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RESUMEN

Las 5S nos permiten mantener organizada, limpia, segura y sobre todo
productiva un area de trabajo. La ejecucion de esta técnica se la realizé en
una empresa fabricadora de productos plasticos, que desea implementar
técnicas de Lean Manufacturing para mejorar la calidad de sus productos y

mantenerse como lider en el mercado.

El objetivo general de este estudio es implementar la metodologia de las 5S y

esquematizar un area estratégica de la empresa mediante un VSM.

Al comenzar la implementacion se identificé el proceso de procesamiento del
PVC, ya sea este con materia prima virgen o con el scrab sacado de la
planta, para dejarlo listo para otros procesos dentro de la division de calzado.
Basicamente existen dos tipos de procesamiento del PVC: Peletizacion o

Mezcla HiUmeda.

Dentro del desarrollo de la metodologia, en la primera S, para eliminar los
objetos innecesarios, se puso en practica la técnica de etiquetas rojas, que
se deben colocaron sobre todos los elementos de poco uso o0 ningldn uso,

gue deseamos retirar del area de produccion.

Con la segunda S se organizo el espacio dentro del area de produccion y

permitir que todos los elementos necesarios sean faciles de encontrar, ubicar



y utilizar. La técnica utilizada para esta S en la delimitacion del perimetro de
trabajo se lo realiz6 mediante la pintura del piso, para separar sectores como
por ejemplo de almacenamiento de productos con los de ubicacion de

maquinas, entre otros.

La siguiente S se trata de realizar la limpieza general del lugar, esta S se la
tiene que asociar a la inspeccion, ya que se trata de revisar todo como se
encuentra, para poder evitar dafios de los equipos manteniéndolos en
excelente estado, para evitar problemas en la produccién, pudiendo tener un

mantenimiento preventivo en vez de un mantenimiento correctivo.

Para este paso de la metodologia se aplicé también un mapa, que nos ayudo
no solo a delegar responsabilidades a los operarios sino también para que se
mantenga una cultura de orden y limpieza de la misma. Para concluir con la
limpieza del lugar de trabajo se requiere que se manejen ciertos formatos
para mantener el control y realizar una correcta inspeccién de todos los

elementos que se deben limpiar.

La estandarizacién o cuarta S, nos permite mantener los logros alcanzados
con la aplicacion de las tres primeras "S” para lo cual se elabor6 estandares
de limpieza y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol

permanente.



En la quinta S o Mantener nos sirve para convertir en habito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados en el lugar de
trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las cuatro "S"
anteriores por largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las

normas y estandares establecidos.

Cbémo parte final del proyecto es necesario evidenciar que resultados se han
obtenido luego de haber aplicado la filosofia 5S en el area de Procesamiento
de PVC, para lo cual se realiz6 una comparacion entre los indicadores que se
calcularon antes y después de la metodologia: Espacio Libre Disponible,

Ambiente Laboral y Tiempo de Ciclo.
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INTRODUCCION

El movimiento de 5S toma su nombre de cinco palabras japonesas que
principian con s: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Esta es una
técnica que forma parte de la Produccion Esbelta o Lean Manufacturing que
promueve la mejora continua de las empresas mediante la utilizacion de
planes de acciones correctiva ante problemas suscitados en las mismas. El
movimiento en cuestion a cobrado un gran auge en las empresas
occidentales a partir del bajisimo costo que implica su puesta en marcha, el
ahorro en costos y recursos, la reduccion de accidentes, el incremento en la
motivacion del personal, y los incrementos en calidad y productividad entre
muchos otros. Las 5S conjuntamente con la estandarizaciéon (documentacion
de la mejor forma de realizar el trabajo) y la eliminacién del desperdicio
constituyen los pilares fundamentales para la practica del gemba kaizen

(mejora continua en el lugar de accién).

Asi pues empresas occidentales como Plasticos Industriales han visto en
este tipo de técnicas una forma de mejorar no solo al area en que
implementan la metodologia sino a toda la organizacion, ya que estas
promueven a la satisfaccion laboral y al cambio de mentalidad de todas las

personas que en ella trabajan.



El presente trabajo tiene la intencidbn de mostrar la correcta implementacion
del método de las 5S. Ya que Unicamente con la teoria no basta, y para

poder comprender las 5S a su cabalidad es necesaria la aplicacion practica.

