los indicadores escogidos para la evaluacion de la
implementacion y presentar las respectivas conclusiones vy

recomendaciones.

Andlisis de costo beneficio: Finalmente se realiza este analisis para
de esta manera cuantificar en términos monetarios las ventajas y

desventajas que se pueden obtener al implementar este sistema.

En el grafico a continuacion se puede presentar de mejor manera la

metodologia del presente trabajo.
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FIGURA 1.1. METODOLOGIA DE LA TESIS

1.4 Estructurade latesis.

Esta tesis se desarrollard en 6 capitulos que se detallan a

continuacion:

En el Capitulo 2 que es el marco tedrico presenta las bases tedricas
del sistema de las 5 S, los diferentes tipos de desperdicios
existentes y los indicadores de produccion y calidad que se emplea

en esta tesis.

En el Capitulo 3, llamado mapeo del proceso, se describen los

procesos claves de la empresa objeto de estudio, se identifican los



desperdicios y se determina el nivel de las 5 S por medio de la

medicion de los indicadores.

El Capitulo 4 es la Implementacion de las 5 s, es decir en este
capitulo se desarrolla el objetivo de la tesis, implementando esta

metodologia.

Luego de la implementaciéon del sistema, en el capitulo 5 se
muestran los resultados obtenidos mediante la medicion de los
indicadores después de la implementacion de las 5 s y se realiza un
analisis de costos de este sistema para cuantificar y evaluar si es

rentable la implementacion o no.

Finalmente en el capitulo 6 se presentan las conclusiones y se
anotan recomendaciones para posteriores estudios de

implementacion.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Descripcion del mapeo de la cadena de valor.

La cadena de valor es una herramienta muy poderosa que se usa
para crear mapas de flujo de informacién y materiales que son muy

Gtiles para los procesos de manufactura y procesos administrativos.

Esta herramienta permite que las compafias mapeen el flujo de
materiales que empieza desde la materia prima en su estado bruto
y va pasando por diferentes procesos de transformacion y

manufactura hasta llegar a ser un producto terminado [1].

El mapeo de cadena de valor ofrece una vision del estado actual
de nuestra empresa y el lugar 6ptimo a donde queremos llegar en

cuanto a nuestro proceso se refiere, reduciendo eficientemente los



costos de desperdicios tales como: sobreproduccion, inventarios,
tiempos de espera, transporte, movimientos, fallas de calidad y
reprocesamientos, evitando asi fugas de capital, que en la

actualidad son primordiales para la estabilidad de una organizacion

[2].

Existen varios pasos que se siguen para que se lleve una

excelente elaboracién de un mapeo de cadena de valor [1]:

=

Dibuje los iconos del cliente, proveedor y control de produccion.

2. Ingrese los requisitos del cliente por mes y por dia.

3. Calcule la produccion diaria y los requisitos de contenedores.

4. Dibuje el icono que sale de embarque y el camién con la
frecuencia de entrega.

5. Dibuje el icono que entra, el camién y la frecuencia de entrega.

6. Agregue las cajas de los procesos en secuencia, de izquierda a
derecha.

7. Agregue las cajas de datos abajo de cada proceso.

8. Agregue las flechas de comunicacién y anote los métodos y
frecuencias.

9. Obtenga los datos de los procesos y agréguelos a las cajas de

datos. Obsérvelos directamente todo el tiempo.

10.Agregue los simbolos y el numero de los operadores.



11.Agregue los sitios de inventario y niveles en dias de demanda y
el grafico mas abajo.

12. Agregue las flechas de empuje, de jalar y de primeras entradas
primeras salidas.

13. Agregue otra informacion que pueda ser Util.

14.Agregue las horas de trabajo.

15. Agregue el tiempo de ciclo y el tiempo de procesamiento.

16.Calcule el tiempo de ciclo total y el tiempo total de

procesamiento.

El desarrollo del mapeo de cadena de valor se lleva a cabo en
cualquier empresa que desee mejorar Yy mantenerse
competitivamente en el mercado tanto nacional como internacional,
para contrarrestar el efecto ocasionado por “la marea asiatica”, la
cual va acaparando el mercado internacional al ofrecer mejores
precios y calidad en sus productos o servicios. En si el mapeo es
una mejora continua que se hace, visualizando siempre de partida
el estado actual de la empresa, analizando en que partes se
requiere mejorar y anotandolas en un programa de actividades a

llevar acabo.



Con esto se esta generando un mapeo de cadena de valor futuro.
Se llama futuro, porque es como en un futuro se desea que este

la empresa con los cambios aplicados [3].

Algunos beneficios de implementar este método son [4]:

e Ayuda a visualizar en conjunto las organizaciones y no solo los
procesos por separado.

e Ayuda a reconocer los desperdicios y sus fuentes.

e Se pueden tomar decisiones sobre el flujo aparente.

e Muestra la relacion entre el flujo de informacion y el flujo de

materiales.

Cualquier empresario que tenga en mente obtener ganancias sin
tener muchas pérdidas de capital o utilidades que no generen
activos, va a buscar la manera de aplicar en sus empresas o
negocios el mapeo de la cadena de valor, porque mediante esta
herramienta, su empresas 0 negocios van a ser rentables y a
generarle grandes utilidades, que redituarian en una reinversion en

el negocio y su estabilidad en el mercado.

Hoy en dia, quien quiera permanecer en el mercado, va a tratar se
satisfacer a los clientes, ofreciéndole, aparte de buena calidad y

entregas a tiempo, precios més bajos, los cuales se logran no



teniendo desperdicios; y estos a su vez se logra visualizando en
los mapeos de cadena de valor las areas de oportunidad, para
convertir ese capital de desperdicios en capital que fluya y genere

utilidad.

El grafico a continuacion muestra un ejemplo de un mapeo de la
cadena de valor de una empresa, este proceso comienza con el
arribo de la materia prima a una maquina, la cual es procesada en
las siguientes estaciones, una vez elaborado el producto es
inspeccionado y finalmente empaquetado para proseguir a su
despacho, Cada proceso muestra su tiempo de ciclo respectivo, la
capacidad de la maquina y su trabajo en proceso, esta informacion
es necesaria tenerla porque nos permite tener un mejor enfoque de

lo que se debe mejorar en la empresa [3].
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FIGURA 2.1. MAPEO DE LA CADENA DE VALOR

Fuente: www.monografias.com/trabajos28/cadena-de-valor



2.2 Tipos de desperdicio.

Un proceso productivo hace uso de materias primas, maquinas,
recursos naturales, mano de obra, tecnologia, recursos financieros
generando como resultado de su combinacion productos o servicios.
En cada proceso se agrega valor al producto, y luego se envia al
proceso siguiente. Los recursos en cada proceso agregan valor o no
lo hacen. El desperdicio o despilfarro implica actividades que no

afladen valor econémico [5].

Desperdiciar las capacidades, recursos, e inclusive mas,
desperdiciar las oportunidades de generar riqgueza, como asi
también el despilfarro del mas importantes de todos los recursos y
que no es objeto de contabilizacién “el tiempo”, debe ser no solo
tenido muy en cuenta por todos los integrantes de la organizacion,
sino que ademas debe ser objeto de una politica concreta tendiente

a su eliminacion.

Asi pues desperdicio en este contexto es toda mal utilizacién de los
recursos o posibilidades de las empresas. Las siete basuras o
desperdicios comunmente existentes en el sistema de produccion

son [6]:



1. Sobreproduccion: es el exceso de produccion, entre otros
factores de falencias en las previsiones de ventas, produccion al
méaximo de la capacidad para aprovechar las capacidades de las
magquinas. Tratandose de actividades de servicios no tienen lugar
este tipo de desperdicios, los cuales si se producen en las
empresas productoras de bienes materiales.

2. El Esperar: Motivado fundamentalmente por los tiempos de
preparacion, los tiempos en que una pieza debe esperar a otra
para continuar su procesamiento, el tiempo de cola para su
procesamiento, pérdida de tiempo por labores de reparaciones o
mantenimientos, tiempos de espera de ordenes, tiempos de
espera de materias primas o0 insumos. Los mismos se dan
también en las labores administrativas. Todos estos tiempos
ocasionan menores niveles de productividad.

3. Transporte: Despilfarro vinculado a los excesos en el transporte
interno, directamente relacionados con los errores en la
ubicacion de maquinas, y las relaciones sistémicas entre los
diversos sectores productivos. Ello ocasiona gastos por exceso
de manipulacion, lo cual lleva a una sobre-utilizacion de mano de
obra, transportes y energia, como asi también de espacios para

los traslados internos.



4. Proceso Inadecuado: Desperdicios generados por falencias en
materia de layout, disposicion fisica de la planta y sus
maquinarias, errores en los procedimientos de produccion,
incluyéndose también las falencias en materia de disefio de
productos y servicios.

5. Inventarios Innecesario: Tiene muchos motivos, y en el se
computan tanto los inventarios de insumos, como de repuestos,
productos en proceso e inventario de productos terminados. El
punto oOptimo de pedidos, como el querer asegurarse de
iNnsumos, materias primas y repuestos por problemas de huelgas,
falta de recepcion a término de los mismos, remesas con
defectos de calidad y el querer aprovechar bajos precios o formar
stock ante posibles subidas de precios, son los motivos
generadores de este importante factor de desperdicio.

6. Defectos: La necesidad de reacondicionar partes en proceso o
productos terminados, como asi también reciclar o destruir
productos que no reunen las condiciones Optimas de calidad
provocan importantes pérdidas.

7. Movimiento: Se hace referencia con ello a todos los desperdicios
y despilfarros motivados en los movimientos fisicos que el
personal realiza en exceso debido entre otros motivos a una falta

de planificacion en materia ergonémica.



23 5S.

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de
trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras, es decir, se
trata de dar mayor "calidad de vida" al trabajo. Las 5 S provienen de
términos japoneses que diariamente ponemos en practica en
nuestra vida cotidiana y no son parte exclusiva de una "cultura
japonesa" ajena a nosotros, es mas, todos los seres humanos, o
casi todos, tenemos tendencia a practicar o hemos practicado las 5

S, aunque no nos demos cuenta. Las 5 S son [7]:

1. Clasificar: Seiri

2. Ordenar: Seiton

3. Limpiar: Seiso

4. Estandarizar: Seiketsu

5. Disciplina: Shitsuke

Clasificar (seiri)

Consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en
areas de produccion o en areas administrativas. Una forma efectiva
de identificar estos elementos que habrdn de ser eliminados es

utilizando la estrategia de la “tarjeta roja”. En efecto una tarjeta roja



es colocada a cada articulo que se considera no necesario para la
operacion. Enseguida, estos articulos son llevados a un area de
almacenamiento transitorio. Mas tarde, si se confirm6é que eran
innecesarios, estos se dividiran en dos clases, los que son
utilizables para otra operacion y los inutiles que seran descartados.
Este paso de ordenamiento es una manera excelente de liberar
espacios de piso desechando cosas tales como: herramientas rotas,
aditamentos o herramientas obsoletas, recortes y excesos de
materia prima. Este paso también ayuda a eliminar la mentalidad de

"Por Si Acaso".

Ordenar (seiton)

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Ordenar
en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion de
los elementos de las maquinas e instalaciones industriales. Algunas
estrategias para este proceso de "todo en su lugar" son: pintura de
pisos delimitando claramente areas de trabajo y ubicaciones, tablas
con siluetas, asi como estanteria modular y/o gabinetes para tener
en su lugar cosas como un bote de basura, una escoba, trapeador,
cubeta, etc., es decir, "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar.”