El objetivo de este proyecto es implementar la metodologia de las 5S y
esquematizar un area estratégica de le empresa mediante un VSM; y como
objetivo especifico, detallar paso a paso la metodologia desarrollada y
sefialar mediante indicadores y el analisis del estado futuro del area de

trabajo las mejoras obtenidas por la implementacion de este estudio.

El desarrollo que se utilizd en esta tesis iniciara con la medicion del area de
trabajo antes de la implementacion de las 5°S, a continuacién se evalué
paso a paso cada accion realizada, y luego de esto se volviéo a medir el area
para poder asi proceder a realizar una comparacion entre estos estados del
sitio de trabajo (antes y después de las 5S), con lo que se pudo verificar que
alcance a tenido el proyecto con respecto a ciertos indicadores propuestos,
los cuales seran tomados de acuerdo a las necesidades requeridas por la
gerencia de la empresa. Por ultimo, se realiz6 conclusiones evaluando la
experiencia y objetivos alcanzados del trabajo, y se dio recomendaciones
para que sean tomadas en cuenta por la empresa para su posterior

ejecucion.


http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/epistemologia/epistemologia.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml

CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

En un mundo globalizado, como el que existe hoy en dia, las empresas
en el Ecuador se enfrentan al desafio de competir con empresas
internacionales con lo que no solo deben mejorar las técnicas de
produccion mediante la tecnologia sino también mejorar sus procesos y

sistemas que agregan valor a sus productos y servicios.

Ante esta realidad existen muchas organizaciones que desean alcanzar la
mejora de sus procesos y aumentar la calidad en sus productos dentro de
un entorno de desorganizacion y desinformacion, produciendo que estos
proyectos tengan un corto alcance, por lo que los administradores
consideran mas apropiado continuar con sus costumbres preconcebidas

de produccion.



El verdadero desafio en las empresas del Ecuador es eliminar estos
conceptos o costumbres aprendiendo del entorno y de las técnicas que

este ofrece para convertirse en empresas lideres en sus mercados.
1.1.Justificacion

Para justificar las técnicas a implementar en el area de produccion,
debemos realizar entrevistas a todos los involucrados en el proceso,
desde la gerencia hasta los operarios, para conocer las fuentes de
desperdicio en la producciéon. Con la gerencia se espera conocer las
principales fuentes de desperdicio y con la posterior encuesta a los
operarios se procede a clasificar cual de estos desperdicios promuevan

mas problemas a la produccion.

TABLA 1

POSIBLES PROBLEMAS DE LOS DESPERDICIOS

No existe plan de produccion definido. Cultura y Proceso

El trabajo no esta balanceado Procesoy Cultura
Ordenes urgentes de satisfacer Proceso Y Cultura
Existe producto defectuoso que debe ser reprocesado |Proceso y Tecnologia
Falta de transporte en envio y recepcion materiales Tecnologia y Proceso
Poca comunicacion en el departamento. Cultura

Maquinaria antigua. Tecnologia

Desorden en el area del trabajo Cultura

Existe paros de maquina por mantenimientos o fallas | Tecnologia y Cultura
Maguinas gue no son usadas o de uso repentino Tecnologia y Cultura




Se realiz6 una reunién con el jefe de produccion, cuyo formato se
muestra en el anexo A. Con las respuestas otorgadas por el jefe de
produccion en esta entrevista (tabla 1) obtuvimos los posibles

problemas que causan los desperdicios.

A continuacién se analiza las frecuencias de la presencia de los
problemas que en el punto anterior habiamos encontrados, esta
frecuencia nos ayudara para jerarquerizar las anomalias antes
mencionadas para tener una referencia de enfoque cuando realicemos

las entrevistas a los operarios.

TABLA 2

FRECUENCIA DE PROBLEMAS

Cultura 7
Proceso 5
Tecnologia 5

Luego se procede a la identificacion de desperdicios mediante la
observacion inicial del proceso y la realizacion de entrevistas a los
trabajadores del area de produccion, procurando seleccionar a los

candidatos idoneos, cuyo formato se encuentra en el anexo B.

Terminadas las entrevistas se tabulan y agrupan los datos, para poder

hacer el andlisis de los mismos (anexo C y anexo D) y se interpretan los



resultados en forma de porcentaje para obtener los problemas que

producen mayor desperdicio en el proceso.

TABLA 3

TABULACION DATOS DE

Cultura
RR.HH. 7 35
Proceso 1 6,67
Defecto 0 0
Espera 0] 0]
Proceso
RR.HH. 1 20
Sobre-produccién 2 40
Proceso 8 53,33
Espera 2 20
Inventario 2 40
Movimiento 1 20
Transporte 4 80
Tecnologia
RR.HH. 1 20
Proceso 6 40
Espera 2 10
PROBLEMA Inventario 1 20

Identificacién de desperdicios en el area de trabajo

Se procede a analizar los datos de la tabla 3, separando los desperdicios
de alta, que son los que cuentan con un porcentaje mayor al 50% y los

desperdicios de baja prioridad, que son los que tienen un porcentaje



inferior al 50%. Enfocandonos en los de alta prioridad para

posteriormente eliminarlos, mediante las técnicas de mejora.

a. ldentificacién de desperdicios de cultura

Para los desperdicios de cultura y segun los resultados observamos

gue todos estos desperdicios son de prioridad baja para ser eliminada.

b. Identificacion de desperdicios de proceso

De acuerdo al estudio que realizamos en la empresa los problemas

gue tiene una alta prioridad para ser eliminados son:

e Desperdicio de PROCESO-Proceso

e Desperdicio de PROCESO-Transporte

Para los cuales aplicaremos la metodologia 5S y analizaremos las

mejoras mediante un VSM.

c. Identificacion de desperdicios de tecnologia

Los desperdicios de tecnologia al igual que los desperdicios de

cultura, todos son de baja prioridad [1].



1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

El objetivo general de este estudio es implementar la metodologia
de las 5S y esquematizar un area estratégica de le empresa

mediante un VSM.

1.2.2. Objetivos Especificos

Detallar paso a paso la metodologia desarrollada y sefialar
mediante indicadores y el analisis del estado futuro del area de
trabajo las mejoras obtenidas por la implementacion de este

estudio.

1.3. Metodologia

Para el presente trabajo de tesis, se realizo la siguiente metodologia:

1) Recoleccién de datos.- Se procedid a obtener informacion de la
empresa y sobre el nivel de la metodologia 5S dentro del area de
trabajo.

2) Identificacion de problemas del proceso.- Se reconoce y detallaron
todos los desperdicios y sus probables causas. Posteriormente se

analizaron algunas técnicas para poder erradicarlas.



3) Identificacion del proceso.- Se detall6 los procedimientos dentro del
area productiva, mediante el flujo de procesos y toma de tiempos y
observacion.

4) Implementacion de la metodologia 5S.- A continuacion se procedié a
aplicar la técnica 5S, en su respectivo orden de acuerdo al
lineamiento del cronograma de trabajo.

5) Revision de resultados.- Como ultima parte del estudio se realiz6 el
analisis de la comparacion de los indicadores, para revisar los

resultados obtenidos.

1.4.Estructura de la Tesis

Este trabajo de tesis se desarrolld en siete capitulos que se detallan

a continuacion:

Capitulo 1: Generalidades.-
Se indicé la importancia del tema de tesis, antecedentes de la
empresa, por que se aplicard la metodologia, los objetivos que se

desean alcanzar con la tesis y la conformacion de la misma.

Capitulo 2: Marco Tedrico.-
Se detallé los fundamentos tedricos de la metodologia de las 5S vy el

VSM, dentro de la Manufactura Esbelta.

Capitulo 3: Situacién actual antes de la aplicacion de 5S.-
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Se realiz6 una breve descripcion de la empresa, la descripcion del
proceso a mejorar, la evaluacion del nivel de 5S existente y la

diagramacion de la situacion actual mediante un VSM.

Capitulo 4: Descripcion de la implementacion de la filosofia 5S.-

Se procedio a la implementacién paso a paso de la metodologia 5S.

Capitulo 5: Situacién del proceso luego de la aplicacion de 5S.-
Se analizé como se encuentra el area de produccion luego de la
implementacion de las 5S, por medio de encuestas del clima laboral y

medicion de los indicadores.