Limpieza (seiso)

Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad de todos los
elementos de una fabrica. Desde el punto de vista del TPM implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican
problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo de defecto.
Limpieza incluye, ademéas de la actividad de limpiar las areas de
trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o
al menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes

de trabajo.

Estandarizar (seiketsu)

El estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y
organizacién alcanzado con la aplicaciéon de las primeras 3 S. El
estandarizar sOlo se obtiene cuando se trabajan continuamente los
tres principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion son los
trabajadores quienes adelantan programas y disefian mecanismos
gue les permitan beneficiarse a si mismos. Para generar esta cultura
se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas es la
localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones
Optimas para que pueda ser visto por todos los empleados y asi

recordarles que ese es el estado en el que deberia permanecer, otra



es el desarrollo de unas normas en las cuales se especifique lo que

debe hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo.

Disciplina (shitsuke)

Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos.
Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y
procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios
gue ellos brindan. La disciplina es el canal entre las 5 S y el
mejoramiento continuo. Implica control periddico, visitas sorpresa,
autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y por los deméas

y mejor calidad de vida laboral

La implantacién de una estrategia de 5 S es importante en diferentes
areas ya permite eliminar desperdicios y por otro lado permite
mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la

empresa y a sus empleados.

Algunos de los beneficios que genera la estrategias de las 5'S son

[8]:

= Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor
motivacion de los empleados.
= Mayor calidad.

= Tiempos de respuesta mas cortos.



= Aumenta la vida atil de los equipos.
= Genera cultura organizacional.
= Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con

defectos.

En una empresa han existido y existiran paradigmas que
imposibilitan el pleno desarrollo de las 5S. La estrategia de las 5S
requiere de un compromiso de la direccibn para promover sus
actividades, ejemplo por parte de los supervisores y apoyo
permanente de los jefes de los sitios de trabajo. El apoyo de la
direccidon con su mirada atenta permanente de la actuacion de sus
colaboradores, el estimulo y reconocimiento es fundamental para
perpetuar el proceso de mejora. La importancia que los
encargados y supervisores le den a las acciones que deben
realizar los operarios sera clave para crear una cultura de orden,

disciplina y progreso personal [9].

Estas son algunas de las apreciaciones de directivos ante el

programa 5 S [10]:

PARADIGMA 1.

Es necesario mantener los equipos sin parar.



La direccion ante las presiones de entregar oportunamente y en
cantidades suficientes los productos que se fabrican, no acepta
facilmente que en un puesto de trabajo es mas productivo cuando se
mantiene impecable, seguro, en orden y limpio. Se considera que la
limpieza es una labor que consume tiempo productivo, pero no se
aprecia los beneficios de esta de ayudar a eliminar las causas de
averias como el polvo, lubricacibn en exceso y fuentes de

contaminacion.

PARADIGMA 2.

Los trabajadores no cuidan el sitio.

Para que perder tiempo, la direccidbn considera que el aseo y
limpieza es un problema exclusivo de los niveles operativos. Si los
colaboradores no poseen los recursos 0 no se establecen metas
para mejorar los métodos, sera dificil que el operario tome la
iniciativa. Es seguro que los trabajadores apreciaran los beneficios,
ya que son ellos los que se ven afectados directamente por la falta

de las 5S.

PARADIGMA 3.

Hay numerosos pedidos urgentes para perder tiempo limpiando



Es frecuente que el orden y la limpieza se dejen de lado cuando hay
gue realizar un trabajo urgente. Es verdad que las prioridades de
produccion a veces presionan tanto que es necesario que otras
actividades esperen, sin embargo, las actividades de las 5S se
deben ver como una inversion para lograr todos los pedidos del

futuro y no solamente los puntuales requeridos para el momento.

PARADIGMA 4.

Creo que el orden es el adecuado no tardemos tanto tiempo.

Algunas personas consideran solo los aspectos visibles y de estética
de los equipos son suficientes. Las 5's deben servir para lograr
identificar problemas profundos en el equipo, ya que es el contacto
del operario con la maquina el que permite identificar averias o
problemas que se pueden transformar en graves fallos para el
equipo. La limpieza se debe considerar como una primera etapa en

el mantenimiento preventivo en la planta.

PARADIGMA 5.

iContrate un trabajador inexperto para que realice la limpieza...sale

mas barato!



2.4

El trabajador que no sabe operar un equipo y que es contratado
Unicamente para realizar la limpieza, impide que el conocimiento
sobre el estado del equipo sea aprovechado por la compafia y se
pierda. El contacto cotidiano con la maquinaria ayuda a prevenir
problemas, mejorar la informacion hacia los técnicos expertos de
mantenimiento pesado y aumenta el conocimiento del operario

sobre el comportamiento dentro de la empresa

Indicadores de desempefio y calidad.

El término "Indicador" en el lenguaje comun, se refiere a datos
esencialmente cuantitativos, que nos permiten darnos cuentas de
cdmo se encuentran las cosas en relacion con algun aspecto de la
realidad que nos interesa conocer. Los Indicadores pueden sefialar

condiciones o situaciones especificas [11].

Los indicadores deberan reflejarse adecuadamente a la naturaleza,
peculiaridades y nexos de los procesos que se originan en la
actividad econdmica — productiva, sus resultados, gastos, entre
otros, y caracterizarse por ser estables y comprensibles, por tanto,
no es suficiente con uno solo de ellos para medir la gestion de la
empresa sino que se impone la necesidad de considerar los

sistemas de indicadores, es decir, un conjunto interrelacionado de



ellos que abarque la mayor cantidad posible de magnitudes a medir

[11].

La seleccion de indicadores depende de las politicas de fabricacion
de las compafias, modos de organizar las plantas y procesos de

produccion.

A continuacién se presenta una lista de posibles indices que se

pueden tomar en cuenta en las empresas [8]:

— Productividad

— Volumen de articulos semiterminados.

— Cumplimiento de compromisos.

— Cantidad de material necesario para fabricar una unidad.

— Tiempo de respuesta.

— Precision de los inventarios.

— Tasas de averias o periodos de produccion sin problemas.

— Tiempo necesario para cambiar las series de produccién.

— Porcentaje de mantenimiento preventivo versus reparaciones.

— Coste de mantenimiento en relacion con unidades de
produccion.

— Porcentaje de articulos defectuosos.

— Tasas de rechazos y reprocesos.



Coste total de la no satisfaccion de los estandares de calidad.

Plazos de entregas.

Nivel de servicio.

Indicadores de ocupacion de los empleados.
— Tasa de ocupacion de los empleados.

— Indicadores de accidentes de trabajo.

— Auditorias de seguridad.

— Indicadores de limpieza y orden.



CAPITULO 3

3. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE LA PLANTA

3.1 Mapeo de la cadena de valor del proceso actual.

La Planta Este es parte de una empresa de servicios, los SKU's que
se manejan dentro de la misma son practicamente infinitos, ya que
cada maquina puede realizar un producto terminado, asi como
también puede pertenecer a una linea de proceso para elaborar un

producto especifico.

La empresa tiene una amplia gama de productos y servicios que
ofrece a sus clientes. En la figura 3.1 se muestra un diagrama de
pareto de todos los productos que se elaboran en la Planta Este
para de esta manera identificar cuales son los productos estrellas de

esta empresa.
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FIGURA 3.1. DIAGRAMA DE PARETO

Se calculé que de 20 productos, tan so6lo 4 de ellos representan el

83% de las ventas, entre los cuales se encuentran:

- Elaboracién de planchas.
- Elaboracién de canales.
- Elaboracion de correas.

- Elaboracién de angulos.

Para nuestro caso de estudio detallaremos el flujo de operacion de
los productos estrellas ya determinados, partiendo desde la

conversion de la materia prima hasta el producto terminado.



Para el proceso de elaboracion de planchas es necesario la
utilizacién de un puente grua, un equipo de soldadura, la maquina
alisadora, la maquina guillotina e implementos de marcado de

medidas. Trabajan usualmente dos operarios en esta labor.

El proceso de elaboracion de planchas comienza cuando se arman
las bobinas para que pasen a la maquina alisadora donde es
montada y alisada. Luego pasa directamente hacia la guillotina
donde se cortan las planchas acorde a la solicitud de la orden de

produccion.

La elaboracion de angulos y canales se los realiza en el proceso de
plegado de planchas el cual puede ser realizado en tres diferentes
maquinas plegadoras existentes en la empresa. Como son la
plegadora Alemana, plegadora CBC y la plegadora cincinatti. La
utilizacion de ellas dependera del tipo de material que pueda
procesar. EI nimero de operarios es variado y depende del material
gue vayan a procesar y las especificaciones a producir pero por lo
general varia de 3 a 4 operarios. El proceso consiste en colocar la
correcta matriz y punzon que se define por las especificaciones del
producto requerido, calibrar la maquinaria, colocar la plancha y

plegar.



Los tubos son elaborados en las maquinas roladoras de planchas
las cuales son: la roladora mediana y la roladora liviana, al igual que
en las plegadoras el uso de las mismas es dependiendo del material
a rolar. En ellas trabajan 2 operarios. Lo que se necesita para poder
realizar este proceso es que las planchas hayan sido previamente
plegadas en sus puntas de forma curvada, lo que se realiza en otro
centro de trabajo. Cabe recalcar que no hay una previa preparacion

de la maquinaria porgue no es necesario.

El proceso de elaboracion de correas es una secuencia de pasos,
en especial lo que consiste a la preparacion de la maquina. Para
empezar se arma la perfiladora, la cual esta formada por 8 rodillos
los cuales son los que tienen que ir armando con los respectivos
anillos acorde con las medidas de la correas a realizar porque la
secuencia de ellos es la secuencia de la formacién de la correa.
Luego se arma el enderezador que es por donde pasa la correa ya
casi terminada y donde se puede distinguir que esta correcta. De ahi
se arma la matriz de corte que es donde se corta la correa con las
medidas solicitadas. Todo lo descrito consiste la preparacion de la
maquinaria, luego se empieza con la perfilacion del material. Este
proceso es un poco complicado especialmente en lo consistente a
preparacion de maquinaria y toma mucho tiempo, por ello la

variacion de los operarios es alta, suelen trabajar desde dos



operarios hasta cuatro. El material que necesitan, para armar son
los materiales para aflojar y ajustar tuercas, los anillos, separadores
y rodillos. Y ya en el momento de la operacion necesitan material
que previamente ha sido procesado en la maquina Slitter y

refrigerante.

De los procesos principales que posee la Panta Este ya descritos,
este estudio esta enfocado a la mejora del proceso elaboracion de

planchas puesto que es el producto mas demandado en la empresa.

El proceso consta de los siguientes pasos; ver figura 3.2:

Colocar la
bokina en el
porta bokina

!

Pazar la plancha
por | macguins
Alizsdara

!