Capitulo 6: Resultados.-
Se mostr6 la comparacion entre los indicadores antes de la

implementacion de 5S y después de la misma.

Capitulo 7: Conclusiones y Recomendaciones.-
Se termind el estudio con las conclusiones y recomendaciones

expuestas para estudios posteriores a la implementacion.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

En este capitulo se desarrolla el marco teérico de la Lean Manufacturing y

sus herramientas: la metodologia de las 5S y del VSM.
2.1.Lean Manufacturing

Lean Manufacturing son varias herramientas que le ayudan a eliminar
todas las operaciones que no le agregan valor a un producto o servicio,
maximizando cada actividad realizada y eliminando lo que no se
requiere, reducir desperdicios y mejorar las operaciones, basandose
siempre en el respeto al trabajador. La Lean Manufacturing nacié en
Japén y fue concebida por los grandes gurus del Sistema de Produccion
Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, entre

otros.
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El sistema de Manufactura Flexible o Lean Manufacturing ha sido

definida como una filosofia de excelencia de manufactura, basada en:

¢ La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio
e El respeto por el trabajador: Kaizen

e La mejora consistente de Productividad y Calidad

Objetivos de Lean Manufacturing

Los principales objetivos de la Lean Manufacturing es implantar una
filosofia de Mejora Continua que le permita a las compafiias reducir sus
costos, mejorar los procesos y eliminar los desperdicios para aumentar la

satisfaccion de los clientes y mantener el margen de utilidad.

Lean Manufacturing proporciona a las compafias herramientas para
sobrevivir en un mercado global que exige calidad mas alta, entrega mas

rapida a mas bajo precio y en la cantidad requerida.

Especificamente, Manufactura Esbelta:

Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente

Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion

Crea sistemas de produccién mas robustos

Crea sistemas de entrega de materiales apropiados

Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad [2].
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Principios del pensamiento Lean

El pensamiento Lean se fundamenta en cinco principios:

1. Especificar que se entiende por “valor”.- Es el concepto principal
que sustenta la filosofia Lean. El valor tnicamente se entiende desde
el punto de vista del consumidor final. Por lo tanto, es el productor de
cualquier bien o servicio de consumo el que debe adaptarse a las

necesidades del cliente y no a la inversa.

2. Identificar el flujo de valor (value stream).- El flujo de valor lo forma
el conjunto de todas las actividades requeridas para disefar,

gestionar y producir un producto o servicio.

3. Fluir.- El producto debe moverse a lo largo del flujo de valor sin
ninguna interrupcion. Una vez determinado el valor y conocido el flujo
de valor, el objetivo es conseguir que el valor fluya realmente. Para
ello, hay que focalizarse en el producto o servicio que se esta
ofreciendo, hacer el ejercicio de obviar los limites relativos a los
puestos de trabajo, las divisiones departamentales y finalmente
replantear o revisar los procedimientos y técnicas utilizadas hasta el
momento para poder eliminar re-procesos, esperas, interrupciones y

flujos hacia atras.



14

4. Atraccion (pull).- El sistema de fabricacion pull se basa en que el
cliente es el que “atrae” la produccidbn segun sus necesidades.
Mientras que en el clasico sistema push, es el productor el que

“empuja” su produccion hacia el cliente o consumidor.

5. Perfeccion.- Una de las primeras consecuencias que se derivan de la
aplicacion de los cuatro fundamentos anteriores es el conocimiento de
que existe un amplio abanico de posibilidades de mejora y de
reduccion de esfuerzo, tiempo, espacio, coste etc. Es una filosofia
que estimula la cooperacion y el entendimiento global del sistema
productivo. La transparencia de los implicados (distribuidores,
subcontratistas, empleados, consumidores, etc.) resulta esencial para

poder.

2.2.Value Stream Mapping

Para poder poner en préactica los conceptos del pensamiento Lean existe
una herramienta sencilla como es el Value Stream Mapping o0 mapa de la

cadena de valor.

Es una representacion grafica del flujo de material e informacion a través
del la cadena de valor o conjunto de acciones que engloban el disefio,

gestion y produccion de un producto o familia de productos.
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Objetivos del Value Stream Mapping

El Value Stream Mapping resulta de gran utilidad para adquirir una vision
global del proceso productivo méas alld de unidades especificas de
produccién. No Unicamente ayuda a detectar las posibles mudas sino la

fuente u origen de estos desperdicios.

Si la transparencia e implicacion antes citada como catalizador de la
perfeccion se lleva a cabo, la realizacion de este mapa proporciona un
lenguaje comun para denominar los elementos productivos ligados a la

cadena de valor.

También permite relacionar los conceptos lean con su implementacion
practica, establecer actuaciones de mejora y visualizar la relacion entre el
flujo de informacion y el de material, dos elementos que usualmente no

se vinculan.

Elaboracién de un Value Stream Mapping

La elaboracion de este mapa consta de diferentes fases:

e Determinacién de la familia de productos sobre los que se quiere
focalizar el estudio.
e Elaboracion del mapa de la situacion actual.

e Elaboracion del estado futuro ideal.



e Disefio de las mejoras para alcanzar
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el estado futuro ideal

(seguimiento de pautas cadena de valor Lean).

A.Elaboracion mapa de la situacién actual

Para trazar el mapa de la situacion inicial, es util conocer la

iconografia propuesta (anexo E: Iconografia Value Stream Mapping) y

el tipo de informacion mas relevante que se debe recoger (anexo F:

Lista de datos de procesos comunes). Es evidente que dependiendo

de las particularidades del proceso se puede disefiar iconografia

propia, y recopilar la informacion que se considere mas adecuada y

atil. Posteriormente se inicia el dibujo del mapa siguiendo el flujo del

producto desde el cliente hasta el proveedor de materias primas.

Primera parte: Cliente y sus necesidades

el e

CLIENTE

SETAS { MES

POO00

TURHOS

FIGURA 2.1. CLIENTE Y SUS NECESIDADES

FUENTE: https://upcommons.upc.edu/pfc/handle/2099.1/4100

e Segunda parte: procesos, casillas de datos y triangulos de

inventarios.
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FIGURA 2.2. PROCESO, CASILLA DE DATOS E INVENTARIOS

FUENTE: https://upcommons.upc.edu/pfc/handle/2099.1/4100

Tercera parte: flujo de materiales
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FIGURA 2.3. FLUJO DE MATERIALES

FUENTE: https://lupcommons.upc.edu/pfc/handle/2099.1/4100

Cuarta parte: flujos de informacion y flechas pull o push
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FIGURA 2.4. FLUJO INFORMACION Y FLECHAS PULL Y PUSH

FUENTE: https://upcommons.upc.edu/pfc/handle/2099.1/4100

B. Elaboracion mapa de la situacién ideal

Una vez se tiene conocimiento sobre la situacidon actual, es necesario
averiguar cual seria la situacién ideal mediante la que se minimizarian

o eliminarian las fuentes de muda.

Trazar el mapa de la situacion ideal no resulta trivial. Para que este
proceso no se realice de forma desordenada y se pierda la vision de
conjunto que se ha conseguido con el dibujo de la situacion actual, se
puede utilizar el siguiente cuestionario como guia de elaboracion.

Este cuestionario sigue las pautas indicadas en el apartado anterior.

e ¢ Cudl es el ciclo de produccion o takt time?
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e ;Se almacenan los productos en un “supermercado” para que el

cliente los retire o se expiden directamente?

e ¢En qué procesos se puede insertar un flujo continuo?
e ¢;Dobnde se pueden insertar supermercados?
e ¢ Qué proceso se debe elegir como marcapasos?

e ;COmMo se puede nivelar la combinacion de productos en el

proceso marcapasos?

C.Diseio de las mejoras

Una vez respondidas estas cuestiones queda por indicar las mejoras
relativas a los procesos para alcanzar el estado ideal. Es aqui donde
surge la aplicacion de Kaizens o mejoras continuas y progresivas de

una actividad para crear mas valor [3].

2.3.Técnica de Mejoramiento 5S

Se llama estrategia de las 5S porque representan acciones que son

principios expresados con cinco palabras japonesas que comienza por S.