Pazar la plancha
por la quilloting

¥

Trasladar la
plancha a producto
terminado

>

FIGURA 3.2. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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: — TOTAL 29 100
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verificar disponibilidad del puente gria

Y

Esgperar digponibilidad del puente gria

|

Buscar la bobing *1 correspondiente

Llevar la bobina a la balanza

Pesar la bohina v registrar su peso

Llevar la hohina a lado del portabohinas

eneeele

Armar el cono en la bobina

Ukicar la bobina con su cono en el portabobinas,

Sacat griua de la bobina v colocarla en correcta posicidn,

Colocat Una platina dentro de |a bobina

Soldar la platinag en la bokina

LA

Calibrar la maguina alisadora *3

Halar la bohina hasta el segundo rodillo de la maguina alisadora,

*Zortar la bohinag de ser necesario *2 (oxicarte)

*Desmontar la bobina del portabobinas

*Llevar la bobing a la balanza

*Pesar la bobina v registrar sU peso

*Llevar la bobina &l drea de amacenariento de bobinas

Esperar que pase la bobina alisada a la guilloting

Calibrar la guilloting *4

Medir v sefialar en la plancha la medida para el corte

Esperar que la plancha pase por la guillotina en 2l lugar sefdado

Werificar gue la plancha este correctamente ubicada

Si nio o estd cuadrar la bobina

Activar el contral de la maguina de la guilloting para el respectivo corte,

Cartar la plancha

werificar el lugar para el almacenamiento

Werificar la disponibilidad de los puente de gria

Llevar las bobinas al area de almacenamiento

* Estos pasos son realizados en el caso de que sea necesario,
*1 Las bobinas tienen diferentes espesor v se clasifican por medio de calores,
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*2 De ser necesario cortar |a bobina enla cantidad requerida en la orden de produccidn

#*3 Se calibar la maquina dependienda del espesaor de la bobina.
*4 Se calibar la maguina dependiendo del espesor de la bobina,
hasta 3 mm el descuadre

FIGURA 3.3. DIAGRAMA DE FLUJO DE ELABORACION DE

PLANCHAS




En la figura anterior se detalla el flujo de elaboracion de planchas de
aceros, se observa que para comenzar el proceso se necesita del
puente grda, luego se procede a llevar la bobina a la balanza para
pesarla y registrar su peso, una vez pesada se la coloca en el porta
bobina. Se procede a calibrar la maquina dependiendo del espesor
gue se requiere, se hala la bobina hasta el segundo rodillo de la
maquina alisadora, se debe esperar que la bobina pase a la maquina
guillotina, se mide y sefala en la plancha la medida para el corte y
luego se espera que la plancha pase por la guillotina en el lugar
sefialado. Se verifica que la bobina este bien colocada, si no esta
cuadrada se procede a cuadrar la bobina para luego hacer el corte
respectivo. Una vez terminada de alisar y cortar la pancha se
procede a almacenar tanto la bobina como la plancha en su lugar

respectivo.

Para el analisis de este proceso se realiza el mapeo de la cadena de

valor que se presenta a continuacion:
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FIGURA 3.4 MAPEO DE LA CADENA DE VALOR DEL PROCESO ACTUAL



Para la realizacion del mapeo de la cadena de valor del estado

actual de la empresa requerimos de la siguiente informacion:

» El método de Comunicacién entre la empresa y los clientes.

» El método de Comunicacién entre la empresa y los Proveedores.

= El periodo de entrega de la Materia Prima.

= El periodo de entrega del producto terminado a los clientes.

= Las cantidades requeridas por los clientes.

» Los tiempos de ciclo tanto para las maquinas como para los
operarios.

» La tasa de produccion de la linea analizada.

= El nUmero de operadores por estacion

= Ciertos datos de desperdicios que produce la linea.

Caracteristicas de la Linea de Proceso

La linea que elabora las planchas de acero consta de dos

maquinas:

Maquina Alisadora Pesada

Esta maquina es alimentada a través de bobinas de acero de la
bodega de materia prima. A partir de este punto la maquina
produce de acuerdo a las 6rdenes de trabajo y de acuerdo a los

pedidos que existan.



Los principales desperdicios que se identificaron en esta maquina
son de espera y movimiento debido a que las herramientas, los
equipos, los materiales y las instrucciones que se necesitan para
realizar el trabajo no se colocan en el lugar mas conveniente para
gue el operario ahorre energia, lo cual es producto de un gran
desorden que hay en el puesto de trabajo y de poseer material
innecesario o inutil cerca de la maquina. Ademas existe pérdida de

tiempo por labores de reparaciones o mantenimientos.

Maquina Guillotina Pesada

En esta maquina se cortan las planchas de acuerdo a las medidas
requeridas por el cliente, para luego pasar a la bodega de producto

terminado o al &rea de despacho directamente.

Al igual que en la maquina alisadora en esta maquina se
identificaron los mismos desperdicios ademas del desperdicio de
transporte, puesto que para trasladar las planchas se requiere del
puente grua y se debe esperar que se encuentre desocupado para

gue se pueda hacer el traslado de las planchas a despacho.

Caracteristicas del VSM Actual

Exigencias del Cliente



=" En promedio los principales clientes requieren

aproximadamente 136.57 toneladas al mes.

0 53.02 toneladas de planchas de 6 mm de espesor.
0 40.68 toneladas de planchas de 8 mm de espesor.
0 2.72toneladas de planchas de 9 mm de espesor.

0 32.64 toneladas de planchas de 10 mm de espesor.

0 7.51 toneladas de planchas de 12 mm de espesor

Tiempo de Trabajo Disponible

= 20 dias por mes.
= 1 turnos en los departamentos de produccion

= 8 horas por turno

Funciones del departamento de Produccion

= Recibe los pedidos por parte del departamento de ventas.

= Es el responsable de realizar los pedidos de materia prima a su
proveedor.

= Envia un e — mail semanal a su proveedor y a su vez lo confirma

por via telefénica.



3.2

Identificacion de desperdicios.

Para la identificaciéon del problema del proceso de elaboracién de
planchas se realizé una entrevista con el Jefe de Produccion y el
encargado de los proyectos de mejoramiento continuo de la Planta
Este, al cual se le formulé una serie de preguntas acerca del

proceso productivo

Algunas de las principales preguntas elaboradas con sus

respectivas respuestas se muestran a continuacion:

e ,COmo es el proceso productivo?

El proceso de elaboracion de planchas comienza cuando se coloca
la bobina en el porta bobina para que pase por la maquina alisadora,
una vez pasada la bobina se procede a medir la plancha de acuerdo
a la solicitud de la orden de produccion, se la marca y pasa

directamente hacia la guillotina.

e ¢;Quiénes tomala decision en el Proceso de Produccion?

En primera instancia, si llegase a ocurrir algan evento en la linea de
produccion, el responsable directo de solucionar algun
inconveniente que se presente es el operador. Si este no estuviese

en facultades o no conoce la forma de resolver el problema,



entonces se comunica con su jefe directo para que este lo resuelva.

El jefe directo puede ser el supervisor o el jefe de mantenimiento.

e ¢;Tiene algun problema con la obtencion o el uso de las

herramientas de trabajo?

El problema que comunmente se presenta es la ausencia de
herramientas al momento de ser requeridas, puesto que Unicamente
existe un juego de herramientas, las cuales deben ser compartidas
entre todos los equipos y son perdidas, ya que estas no tienen un

sitio respectivo para ser colocadas.

¢Podria indicarnos cuales son?

- Cada maquina deberia tener un kit de herramientas.
- El orden en el que se encuentran hace dificil su ubicacion.
- No existe una ubicacion especifica para las herramientas de

mantenimiento.

¢Existen productos mal producidos?

Las inconformidades que generalmente se presentan en los

productos son:

= Medidas no adecuadas de las planchas.

= Errores al dar la orden de produccion.



= Desorden en el area de trabajo.

e ;/Cree usted qué el tiempo de puesta a punto de las

magquinas es un problema?

El tiempo que toma las maquinas en estudio en estar lista para
empezar la produccion (set up) no es ningun problema dentro de la
planta. Aunque se considera que siempre se puede mejorar, y
reducir los tiempos de preparacién obviamente seria un beneficio

para la produccion.

e ¢;Las paradas de las maquinas son un problema?

El caso méas critico de paradas de maquinas, es el cambio de
matriceria de las maquinas ya que existen diferentes espesores de
la plancha y en un dia se realizan diferentes planchas segun lo

requiera el cliente.

e ¢;Todo el personal usa las mismas politicas de produccion?

El personal de planta no tiene politicas de produccion en su area.

e ;Tiene suficiente espacio para el inventario de partes y

materias primas?



Existe espacio pero la ubicacién no es la correcta porque la materia
prima es colocada de acuerdo como llego en vez de ser clasificada

por espesores y anchos respectivos.

e ¢;Qué problemas se presentan con la materia prima?

Los problemas mas frecuentes que se presentan con la materia

prima son:

- No existe una estandarizacién del inventario (Bobinas con
diferentes espesores y anchos).

- Maltrato de la materia prima.

e (En base a qué determinan lo que una maquinaria debe

producir en un determinado periodo de tiempo?

No existe una programacion de cuanto deberia producir cada tipo de
maquina, puesto que no se tiene un sistema de planeacion de

requerimiento de materiales.

e ¢(Usa el proceso, los equipos, herramientas y maquinarias

correctas?

Si se emplean los equipos adecuados para las maquinarias

respectivas.



e (Cuéantos productos quedan en la linea de proceso después

de un dia de trabajo?

Si existen productos en proceso al final de una jornada puesto que

es un proceso bajo pedido.

Medidas de referencia

A continuaciébn mostraremos un grupo de preguntas que nos
indicaran la eficiencia, eficacia, eficacia, rapidez y calidad del

proceso de elaboracion de planchas.

e (Cuéntos productos terminados por dia de trabajo son

procesados completamente en la linea de producciéon?

Se produce cerca de 136.57 toneladas de planchas por dia.

e (Cuél es el tiempo promedio para procesar un pedido?

El tiempo promedio para procesar un pedido toma entre 1 o 2 dias si
planchas son estandares, sin considerar el tiempo que la materia

prima pasa en bodega.

e (Cuéantos productos quedan en la linea de proceso despueés

de un dia de trabajo?

Existen 2.42 toneladas de planchas en proceso por dia.



En la siguiente tabla se detalla las medidas de referencia actuales y

las expectativas que se tiene con respecto a la linea de produccién.

TABLA 1
MEDIDAS DE REFERENCIA

MEDIDAS ACTUAL EXPECTATIVAS
PRODUCCION 136.57 tons/mes Incremento 15 %
TIEMPO DE CICLO 45.12 min. Reduccién 5%
TRABAJO EN No hay

2.41 tons/mes

PROCESO expectativas

En la tabla 2 mostraremos un

resumen de los problemas

mencionados en el proceso productivo.

TABLA 2
RESUMEN DE PROBLEMAS

RESPUESTAS DEL JEFE DE

PRODUCCION

CLASIFICACION DE LOS

PROBLEMAS

No se encuentra faciimente las
herramientas en el lugar de

trabajo.

Problema de Proceso /

Problema de Cultura

Existen productos terminados

defectuosos.

Problema de Proceso /

Problema de Tecnologia.




Movimiento del producto requiere
Problema de Proceso
personal y maquinarias.

Desorden y suciedad de areas de
Problema de Cultura
trabajo.

Problema de Proceso /
La materia prima se maltrata
Problema de Cultura.

El personal no posee politicas de
Problema de Cultura
produccion.

La empresa no posee un sistema | Problema de Proceso /

de almacenaje adecuado. Problema de Cultura

No se tiene un sistema de
planeacion de requerimiento de | Problema de Proceso

materiales

Existen set up altos en las
o Problema de Proceso
magquinas.

Existen problemas de materia
Problema de Cultura
prima obsoleta.

De acuerdo a las respuestas del jefe de producciéon se procedio a

clasificar los problemas de la siguiente manera:

Para el problema de que no se encuentra facilmente las

herramientas en el lugar de trabajo se lo clasificé como problema de



proceso debido a que si no se tiene a la vista las herramientas el
proceso se retrasa ya que el operario pierde tiempo en buscar las
herramientas y esto hace que el tiempo de ciclo aumente. También
es un proceso de cultura porque los operarios no estan
acostumbrados a dejar las herramientas en su lugar respectivo o

tienden a prestar las herramientas y luego lo olvidan.

El problema de que existen productos terminados defectuosos fue
clasificado como problema de proceso y de tecnologia ya que en
alguna ocasiones las maquinas no estan bien calibradas y por ser
antiguas no funcionan con la misma precision que si fueran nuevas

lo cual provoca productos defectuosos.