Cada palabra tiene un significado importante para la creacion de un lugar

digno y seguro donde trabajar. Estas cinco palabras son:

Seiri, que significa Clasificar (Sort)
Seiton, que significa Ordenar (Set in Order)

Seiso, que significa Limpiar (Shine)
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e Seiketsu, que significa Estandarizar (Standardize)

e Shitsuke, que significa Mantener (Sustain)

La estrategia de las 5S es un concepto sencillo que a menudo las
personas no le dan la suficiente importancia, sin embargo, una fabrica
limpia y segura nos permite orientar la empresa y los talleres de trabajo

hacia las siguientes metas:

Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,

o

eliminacion de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo,
fugas, contaminacion, etc.

o Buscar la reducciéon de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y
costes con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de
trabajo e incremento de la moral por el trabajo.

Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida atil de los

(@]

equipos, gracias a la inspecciéon permanente por parte de la persona
quien opera la maquinaria.

Mejorar la estandarizaciéon y la disciplina en el cumplimiento de los

(@]

estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la
elaboracién de procedimientos de limpieza, lubricacion, entre otras

cosas.
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o Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que

intervienen en el proceso productivo.

o Conservar del sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las
acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la
aplicacion de las 5S.

o Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de
produccion Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento
Productivo Total.

o Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la

conciencia de cuidado y conservacion de los equipos y demas

recursos de la compaiiia.

2.3.1. Primera S: Clasificar (Sort)

Detectar y eliminar todos los elementos innecesarios de un
puesto de trabajo. En esta etapa, se identifican todas las
maquinas, Uutiles y materiales que se pueden considerar
innecesarios para el funcionamiento normal de la Seccion. Un
sistema practico que se utiliza es fotografiar todos aquellos
elementos que no se han utilizado en los ultimos 30 dias y que
no hay prevision de necesitarlos proximamente, poner una

etiqueta roja, en la que se indica la fecha y la persona que tiene
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que tomar la decision de su destino. ldentificados estos
elementos se procede a su eliminacién, separandolos

fisicamente del puesto de trabajo.

ANTES -

if: ~— @ET!VO \
L= J % Contar con un area de trabajo donde
! Unicamente estén los articulos vy
@{ - ‘% herramientas necesarios.
e & =

&‘ t N PASOS
m‘;’bgo,—.{? 1 'Identlfxcalt todos los articulos
innecesarios.
. 2. Elimina todo aquello que
DESPUE_S_ definitivamente no se utiliza.
M e 3. Encuentra un lugar de
l = almacenamiento diferente para las

cosas de uso poco frecuente.

O:— HERRAMIENTAS
/‘[ <22 \0 Tarjetas Rojas j
Y
Cd

FIGURA 2.5. PRIMERA S (CLASIFICAR)

FUENTE: http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm

Para facilitar la tarea y motivar al personal se acostumbra a
pasar un cuestionario a cada trabajador en el que puede

expresar sus ideas y opiniones al respecto.

2.3.2. Segunda S: Ordenar (Set in Order)

Ordenar adecuadamente todos los elementos necesarios para

un normal funcionamiento del puesto de trabajo.
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‘R:,! ' adecuado a las rutinas de trabajo, listos
Q%?'}: "\‘7.:.; o para utilizarse y con sefializacion.
g - P
- * \ Ja\lqﬁ"@ PASOS
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articulo.
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FIGURA 2.6. SEGUNDA S (ORDENAR)

FUENTE: http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm

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

reservadas.

Tercera S: Limpiar (Shine)

En esta fase se procede a limpiar todo el puesto de trabajo,
maquinas, utensilios, asi como el suelo, las paredes y todo el

entorno de trabajo.
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ANTES
.I Doy @JETIVO \
- Establecer la metodologia de limpieza

que evite que el area de trabajo se
ensucie.

PASOS
1. ldentifica los materiales necesarios
para la limpieza.

2. Asignar unlugar adecuado y funcional
a cada articulo.
DESPUES L 3. Establecer métodos de prevencién
< que eviten que se ensucien el drea.

HERRAMIENTAS
*  Checklist de inspeccion

\0 Mapa 55 /

FIGURA 2.7. TERCERA S (LIMPIAR)

FUENTE: http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm

Ademas de limpiar, el operario procede a verificar las maquinas
y utensilios para ver si funcionan correctamente, ya que se ha
constatado que buena parte de averias y accidentes tienen su
origen en deficiencias en el engrase, limpieza y falta de

mantenimiento elemental.