En cuanto al problema de que el movimiento del producto requiere
personal y maquinarias se lo clasific6 como problema de proceso
puesto que si no se dispone del puente gria a tiempo y de los
operarios necesarios para el transporte esto hace que aumente el

tiempo de ciclo del proceso y ademas se retrase la produccion.

El problema de desorden y suciedad de areas de trabajo es un
problema de cultura ya que los operarios no estdn acostumbrados a
ser ordenados, ni tampoco de limpiar su lugar de trabajo una vez
finalizada la jornada de trabajo, lo cual provoca una mala imagen de

la empresa y de los trabajadores.



Fue clasificado como problema de proceso y cultura que la materia
prima se maltrata porque los operarios no estan correctamente
capacitados para manejar el puente gria y esto provoca que no
tengan cuidado en trasladar la materia prima a la bodega, ademas
de que no es colocada de manera ordenada lo cual provoca que al

momento de requerir las bobinas se pierda tiempo.

Que el personal no posee politicas de produccién fue clasificado
como un problema de cultura, debido a la falta de organizacion por
parte de los directivos de la empresa, lo que provoca ineficiencia en

los tiempos de los ciclos de la produccion entre otros.

La empresa no posee un sistema de almacenaje adecuado es un
problema de proceso y de cultura ya que al no estar ordenada la
materia prima por espesor o por ancho dificulta al operario a buscar
rapidamente el material requerido por la orden de produccion por lo

que aumenta el tiempo de ciclo y reduce la produccion.

Para el problema de que no se tiene un sistema de planeacion de
requerimiento de materiales se lo clasific6 como problema de
proceso debido a que no se puede proveer de materia prima a
tiempo por lo que no se puede producir a tiempo las ordenes de

produccion y en ciertas ocasiones la falta de material es notada al



momento de realizar la orden por lo que existe perdida de tiempo en

el proceso de produccion.

Que existan set up altos en las maquinas es un problema de
proceso, ya que los tiempos de preparacion de las maquinas
provocan que el tiempo de ciclo de la produccién sea alto por lo que

en muchas ocasiones no se logra entregar el pedido a tiempo.

Y por ultimo existen problemas de materia prima obsoleta es un
problema de cultura porque no se acostumbra a revisar que material
sirve 0 que material se encuentra obsoleta y deshacerse de esta

para tener mayor espacio en la bodega de materia prima.

Segun la tabla anterior, se calificaron a los problemas de acuerdo
con su frecuencia y se obtuvieron los siguientes resultados:

TABLA 3
FRECUENCIA DE PROBLEMAS

CLASIFICACION DE PROBLEMAS | FRECUENCIA

Problemas de Cultura 6
Problemas de Proceso 6
Problemas de Tecnologia 1

Como se observa en la tabla 3, los problemas de cultura y proceso

son los que se encuentran en mayor nimero y por lo tanto son a



guienes se debe atacar primero, a estos problemas se los califica
como de prioridad 1. Seguido a estos, se encuentran los problemas

de tecnologia con una menor frecuencia pero no menos importante.

Cabe recalcar que, los tres tipos de problemas van a ser

considerados para futuros analisis en la empresa.

46,2% 7,7%

46,2%

O Problemas de Culiura m Problemas de Proceso [0 Problemas de Tecnologia

FIGURA 3.5. CLASIFICACION DE PROBLEMAS

A partir de la entrevista realizada al Jefe de Produccién se realizo la
entrevista a los operarios que trabajan en el proceso para conocer
las fuentes de desperdicios provenientes de los problemas de

cultura, proceso y tecnologia.

En el apéndice A se incluyen los tres tipos de entrevistas que se

utilizan en esta seccion.



En tabla 4, a continuacion se presenta de mejor manera las
respuestas que se obtuvo al entrevistar a los cuatro trabajadores, de
tal manera que su analisis serd mucho mas simple y comprensible
ya que se tradujo tales respuestas a lo que nos interesa, que es la
identificacién de los desperdicios mas frecuentes.

TABLA 4

CLASIFICACION E IDENTIFICACION DE DATOS DE
DESPERDICIO

o8
@S . <
£ o Respuestas Desperdicio 11213(4] 56
= [
Z &
CULTURA
5 |La toma de decisiones no esta dada a tiempo Espera 111]1f{0] 3
4 |Los sucesos fuera de los comdn no son informados a tiempo Proceso 1)11)1(1[ 4
6 _|Decisiones no son basadas en datos reales Proceso 1{oj1f1|3
1 |Pobre comunicacién entre trabajadores Proceso 0jlojojoj O
2 |No existe flujo de informacion entre trabajadores Proceso 111]0f1] 3
3 _|Poco trato hacia los operarios de parte de sus superiores RRHH 1]11]0f1f 3
7 _|Pobre supervision de los superiores RRHH 0|lojojoj O
8 |Los operarios no tienen ordenes exactas de lo que se debe hacer RRHH 0jl0jo]jo| O
9 |Desorden y falta de limpieza en el area de trabajo Proceso 1)11)1]1[ 4
10 |Poca utilizacion de habilidades. RRHH 0]0]1]1]| 2
11 |Falta de programas de capacitacién RRHH 111]1f{0] 3
PROCESO
4 |Existe reproceso de productos Proceso 1(1)11f1[ 4
5 |Existe productos defectosos que no pueden ser reprocesados Proceso 1)11)11]1[ 4
6 Los p‘roductos tienen que ser reprocesados para cumpir con los requerimientos Proceso ol1l1l1] 3
del cliente
7 |Larga espera por materia prima, aprobaciones y puesta en marcha Espera Oof1]1]1]3
8 |Excesiva pérdida de tiempo a causa de cambio de matrices Espera 0f1]0]0] 1
9 |Tiempo excesivo para preparar la linea Espera 0|0jo]jo| O
3 |Mucho inventario entre estaciones que alimentan a la linea de produccién. Inventario 1]0]0f0] 1
10 |Movimiento del producto requiere personal y maquinarias Movimiento 1)11)1]1[ 4
1 |Trabajo mal distribuido RRHH 0|0jojoj O
2 |Produccién en grandes cantidades y anticipado Sobreproducciéon |1]0f1]1| 3
11 [Bodegas de materia prima lejos de las estaciones de trabajo Transporte 1]0j0fj0f 1
12 |Bodegas de repuestos lejos de las estaciones de trabajo Transporte 1]0]0f1] 2
13 |Bodegas de producto terminado lejos de las estaciones de trabajo Transporte 0j|0jO]1| 1
TECNOLOGIA
1 |Tiempo de arranque de las maquinas muy largo Espera 0/0f1]0| 1
Maquinas no disponibles por fallas de funcionamiento Espera 0|1j0]1| 2
3 |Maquinas siempre ocupadas cuando se necesitan Espera 0|0fj1]0| 1
5 Departamento de produccién no recibe informacién a tiempo de otros Espera ololal1] 2
departamentos
4 |Pequefio espacio de almacenaje de partes Inventario 1)11)1]1[ 4
9 No se conoce si func!gnan las distintas técnicas que se aplican para mejorar los Proceso lol1l1] 3
procesos de produccion de la empresa
6 ﬁ;g;gaalrtamento de produccion es reacio a trabajar de distinta forma a la RRHH olol1lol 1




La tabla 5 cuantifica y resume los desperdicios encontrados y su
frecuencia desde un aspecto mas general concentrandolo en los
aspectos Culturales, de Proceso y Tecnoldgicos.

TABLA 5
AGRUPACION DE DATOS

Entrevistados

DESPERDICIO | 1 | 2 | 3 | 4 |TOTAL
CULTURA
1 Espera 1 1 1 0 3
2 Proceso 4 3 3 4 14
3 RRHH 2 2 1 2 7
PROCESO
4 Proceso 2 3 3 3 11
5 Espera 0 2 1 1 4
6 Inventario 1 0 0 0 1
7 Movimiento 1 1 1 1 4
8 RRHH 0 0 0 0 0
9| Sobreproduccién 1 0 1 1 3
10 Transporte 2 0 0 2 4
TECNOLOGIA
11 Espera 0 1 3 2 6
12 Inventario 1 1 1 1 4
13 Proceso 1 0 1 1 3
14 RRHH 0 0 1 0 1

A continuacién contamos con la tabla 6, la cual ya se encuentra
calculado el valor de ocurrencia en porcentajes, o que nos permite
determinar la prioridad de cada desperdicio, considerando los
valores mayores a 50% un desperdicio de alta prioridad; y el resto,

desperdicios de baja prioridad.



TABLA 6
PORCENTAJE DE DESPERDICIOS

DESPERDICIO |TOTAL %
CULTURA
Espera 3 75%
Proceso 14 70%
RRHH 7 35%
PROCESO
Proceso 11 91,67%
Espera 4 33,33%
Inventario 1 25%
Movimiento 4 100%
RRHH 0 0%
Sobreproduccion 3 75%
Transporte 4 33%
TECNOLOGIA
Espera 6 37,50%
Inventario 4 100%
Proceso 3 75%
RRHH 1 25%

El porcentaje del numero total de veces que ha sido identificada una
categoria de desperdicio puede ser calculado con la siguiente

formula:

(TOTAL) 100
(PARTICIPANTES)(RESPUESTAS)

El desperdicio de cultura espera se lo calculo de la siguiente

manera:

@ L 100=75%
A



Como se puede apreciar, los Unicos desperdicios con porcentajes
de ocurrencia mayores a 50% son Esperas y Proceso para los

Problemas de Cultura.

= Desperdicio de CULTURA-Espera (75%)

» Desperdicio de CULTURA-Proceso (70%)

De los problemas de Proceso encontramos cinco desperdicios
considerados de alta prioridad como son los Procesos, Movimiento y

Sobreproduccién.

= Desperdicio de PROCESO-Proceso (91.67%)
= Desperdicio de PROCESO-Movimiento (100%)

» Desperdicio de PROCESO-Sobreproduccion (75%)

Por ultimo tenemos a los desperdicios de Inventario y Tecnologia
como desperdicios de alta prioridad para los Problemas de
Tecnologia, ya que estos tienen un porcentaje de ocurrencia mayor

a 50%.

= Desperdicio de TECNOLOGIA-Inventario (100%)

= Desperdicio de TECNOLOGIA-Proceso (75%)

De acuerdo a los resultados anteriores de la entrevista con los

operarios y a la tabla 7 que muestra las técnicas esbeltas que se



deben utilizar para eliminar estos desperdicios, se puede concluir

gue la técnica a implantar en la Planta Este es la técnicade 5 S.

TABLA 7
TECNICAS ESBELTAS A
IMPLEMENTAR

Causa de Desperdicio

Desperdicios
Identificados

Mejor Técnica Lean

Alta Prioridad

La toma de decisiones no esta dada a tiempo

CULTURA-Espera

5S

Existe reproceso de productos. Existe productos
defectosos que no pueden ser reprocesados.

PROCESO-Proceso

TPM,5S

Los productos tienen que ser reprocesados para

PROCESO-Proceso

Sistema Pull, 5 S

produccion de la empresa.

Desorden y falta de limpieza en el area de trabajo| PROCESO-Proceso 5s
Movimiento del producto requiere personal y PROCESO-
L L POUS
magquinarias. Movimiento
Produccion en grandes cantidades y anticipado. PROCESO_., Sistema Pull
Sobreproduccion
Pequefio espacio de almacenaje de partes. TECNOLO.GIA' Manufactura Celular
Inventario
No se conoce si funuonan las distintas técnicas TECNOLOGIA- _ _
gue se aplican para mejorar los procesos de Proceso Trabajo en Equipo

Baja Prioridad

Pobre comunicacion entre el personal de planta.
Pobre comunicacion entre el Jefe de Plantay el
Personal. Trato pobre hacia los operarios de
parte de sus superiores. Pobre supervision de los
superiores. Los operarios no tienen ordenes
exactas de lo que se debe hacer. No tengo
opinién en las decisones del proceso.
Habilidades no utilizadas. Falta de programas de
capacitacion.

CULTURA-RRHH

Trabajo en grupo y
entrenamiento cruzado

Larga espera por materia prima, aprobaciones y
puesta en marcha. Excesiva pérdida de tiempo a
causa de cambio de matrices. Tiempo excesivo
para preparar la linea.

PROCESO-Espera

Entrenamiento cruzado

Trabajo mal distribuido.

PROCESO-RRHH

Manufactura Celular

Tiempo de arranque de las maquinas muy largo.
Maquinas no disponibles por fallas de
funcionamiento. Maquinas siempre ocupadas
cuando se necesitan. Departamento de
produccién no recibe informacién a tiempo de
otros departamentos.

TEGNOLOGIA-
Espera

TPMy SMED

En la tabla 8 se muestra el resumen de las técnicas que se deben

implementar.




TABLA 8
RESUMEN

Técnicas Esbeltas Total
5s 4
Sistema Pull

Trabajo en Equipo
POUS
Manufactura celular
TPM

N LY

3.3 Medicién de indicadores.

En el Capitulo 2 se hizo referencia a posibles indicadores a medir en
este estudio y debido a que la Planta Este es una parte de la
empresa de servicios por lo que resulta dificil encontrar parametros
o indicadores especificos como que si se tratase de una linea de
proceso continuo utilizaremos la ley de Little para identificar el TH,

el CT el WIP.

Tiempo de ciclo: El intervalo de tiempo que ocurre entre
determinados eventos es denominado tiempo de ciclo. En cualquier
caso, el concepto de tiempo de ciclo sugiere la regularidad del
tiempo o0 manufactura. Regularidad en tiempo beneficia la
productividad y calidad dado que reduce la incertidumbre en la

produccion y permite a los supervisores y empleados a anticipar



mejor y prepararse para el futuro. Regularidad en la manufactura

asegura que los productos sean producidos a un ritmo estable [13].

La regularidad estimula la estandarizacion. Si un operador prepara
y opera la misma maquina durante un tiempo determinado cada dia,
entonces el operador esta estimulado a desarrollar procesos de
preparacion y manejo de la maquina que sean sencillos

(simplificacion) y estandares [13].

Por todas estas razones expuestas, el concepto de tiempo de ciclo
es fundamental para JIT. Especificamente, remover el desperdicio
del trabajo reduce el tiempo de ciclo y por ende reduce las

variaciones en el trabajo.

Throughput (TH): El output promedio de un proceso de produccion.

Trabajo en proceso (WIP): El inventario entre los puntos de inicio y
de finalizacién de una ruta de produccion. Todos los productos en

ese intervalo, sin contar puntos de stock de productos.

Para la identificacibn de los parametros recurriremos a datos

historicos.

Célculo del throughput:



De acuerdo a datos histéricos la planta produce anualmente 1638.84

Tns. de planchas.

Mensualmente: 136.57 tns.
Semanalmente: 34.14 tns.
Diariamente: 6.83 tns.

Por hora: 0.85 tns.

Por minuto: 0.014 tns.

El TH de este servicio es de 0.014 tns. / min.

TH = 0.014 tns. / min|

Tiempo de ciclo:

Para encontrar el tiempo de ciclo, identificaremos primeramente el

tiempo de ciclo de cada una de las maquinas:

TABLA 9
TIEMPOS DE PROCESOS

Actividades Tiempo de proceso
Alisado 5.07 min
Cortado 1.18 min

Transporte 15.50 min
Almacenamiento 23.37 min
TOTAL 45.12 min

CT =45.12 min.



Hay que recalcar que tanto la maquinas alisadora y la guillotina
tienen un tiempo de preparacion, el cual se lo realiza cada vez que
hay un cambio de bobina de diferente espesor. El tiempo de
preparacion para la alisadora es de 35.32min, en cambio para la

guillotina su tiempo es de 15.05min.

Calculo del producto en proceso (WIP):

Con la ley de Little, encontramos que para este producto el WIP de

la linea es de

WIP =CT X TH

WIP = 45.12 min x 0.014 tns/min = 0.63 tns

WIP = 0.63 tns|




CAPITULO 4

4. IMPLEMENTACION DE LAS 5S.

4.1 Plan de accién

Para la elaboracion del plan de acciébn se tomaron en cuenta los

siguientes puntos:

1. Se realizdé un curso de capacitacion e introduccion, donde se
explico la importancia de esta metodologia, el cual contiene un
taller practico de aplicacion de las 5 S.

2. Se determind los recursos para la campafia 5 S.

3. La primera etapa de la implementacion se centra principalmente
en una limpieza a fondo del sitio de trabajo, esto quiere decir que
se saca todo lo que no sirve del sitio de trabajo y se limpian
todos los equipos e instalaciones a fondo, dejando wun

precedente de cOmo es el area si se mantuviera siempre asi.



4. La segunda etapa de la implementacion se refiere a la
optimizacién de lo logrado en la primera etapa, esto quiere decir,
gue una vez dejado solo lo que sirve, se tiene que pensar en
como mejorar lo que esta con una buena clasificacion, un orden
coherente, ubicar los focos que crean la suciedad y determinar
los sitios de trabajo con problemas de suciedad.

5. La tercera etapa de la implementacibn esta concebida
netamente a la formalizacién de lo que se ha logrado en las
etapas anteriores, es decir, establecer procedimientos, normas o
estandares de clasificacion, mantener estos procedimientos a la
vista de todo el personal, erradicar o mitigar los focos que
provocan cualquier tipo de suciedad e implementar las gamas de
limpieza.

6. En la cuarta y quinta etapa de la implementacién se orienta a
mantener todo lo logrado y a dar una viabilidad del proceso con

una filosofia de mejora continua.

En la figura 4.1 se presenta el cronograma de la implementacion de

las 5 S.
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FIGURA 4.1. CRONOGRAMA DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5 S.




El taller de capacitacion fue dictado por un experto de calidad de
otra compafiia, tuvo una duracion de 4 horas durante 2 dias, a esta
capacitacion asistieron el gerente general, la gerente de
operaciones, el jefe de planta, los supervisores, los jefes de
despacho, 4 operarios, el jefe de mantenimiento, la encargada de la

implantacion y recursos humanos.

Los puntos a tratar en el taller que se dividié en dos partes:

| PARTE

1. Enfoque de cada S hacia la:

- Mejora del ambiente de trabajo,
- Seguridad, Ahorro de tiempo,
- Menor esfuerzo,

- Cumplimiento, ventaja competitiva, menores costos,

2. Método a desarrollar

- Aplicacion de cada S por cada participante con ejemplos.

- Inicio del plan de trabajo de cada participante,

3. Estudio de caso, desarrollo aplicativo, ejemplo de otra planta.

4. Estudio de caso planta este.



- Identificar mejoras potenciales
- Preguntarse, cual fue la causa de que llegara a esa condicién

- Listado de posibles causas

Il PARTE

5. Medicién del avance,

- Formatos
- Registros

- Check list

7. Agente de cambio para resolver problemas.

- Obstaculos, Paradigmas.

Durante el taller también se determiné una organizacion interna la
cual se encargaria del soporte de la metodologia de las 5 S dentro
de toda la empresa, ya que esta misma organizacion no solo

serviria para dar soporte a nuestra area objeto de estudio.
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FIGURA 4.2. ORGANIGRAMA DE LA METODOLOGIAS5 S

Los recursos que se determinaron para la implantacion fueron: 7
galones de pintura amarilla y azul, 2 galones de pintura blanca y

roja, 3 pliegos de cartulina roja, herramientas, escobas y brochas

Implementacion 1 S.

El primer paso en la clasificacion consisti6 en identificar los
elementos innecesarios en el lugar seleccionado para implantar la 5

S. En este paso se emplearon las siguientes actividades:

» Elaboracion del formato para la estrategia de las tarjetas rojas.
» Implementacion de la estrategia de las tarjetas rojas.

> Listado de elementos innecesarios.



> Retiro de los elementos.

EJECUCION DE LA CLASIFICACION.

El propésito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo
todos los elementos que no son necesarios para las operaciones
cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de
la accién, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio,

donar, transferir o eliminar.

Elaboracién del formato para la estrategia de las tarjetas rojas

La tarjeta roja fue diseflada y elaborada por el jefe de planta en
conjunto con la colaboracion del supervisor y el encargado de la

implantacion.

Se decidi6 hacer un formato de facil uso y que identifique

especificamente el elemento.



TARJETA ROJA

1|Equipos 6| Stock en proceso
Z2|Plantillas y herramientas | 7| Cuasi productos
2AlInstrumentos de medida | 8| Productos acabados
4{Materias 9| Cuasi materiales
# S|Piezas 0|Materiales de oficing
Mombre del elemento
Cantidad
1 Mo necesaria
2 Defectuoso
Razan 3 Mo necesaria pronto
4 MWaterial de desecho
5 Js0 no conocido

Desechado por,

MWetodo de descarte

Fecha actual

FIGURA 4.3. FORMATO DE TARJETA ROJA

Como se muestra en la figura 4.2 el formato de la tarjeta roja

contiene: numero de la tarjeta, una lista donde se especifica el tipo

del elemento, nombre del elemento, cantidad, una lista de la posible

razén para que el elemento sea desechado, el nombre de quien esta

poniendo a la etiqueta, el método de descarte; es decir, si se lo va a

eliminar, transferir o inspeccionar y por ultimo la fecha en que se

esta colocando la tarjeta.

Se estableci6 que el area destinada para tarjetas rojas estaria

ubicada junto a la bodega de materia prima.

Implementacion de la estrategia de las tarjetas rojas




Es recomendado que la estrategia de las tarjetas rojas sea
efectuada en 1 o 2 dias como maximo debido a que si se extiende
de este tiempo el personal puede perder el entusiasmo y por lo tanto

el proyecto puede caer.

Por tal motivo se decidi6 junto con el jefe de planta y el supervisor
gue la estrategia se la realizaria durante 2 dias consecutivos en los

altimos 30 minutos antes de terminar la jornada de trabajo.

Antes de comenzar con la estrategia se hizo una reunién con el
personal para informarles lo importante que era esta estrategia y

para explicarles como se debia usar la tarjeta.

El primer paso consistio en identificar cuales eran los elementos
necesarios e innecesarios del area y a la vez colocar las tarjetas
rojas. Los que participaron en esta actividad fueron los operarios de

la linea, ademas del supervisor y jefe de planta.

El segundo paso consistio en trasladar y apilar los elementos que
fueron etiquetados anteriormente al area designada y tal como se
habia previsto la estrategia de las tarjetas rojas dur6 2 dias. Una vez
terminada la actividad se procedio a tabular todas las tarjetas para
de esta manera determinar y evaluar que se debia hacer con todos

los elementos.



FIGURA 4.4. DESORDEN EN EL AREA DE TRABAJO

FIGURA 4.5. AREA DE TARJETAS ROJAS



Listado de elementos innecesarios

En la tabla siguiente se muestra los elementos que se etiquetaron.

TABLA 10

PROCESO DE CAMBIO {1 S) SELECCION Y CLASIFICACION"
EQUIFOS, HERRAMIENTAS v ELEMENTOS INNECESARIAS

Descripcion del articulo [~] Cantida(~]| Razon [
cajetin 1 no necesaria pronto
canaletes no necesaria

tornillos

No necesaria pronto

remaches

No necesaria pronto

dispositivo de sensores 2

defectuosa

cartillas de numeros

no necesaria pronto

soportes de cables

no necesaria pronto

planos

material de desecho

terminales de hoja

material de desecho

contactores

defectuosa

acordedn

no necesaria pronto

manguera hidraulica

material de desecho

cadena

No necesaria pronto

tachos de aceite

material de desecho

liquido de freno

material de desecho

piezas de la maguina defectuoss
sobrantes de flejes defectuosa
plasticos negros material de desecho
panel no necesaria pronto
matrices defectuosa
COmbos defectuosa

4

winchas

| = ra|l=|l=|m]l—=wralral—= | —= | —=|ra e | — [ra | = ko oo oo

material de desecho

Como podemos observar en la tabla anterior se colocaron 22 tarjetas

gue corresponden a 51 elementos

innecesarios que fueron

etiquetados. Los comentarios que realizaron los operarios ayudaron

a saber que se debia hacer con estos elementos.



Retiro de los elementos

Luego de esto se decidio junto con el jefe de planta que disposicion
tomar con dichos elementos, posteriormente se procedio a eliminar
el material de desecho, se transfirid6 el material no necesario, se
inspecciono el material defectuoso y el material no necesario pronto

se lo reordend.

La estrategia de las tarjetas rojas tuvo mucho éxito debido a que se
cont6 con la colaboracion del personal y se la logro realizar en los 2

dias planeados.

En la tabla a continuacién se muestra el resumen de la disposicion

gue se le dio a las tarjetas rojas.

TABLA 11
RESUMEN DE TARJETAS ROJAS

—_=
L]

Articulos eliminados

Arficulos ordenados

Articulos gue aun permanecen
Arficulos ubicados en ofras areas

— || on

Con la tabla anterior se puede observar que de 22 tarjetas colocadas
13 de ellas fueron eliminadas, lo que corresponde al 58% de las
tarjetas; 5 ordenadas, que corresponde al 23%; 3 aun permanecen

en el area, lo que corresponde al 14% de las tarjetas y 1 fue



reubicada en otra area, que tiene un 5% de todas las tarjetas. Estos

porcentajes se pueden observar en la figura 4.5.

O Articulos
eliminados

14% 5% | Articulos

ordenados
23%@58% O Articulos que aun

permanecen

O Articulos
ubicados en otras
areas

FIGURA 4.6. PORCENTAJE DE LAS TARJETAS ROJAS

4.3 Implementacién 2 S.

El orden es la esencia de la estandarizacién, un sitio de trabajo debe
estar completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de
estandarizacion, a continuacion se enlista los pasos que se

siguieron para la organizacion.

* Estrategia de indicadores

» Estrategia de pintura

EJECUCION DE LA ORGANIZACION



Con la organizacién se pretende ubicar los elementos necesarios en
sitios donde se puedan encontrar facilmente para su uso y

nuevamente retornarlos al correspondiente sitio.

Con esta aplicacion se desea mejorar la identificacion y marcacion
de los controles de los equipos e instrumentos para mantenimiento y

Su conservacion en buen estado.

Ademas permite la ubicacion de materiales y herramientas de forma
rapida, mejora la imagen del area ante el cliente “da la impresion de
gue las cosas se hacen bien”, mejora el control de stocks de
repuestos y materiales, mejora la coordinacién para la ejecucion de

trabajos.

Implementacién de la estrategia de indicadores.

La estrategia de los indicadores se utilizd6 para informar de una
manera facil entre otros el sitio donde se encuentran los elementos,
sitio donde se deben ubicar los elementos de aseo, limpieza y
residuos clasificados, puesto que los controles visuales estan

intimamente relacionados con los procesos de estandarizacion.

Una vez que se decidio las mejores localizaciones, se necesitd un

modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno



sepa donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay
en cada sitio, principalmente de las herramientas de trabajo. Esto
fue un problema debido a que crear un contorno para las
herramientas con sus respectivos indicadores no ayudaria a que
estas dejen de perderse, por lo que se opto por elaborar un casillero
de herramientas para cada operario de las maquinas y se les dio a
cada uno las herramientas necesarias que les faltaban, haciéndolos

responsables por su pérdida.

FIGURA 4.7. CASILLERO DE HERRAMIENTAS



La figura 4.6 muestra una de las cajas de herramientas que se

fabrico para cada estacion de trabajo.

Ademas de esto se procedié a colocar carteles de ubicacion de las
areas de trabajo, y un listado de herramientas en cada casillero. Se
hizo publicaciones de fotos durante una semana, pero no se siguio

publicando por falta de tiempo.

Implementacion de la estrategia de pintura.

La estrategia de pintura es un método para identificar la localizacion
de puntos de trabajo, ubicacion de elementos, materiales y
productos. La marcacion con pintura se utiliza para crear lineas que
sefialen la divisibn entre &reas de trabajo y movimiento, las
aplicaciones de la estrategia que se realizaron fueron la de
colocacién de marcas para situar mesas de trabajo y lineas cebra
para indicar areas en las que no se debe localizar elementos ya que

se trata de areas con riesgo.

A pesar de que el suelo de la planta no es apto para esta
sefalizacion debido a las grietas y el desnivel que posee se
procedid a marcar el suelo con pintura esmalte ya que no era

posible realizarlo con la pintura de transito como es aconsejable,



indicando que se debia realizar esta marcacién cada 6 meses para

de esta manera poseer una planta ordenada y sin riesgos de peligro.

FIGURA 4.8. AREA DELIMITADAS

4.4 Implementacion 3 S.

Este pilar hace referencia a lo que se realiza en cada una de
nuestras casas: La limpieza; aunque algunos operarios e inclusive
algunos directivos piensan que esto es algo doméstico, que en las
empresas existe personal propio asignado a esas tareas. Concepto
equivocado, puesto que a nadie le gustaria un lugar desaseado, y el
personal normalmente designado a labores de aseo no logra hacerlo
en el grado que proponen las 5 S. No porgue sean incapaces, Sino
porque el operario es quien mejor conoce su maquina y sabe qué

limpiar y como hacerlo.



La limpieza también incluye el buscar y disefiar modos de evitar que
la suciedad, polvo, virutas, grasas, etc. se acumulen en los centros
de trabajo. Limpieza no es soélo lo basico de barrer y limpiar
magquinas; es algo que se debe integrar a las tareas diarias de

mantenimiento dentro de la organizacion.

Para la implementacién de este pilar se tomaron en cuenta las

siguientes herramientas:

- Minga de limpieza
- Mapab5s

- Auditorias 5 S

EJECUCION DE LA LIMPIEZA

La limpieza pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de
trabajo y lograr mantener la clasificacion y el orden de los
elementos. El proceso de implementacion se apoyd en un fuerte
programa de entrenamiento y suministro de los elementos
necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido

para su ejecucion.



Minga de limpieza

La minga de limpieza se la realiz6 al final de la jornada de trabajo de
un dia el proposito de esta minga fue principalmente retirar polvo,
aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacién, asegurar la
limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, paredes,
maquinarias, etc. Fue necesario remover capas de grasa y mugre
depositadas sobre los equipos, rescatar los colores de la pintura o

del equipo oculta por el polvo.

FIGURA 4.9, REALIZANDO LIMPIEZA

Una vez realizada la minga de limpieza y para mantenerla se

elabor6 un manual para limpieza, este manual incluyo6 lo siguiente:

- Orden, limpieza y mantenimiento.



- Limpieza general.
- Limpieza de suelo.
- Limpieza de bafios.

- Normas bésicas de orden y limpieza:

= Eliminar lo innecesario y clasificar lo util.

= Acondicionar los medios para guardar y localizar el
material facilmente.

= Evitar ensuciar y limpiar después.

= Favorecer el orden y limpieza.

- Hoja de inspeccion.

En el apéndice B se incluye el manual de limpieza que se elabor6 en

la empresa.

Mapa 5 S

Luego de esto el jefe de planta asigné un cronograma de trabajo de
limpieza subdividiendo el area y asignando responsabilidades por
zona a cada trabajador. Esta asignacion se registré en un grafico,
ver figura 4.10, en el que se muestran las areas, las mismas que
tendran un responsable asignado. Para asegurar que esto se ponga
en practica se colocdé el Mapa de las 5 S que se muestra a

continuacion.
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FIGURA 4.10. MAPAS S

Area Al: Bodega de materia prima
Area A2: Alisadoras y guillotinas liviana y mediana.
Area A3: Alisadora y guillotina pesada.

Area A4: Pasillo entre alisadoras.

Se asigno6 un operario para cada area para que hagan la respectiva
inspeccion con la ficha de valoracion de las 5 S, ver figura 4.11, esta
auditoria tuvieron que realizarla 2 veces por semana para de esta
manera comprobar si se esta efectuando la limpieza

correspondiente en cada area.



Auditoria5 S

A cada uno de los operarios se les comunicé cual era el area
designada para el chequeo de la limpieza y se les entreg6 el formato

para realizar la auditoria.

En la siguiente figura se muestra el formato para realizar la auditoria
5 S, con sus principales puntos a chequear que conciernen a la

practica de limpieza de los equipos y areas de trabajo.

FICHA DE VALORIZACIONS S

Namero:
Fecha de la auditoria: Auditoria realizada por

ELEMENTOS NOTAS OBSERVACIONES
Clasificacion

Desechos (en unlugar correcto)
Equipos y herramientas

Mobiliario {estanterias, armarios)
Orden

Lineas de limites de zonas

MWaterias primas

Documentos, expedientss ordenados
Presencia de objetos indtiles
Limpieza

Material de limpieza presente
Limpieza bien hecha

Tachos de chatarra, basura
Compromiso

Fako

Impregnacidn (agua, aceites, grasa)
Recipientes (presencia aceites, grasas)
Estado del material de seguridad
Estado del material de sefializacidn
Fugas {agua, aceite, aire)

Suelo

Mobiliario

Rigor

Ropas de trabajo _escarapela
Presencia de gamas de limpieza
Equipos de proteccidn

Consignas de conductas de equipos
lluminacidn

Respectos a las reglas del sitio de trabajo
Numero de criterios tenidos en cuenta

TOTAL Nota del Sector/100=(total*25)numero
de criterios
Motas: O Muy mala; 1: Malo; 2. Aceptable: 3: Bueno; 4. Muy bueno

FIGURA 4.11. FORMATO PARA AUDITORIAS S



4.5

Este formato lo debe llenar cada responsable de cada area,
colocando una nota por cada elemento revisando y haciendo
observaciones para de esta manera determinar que posibles

mejoras se podrian realizar en cada area.

Finalmente se propuso que 15 minutos antes de terminar la jornada
de trabajo todos los operarios y responsables del &rea de trabajo
deberan realizar la limpieza respectiva de sus areas para de esta
manera comprometer a la direccion y operarios en el proceso de

implantacion seguro de la 5 S.

Implementacion 4 S

El cuarto pilar de las 5 S es la estandarizacion y este se logra
cuando se trabajan y mantienen los tres pilares anteriores

(organizacion, orden, limpieza).

Para mantener este estado se realizaron reuniones semanales con
un grupo de trabajadores que se planteaban retos e interrogantes
con el propdsito de lograr y disefiar dispositivos y mecanismos, que
permitan mantener la limpieza en el centro de trabajo o en las
maquinas, algunas de las actividades planteadas fue la de crear una
bodega de sobrantes y la fabricacion de tachos de basura y

chatarra, ya que los que habian se encontraban en mal estado.



FIGURA 4.12. BODEGA DE SOBRANTES

Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la creacién de los

habitos para conservar el lugar de trabajo en condiciones perfectas.

Para mantener las condiciones de las tres primeras S’s, cada uno
del personal de la entidad conoce exactamente cuales son sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y

como hacerlo.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de

responsabilidades son:

- Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en la

etapa de limpieza, ver figura 4.10.



e Manual de limpieza, ver apéndice B.
e Tablon de gestion visual donde se registra el avance de cada

S implantada.

Se tratd de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas
definidas en las etapas precedentes, con un mejoramiento y una
evolucion de la limpieza, ratificando todo lo que se ha realizado y
aprobado anteriormente, con lo cual se hace un balance de esta
etapa y se obtiene una reflexion acerca de los elementos

encontrados para poder darle una solucion.

Se obtuvieron los siguientes beneficios:

- Se mejor6 el bienestar del personal al crear un habito de
conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente.

- Los operarios aprendieron a conocer con profundidad el equipo y
elementos de trabajo.

- Se evitaron errores de limpieza que puedan conducir a

accidentes o riesgos laborales innecesarios.



4.6

Implementacion 5 S

El dltimo pilar que es la disciplina consistié en convertir en un habito
el seguimiento y mantenimiento apropiado de Ilos pilares

anteriormente mencionados.

Como en todo proceso que involucre disciplina, se requiere de
energia por parte de las directivas para el correcto cumplimiento de
lo establecido en las etapas anteriores. Son éstos quienes deben

dar el ejemplo a seguir

La préactica de la disciplina pretendi6 lograr él habito de respetar y
utilizar correctamente los procedimientos, estandares y controles

previamente desarrollados.

La disciplina es importante mantenerla por que sin ella, la

implantacion de las cuatro primeras S, se deteriora rapidamente.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las
otras S que se implementaron anteriormente, existe en la mente y
en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la
presencia. Sin embargo, se cred condiciones que estimulan la

practica de la disciplina, las cuales son:



Uso de ayudas visuales; tales como la de colocar carteles de
cada area y lista de herramientas en cada casillero.
Recorridos a las areas, por parte de los directivos.

Publicacién de fotos del "antes" y "después", ver figura 4.13
y 4.14.

Realizar evaluaciones perioddicas, utilizando criterios pre-

establecidos, con grupos de verificacion independientes.
- r m.r
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FIGURA 4.13. FOTO ANTES DE LAS 5 S



4.14. FOTO DESPUES DE LAS 5S

Se obtuvieron los siguientes beneficios:

- Se evitaron reprimendas y sanciones.
- Mejord la eficacia.
- El personal es mas apreciado por los jefes y compafieros.

- Mejoré la imagen.



CAPITULO 5

5. RESULTADOS.

5.1 Medicion después de laimplementacion.

Después del analisis de desperdicios de la empresa y del estudio
minucioso del mapeo de la cadena de valor, desarrollado en el
capitulo 3, pudimos determinar que las herramientas necesarias

para la mejora del proceso son:

v" Metodologia 5 S.
v Trabajo en Equipo

v' Sistema Pull

Siendo la metodologia 5 S la principal de todos, y en el que nos

hemos enfocado para alcanzar las metas planteadas.

Una vez implementada la técnica lean, se necesita hacer nuevas

mediciones de los parametros estimados al principio del estudio,



para conocer cuantitativamente la influencia de las mejoras en el

proceso productivo.

En la siguiente tabla se detallan las medidas de referencia que se
tenian al principio del proyecto, las expectativas al implementar las
técnicas de mejoras y los resultados reales que se obtuvieron

después de las mismas, respecto al proceso productivo en estudio.

Comparar Mediciones

En al siguiente tabla se muestra el impacto obtenido, después de las

mejoras realizadas en la Planta Este.

TABLA 12
MEDIDAS DE REFERENCIA

DESPUES
MEDIDAS ACTUAL | EXPECTATIVAS | DE LAS IMPACTO
MEJORAS
) 136.57 167.88 Incremento
PRODUCCION Incremento 15 % \
tons/mes tons/mes 22.93%
TIEMPO DE 45.12 Reduccién
Reduccién 5% 42 min v
CICLO min. 6.91%
TRABAJO EN 2.41 No hay 2.35 Reduccién
\/
PROCESO tons/mes expectativas tons/mes 2.5%




En tabla 12 podemos apreciar las diferencias entre las medidas
tomadas antes de la implementacién con las medidas tomadas
luego de llevar acabo el plan, los resultados obtenidos fueron
satisfactorios ya que demuestran que se han cumplido con las

expectativas propuestas al inicio del estudio.

En la produccion de planchas se logré superar las expectativas
debido a que se aument6 a 167.88 toneladas de planchas
mensuales generando un impacto del 22.93%, el tiempo del ciclo del
proceso se redujo de 45.12 min a 42min provocando un impacto del
6.91% y con respecto al trabajo en proceso de la linea que aunque
no habia expectativas se redujo de 2.41 toneladas a 2.35 toneladas
lo que dio como resultado una reduccion del 2.5%, lo cual refleja un
buen impacto sobre las medidas ya que las expectativas fueron
superadas; hay que recalcar que estos valores se los obtuvieron de

una base de datos que maneja el area de produccion

En la figura 5.1 se muestra el mapeo de la cadena de valor del

proceso mejorado,



CONTROL DE PRODUCCION CLIENTE 3
VIA E - MAIL | I
ORDENES DE ENVIO

IMPORTACION VIATELEFONICA (2 SENANAS CLIENTE 2

’;}‘ CLIENTE 1
1CADA 2 MESES Es e —

136,57 TNS / MES
SH14TONS/ SEMANA
6.83 TONS/DIA
85357 KG/HORA
1PED|DO DIARIO 14.23KG/MN
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LINEA DE ELABORACION DE PLANCHAS ‘ \\
\\
\
ALISADO GUILLOTINADO BODEGA DESPACHO
i i > e Z i E » Preparacion
0Dias 2 TDIAS
TC: 4.85min TC: 0.95 min TC: 36.20 min
TCP: 30.23 min 8 P S 2
PIRAVETROS0E LA LNER
TC: 5.11min
30 DIAS 1DIAS Plazo de Entrega: 31Dias

4.85 min 0.95 min 36.20 min Too. Translormacién: 42 min

FIGURA 5.1. MAPEO DE LA CADENA DE VALOR DEL PROCESO MEJORADO




5.2

Como se puede observar los principales cambios que se obtuvieron
después de la implementacién de la metodologia 5 S fue la
reduccion en los tiempos tanto de preparacion de las maquinas como
en el tiempo de proceso de las mismas y también del tiempo de

almacenaje del producto.

Se eliminaron los desperdicios de espera y movimiento al conseguir
mantener el area de trabajo ordenada y al colocar casilleros de
herramientas para cada maquina puesto que de esta manera los

operarios no pierden tiempo en la busqueda de las mismas.

Analisis de costos.

Los costos en que incurrié la Planta Este en la implementacion de

las 5 S fueron los siguientes:

TABLA 13

DETALLE COSTO DE IMPLEMENTACION

Capacitacion de personal

Experto de calidad $ 150,00
Dipto. Ingenieria $10,00
Subtotal $ 160,00
Estrategia de tarjetas rojas
Cartulina $4,00
Tinta 312,00
Horas - Hombres $ 170,00
Subtotal $ 186,00
Estrategia de indicadores y pinturas
Horas - Hombra $ 160,00
Pintura $72,00
Casilleros $ 60,00
Herramientas $ 270,00
Subtotal $ 562,00
Implementacion de limpieza
Horas - Hombre $ 170,00
Wateriales de limpieza $50,00
Subtotal $ 220,00

Total| $ 1.128,00




El costo de las horas — hombres se lo calcula en base al costo de
los trabajadores y a las horas empleadas en cada actividad de la
implementacién de las 5 S; el taller que dictd el experto de calidad

tuvo un costo de $150 en total.

Lo que respecta a la implementacion de la estrategia de tarjetas
rojas tuvo un costo de $186, ya que se incurrio en gasto de las
tarjetas y de la participacion del personal; en lo que respecta a la
implementacién de los indicadores y pinturas, se generaron gastos
de pintura ademas de la fabricacion de los casilleros para las
herramientas y de las herramientas que les faltaban a los operarios,
lo que sumé $562; finalmente en lo que respecta a la
implementacion de la limpieza se consideraron los costos de horas-

hombre y los implementos de limpieza, lo que ascendié a $220.

El costo de implementacion de las 5 S en la planta este tuvo un total

de $1128.

De acuerdo a datos proporcionados por la empresa obtuvimos que
el costo por alisar una plancha es de $ 0.75 por kilogramo y el precio
de venta de las planchas es de $ 1.15, es decir que la empresa
ganaria $ 0.40 por alisar una plancha. En la tabla 14 se muestra las
utilidades que se obtuvieron antes y después de las mejoras

implementadas en la empresa.



TABLA 14

ANALISIS COSTO BENEFICIO

Toneladas Costo Precio de Utilidad | Eeneficio
venta
Antes 12657 | $102428 | $ 157056 | § 54628 $ 17 524
Después | 16788 | $125910 | $193.062 | § 67.152 '

Como se puede observar en el grafico 5.2 se obtuvo un beneficio de
$12.524 después de la implementacién de las 5 S, por lo que se
puede concluir que en menos de un mes se recuperd la inversion

gue se realizé en la Planta Este.

$67.152

$54.628

$70.000 H
$ 60.000 H
$50.000 H
$ 40.000 H
$30.000 H
$20.000 H
$10.000 H

$-
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FIGURA 5.2. GRAFICO DE UTILIDADES

5.3 Resultados.

Luego de haber implementado las 3 primeras fases se observé un

rapido y efectivo resultado en esta seccion. Al implementar la



clasificacion se observdé un mejor panorama del area de trabajo,
ademas que el personal tomo conciencia de la importancia de no

conservar objetos innecesarios u obsoletos.

FIGURA 5.3. FOTO DEL DESORDEN ANTES DELAS5 S

FIGURA 5.4. FOTO DESPUES DE LAS5 S



Ademas las areas de trabajo presentan un mayor orden gracias
a las estrategias de pintura y al haber elaborado casilleros para
las herramientas. Pero a pesar de no se suele respetar la
sefializacion debido a la poca disciplina que se tiene.

En cuanto a la limpieza y pese a las disposiciones tomadas
para la implementacion, estas no suelen cumplirse por los
trabajadores debido a que en muchas ocasiones hay bastante
trabajo por realizar y ademas por la perdida de entusiasmo de

los empleados.

No se les dio un seguimiento adecuado a las fases de soporte,

y por ende los resultados no fueron los esperados.

A pesar de lo anterior se refleja una mejora significativa en el
proceso de elaboracion de planchas, como se muestra en la

tabla 12.



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1 Conclusiones.

e Se logré6 mejorar el orden y la limpieza de la Planta Este al
implementar la metodologia de las 5 S, ya que se cre6 como
regla dejar limpio el lugar de trabajo 15 min antes de terminada
la jornada de trabajo y también se fabricaron casilleros para

guardar las herramientas.

e Se identificaron y describieron tanto los procesos como los
desperdicios por medio del mapeo de la cadena de valor y de
esta manera se pudo conocer donde radico el problema y se

tomaron las acciones necesarias para corregirlos.

e Se determinaron los indicadores de productividad y se logro

medir las mejoras obtenidas después de la implementacion de



la metodologia con lo que pudimos observar que hubieron

mejoras significativas en el proceso.

e Se implemento el sistema de las 5 S en el area de elaboracién

de planchas de la Planta Este.

6.2 Recomendaciones.

e Los empleados deben adquirir autodisciplina; los empleados con
autodisciplina estan siempre participando en las 5 S, asumen un
interés real en el mejoramiento continuo de la empresa y se

puede confiar en su adhesién a los estandares.

e A la persona encargada del proyecto no se le debe asignar mas
responsabilidad para que de esta manera se pueda completar la

implementacion.

e Cada vez que una nueva metodologia de mejora continua llega a
una empresa por lo general los directivos, jefes y trabajadores
deben estar dispuestos a colaborar para conseguir los objetivos
deseados, ya que de no ser asi el entusiasmo por la
implementacion de una nueva metodologia decae.

e Se debe dar un mayor seguimiento a la implementacion y cumplir

con el cronograma establecido ya que si no se lo hace se pierde



intereses en el desarrollo del proyecto y no se consigue los

objetivos deseados.

Es importante que cuando se vaya a implementar este tipo de
metodologia el Gerente sea el principal lider el programa ya que
de esta forma el personal se involucra mas en el asunto, puesto
gue de esta forma se comienza a creer que se estan preocupando

por el bienestar de cada colaborador.



APENDICES



APENDICE A

Instrumento de Entrevista

CULTURA
1) La comunicacién entre el personal de planta durante el proceso de
produccion es:

Pobre Bueno Satisfactorio

2) ¢Elflujo de informacién entre los trabajadores es?

Pobre Bueno Satisfactorio

3) ¢Cbémo considera el trato que recibe de sus superiores?

Pobre Bueno Satisfactorio

4) ¢Los sucesos fuera de lo comun son informados a tiempo?

Nunca A veces Siempre




5) ¢Latoma de decisiones en el proceso esta dada a tiempo?

Nunca A veces Siempre

6) ¢Las decisiones estan basadas en datos reales?

Nunca A veces Siempre

7) ¢Estan ustedes supervisados muy de cerca?

Nunca A veces Siempre

8) ¢Tiene O6rdenes exactas para hacer el trabajo en el proceso de
produccion?

Nunca A veces Siempre

9) ¢Lalimpieza de los puestos de trabajos es realizada?

Nunca A veces Siempre

10)¢ Sus habilidades son usadas con frecuencia en el proceso?

Nunca A veces Siempre

11)¢Los trabajadores de la planta son capacitados?

Nunca A veces Siempre




Instrumento de Entrevista

TECNOLOGIA

1)

2)

3)

4)

5)

¢Cree que el tiempo de arranque de las maquinas des muy largo?
Si No

Si la respuesta es si entonces: ¢ Qué tiempo se demora?

¢,Con qué frecuencia la maquina no esta disponible debido a fallas de
funcionamiento?

Rara vez A veces Frecuentemente

¢ Con qué frecuencia usted tiene que esperar porque las maquinas no
estan disponibles?

Rara vez A veces Frecuentemente

El espacio para almacenar las partes (bodega de repuestos) es:

Demasiado pequefio Adecuado Demasiado grande

¢ Recibe el departamento de produccion informacién a tiempo de otros
departamentos?

Nunca A veces Siempre




6)

7

8)

9)

¢ El departamento de produccion ha cambiado su forma de trabajar?

Si No

Si la pregunta anterior fue si. ¢ Los cambios han mejorado el producto?

Si No

¢De donde vienen las ideas de cambio?

a) Operarios b) Jefe de Produccién c) Personal Administrativo

¢Cree usted que la compafia esta usando técnicas para mejorar los
procesos de produccion?
a) Si c) No c) No conoce

Si su respuesta es el literal a entonces: ¢ Qué técnicas se aplican?

Instrumento de Entrevista

PROCESO

1)

2)

¢, Qué tan bien esta distribuida la carga de trabajo entre los empleados?

Pobremente distribuida  Regularmente distribuida Bien distribuida

¢Con que frecuencia los productos terminados son producidos en

grandes cantidades antes de ser requeridos por el proximo proceso?



3)

4)

5)

6)

7

Nunca A veces Siempre

¢(Estan las partes esperando a ser procesadas entre las estaciones de
trabajo?

Nunca A veces Siempre

¢, Hay productos a lo largo de la linea que necesitan ser reprocesados?

Nunca A veces Siempre

¢ Existen productos defectuosos que no pueden ser reprocesados en la
linea?

Nunca A veces Siempre

¢ Tienen los productos terminados que ser reprocesados para cumplir los
nuevos requerimientos del cliente?

Nunca A veces Siempre

¢,Con qué frecuencia el producto tiene que esperar en la linea por falta de
materia prima?

Nunca A veces Siempre




8) ¢El cambio de matrices produce pérdidas de tiempo excesivas en
produccion?

Nunca A veces Siempre

9) ¢El tiempo que toma preparar la linea es excesivo?

Nunca A veces Siempre

10)¢Los productos terminados requieren personal y equipo para ser
transportados dentro de la planta? ¢ Por qué?

Si No

11)¢ Estéa la bodega de materia prima lejos?

Si No

12)¢ Esté la bodega de repuestos lejos?

Si No

13)¢ Esta la bodega de producto terminado lejos?




APENDICE B

Manual de Limpieza

ORDEN, LIMPIEZA' Y MANTENIMIENTO

Suciedad es cualquier cuerpo extrafio indeseado depositado en una
superficie, dicho cuerpo puede ser de origen organico e inorganico; a
continuacion se presentan algunas definiciones y los diferentes tipos de

limpieza que se aplicaran en la compainia.

Agentes generales de la suciedad

- Particulas sueltas finas lo suficientemente pequefas que pueden flotar
por el aire, como el polvo.

- Particulas pequefas: arena, tierra. Estas particulas pueden ser mas
ligeras, pero no flotan en el aire. Entran en un lugar indebido a través
de las personas (barro en los zapatos, por ejemplo).

- Objetos diversos: aquellos que deben su presencia a la accion de
personas en lugares determinados (colillas de cigarro, papeles, restos

de comida, etcétera).



Tipos de limpieza

Las zonas de paso, salidas y vias de circulacién de los lugares de
trabajo y, en especial, las salidas y vias de circulacion previstas para
la evacuacion en casos de emergencia deberan permanecer libres de
obstaculos de forma que sea posible utilizarlas sin dificultades en todo
momento.

Los lugares de trabajo, incluidas las areas de servicio, y sus
respectivos equipos e instalaciones, se limpiardn diariamente y
siempre que sea necesario para mantenerlos en todo momento en
condiciones higiénicas adecuadas.

Se eliminaran con rapidez los desperdicios, las manchas de grasa y
demas productos residuales que puedan originar accidentes o
contaminar el ambiente de trabajo.

La periodicidad de la limpieza dependera del tipo de lugar de trabajo y
de su utilizacién. Como indicacién, las zonas de paso y las vias de

circulacion deben limpiarse al menos una vez por dia.

El primer objetivo de la limpieza es la higiene; la limpieza consiste en eliminar

una superficie sucia que retiene microorganismos. Otro objetivo de la

limpieza es la imagen, dejar todo en orden, ya que es la primera impresion

que permanece en la memoria de las personas al llegar y salir de un érea de

trabajo.



Diferentes tipos de limpieza

La limpieza puede ser manual (en la que se utiliza la franela, escoba,
etcétera), en la que se emplea el esfuerzo fisico; o por medios mecanicos

(aspiradora, pulidora, etcétera), es decir, maquinas especificas.

Hay otro tipo de clasificacion de la limpieza, segun sea:

Limpieza periddica: vidrios y aspirado.

Limpieza de mantenimiento: planificacion.

Limpieza especial: cuando no se puede hacer todos los dias.

Limpieza de desinfeccion: se realizara periodicamente.

Lineamientos generales

A continuacion se presentan los lineamientos que deben ser considerados al

establecer los procedimientos de limpieza y desinfeccion:

Limpieza general

Diariamente se procedera a la limpieza general del lugar del trabajo, por lo

cual se recomiendan los siguientes pasos:

- Recolectar la basura de los cestos.



- Entodo proceso de limpieza se deben recoger y desechar los residuos
de producto, polvo o cualquier otra suciedad adherida a las superficies
gue se limpian.

- Preparar la solucion con la que se procedera a limpiar (ya sea agua
con pino o cloro o jabén, segun sea el caso).

- El paso siguiente es enjabonar o aplicar la solucion previamente
preparada a las superficies a limpiar, esparciendo la soluciéon con una
esponja, cepillo o franela.

- Una vez que toda la superficie esté en contacto con el jabon diluido o
la solucién preparada, se procede a restregar las superficies
eliminando completamente todos los residuos que puedan estar
presentes en ellas. Muchas veces estos residuos no son visibles, por
esta razon la operacion debe ser hecha concienzudamente, de modo
gue toda el area que esta siendo tratada quede completamente limpia.

- El enjuague final se hace con agua limpia y una franela de modo que
el agua arrastre totalmente el jabén o la solucion preparada.

- Después de este enjuague se debe hacer una revision visual para
verificar que ha sido eliminada toda la suciedad. En caso de
necesitarse se debe hacer de nuevo un lavado con jab6n o con la
solucién preparada hasta que la superficie quede completamente

limpia.

Una vez finalizada la tarea que se desarrollo, se debera:



- Dejar todos los productos utilizados y equipos de trabajo en el lugar
previamente asignado para ello.

- Comprobar su buen estado, notificando cualquier anomalia al
responsable inmediato o procediendo a su reparacion, sustitucion o
subsanacion, si corresponde.

- Depositar los desperdicios o residuos en los cestos habilitados para

ello.

Limpieza de suelos

BARRIDO HUMEDO: Es una técnica muy rapida y eficaz para el
mantenimiento de suelo medianamente sucio. Este tipo de barrido trata de
eliminar el principal inconveniente del barrido seco tradicional: el de levantar

polvo.

En el barrido hiumedo, el polvo de la superficie se recoge por medio de un
trapo humedo cuya finalidad no es la de mojar el suelo, sino el hacer que el

polvo quede adherido a dicho trapo sin levantarse de la superficie.

Limpieza de bafos

En primer lugar se abrirdn las ventanas para ventilar el area. A continuacion

se retiran las toallas sucias y se vacian los cestos de basura.



Para limpiar los lavabos se usara un detergente o desinfectante o quita sarro
0 germicida, eliminando la suciedad con agua y secando bien para que no
gueden marcas de agua. Nunca deben usarse productos ni elementos que

puedan rayar la superficie.

La taza del inodoro debe frotarse con una escobilla, utilizando un agente
limpiador. A continuacion se limpiard el asiento, la cisterna (en caso de

existir) y la parte exterior del inodoro.

En caso de que llegue a formarse sarro en el fondo del inodoro se empleara

el producto especifico para eliminarlo (quita sarro).

A la vez que se limpian los sanitarios se limpiaran también espejos, griferias,
etcétera. Los grifos deben limpiarse con un pafio empapado en agua y un
detergente. No debe usarse ningun producto o elemento que pudiera rayar el
cromado de los mismos. Si tienen manchas de cal producidas por el agua, se

eliminaran con un detergente acido o con un poco de vinagre.

Asimismo, se comprobara que los desagies se encuentran limpios y sin
pelos, y que el agua corrasin dificultad a través de ellos. En caso contrario

debera utilizarse un destapa cafios.

Tanto los grifos como las cisternas deben cerrar perfectamente ya que el
goteo continuo es un desperdicio de agua y produce manchas en la

porcelana que resultan muy dificiles de quitar.



Los espejos se limpian con un pafio suave que no deje pelusa o con papel

celulosa y agua.

Todos los dispensadores de jabdn, papel o toallitas se limpiaran con un pafio
humedo y detergente, secandolos bien, y reponiendo los que estén vacios.

Se terminard la limpieza de los bafios de servicio fregando el suelo desde el
fondo del mismo, en direccibn a la puerta. Se utilizardn detergentes

adecuados al tipo de material empleado para el suelo.
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