Efectuada esta tarea, se procede a fotografiar como han
guedado los puestos de trabajo una vez efectuadas las
operaciones de ordenacion, limpieza y verificacion, con la
finalidad que se vea de forma sencilla la diferencia entre antes y

después.

Se completa la fase, elaborando un Plan de Limpieza en el que

cada persona tiene asignadas unas funciones vy
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responsabilidades en este sentido, con el objetivo de mantener
y mejorar el orden obtenido, para asi no volver a la situacion

inicial.
2.3.4. Cuarta S: Estandarizar (Standardize)

ANTES
i OBJETIVO
) %) Desarrollar condiciones de trabzjo que

eviten el retroceso de las 35.

PASOS

1. Estandariza todo y haz visibles los
esténdares utilizados.

2. Implementa métodos que faciliten el
comportamiente  apegade & los
estandares.

3. Comparte toda la informacion sin que
tenga que buscarse o solicitarse.

HERRAMIENTAS
*  Instrucciones y Procedimientos

\0 Politicas /

FIGURA 2.8. CUARTA S (ESTANDARIZAR)

FUENTE: http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm

Ordenado el puesto de trabajo, definiremos por escrito los
métodos de trabajo que se deben seguir para asegurar que

todos trabajan de la misma manera.

Completaremos esta etapa asegurando que el personal dispone
de todos los elementos para trabajar de forma segura y limpia
(ropa, gafas, guantes, zapatos, etc.), asi como manteniendo un

entorno de trabajo saludable y limpio.
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2.3.5. Quinta S: Mantener (Sustain)
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FIGURA 2.9. QUINTA S (MANTENER)

FUENTE: http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm

Finalmente, se trata de asegurar que se siguen fielmente los
sistemas. Por eso, cada mes se procede a hacer una auditoria
de cada una de las secciones, utilizando un formato
preestablecido para facilitar la tarea, dejando también
constancia fotografica de como se ha encontrado. Acostumbra a
dar buenos resultados plantear que las auditorias las hagan

trabajadores de la misma empresa pero de otra seccion [4].



CAPITULO 3

3. SITUACION ACTUAL ANTES DE LA APLICACION

DE 5S

3.1.Antecedentes de la empresa

Empresa de plasticos es una empresa establecida en la ciudad de
Guayaquil, dedicada a la fabricacion de articulos plasticos, que inicio sus
actividades en octubre de 1961, con solo dos inyectoras y seis obreros.
Con la idea de seguir expandiendo su mercado, Empresa de Plasticos en

1964, introdujo al mercado su linea de zapatos y botas de PVC.

En la actualidad Empresa de Plasticos es reconocida como la empresa
lider de plasticos en el Ecuador, manteniendo asegurado su éxito debido
a la fijacion que tienen sus clientes con la marca y es la Unica en

Latinoamérica en fabricar bajo un mismo techo, una extensa variedad de
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articulos que incluye tanto lineas para el hogar, la industria, muebles,
como asi también calzado tanto de PVC, lona y eva, juguetes y cuero

ecologico.

Empresa de Plasticos sigue expandiendo sus mercados al Caribe y
América Latina, mediante las exportaciones. Para poder cumplir con la
demanda y calidad que estos mercados requieren, la empresa sigue
mejorando sus sistemas y procesos, ampliando sus canales de

distribuciéon y aumentando sus plantas de produccién.

Hoy la compafiia maneja mas de 6000 articulos, apoyado con personal
altamente calificado en todas sus éareas, que son alrededor de 1200

personas.

3.1.1. Ambiente externo de la empresa

En este punto nos dedicaremos a analizar todos los factores
ajenos a la empresa que afectan directamente a su desempefio en
general, lo que quiere decir, todos los factores externos del
medio que influyen en sus estandares de produccion y servicio al
cliente. Considerando esto, Empresa de Plasticos para perseverar
como lider indiscutible en el mercado nacional esta en la

necesidad de mantenerse continuamente mejorando sus sistemas
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de gestion y calidad, asi como sus procesos para poder enfrentar

las restricciones que le da el mercado.

Entre los factores externos que afectan a Empresa de Plasticos

tenemos:

1. Competidores Directos, dentro del mercado ecuatoriano no
existen grandes competidores, en especial en productos
realizados mediante inyeccion — soplado, como lo son los
reposteros plasticos, esto se debo al volumen de produccion
gue maneja la empresa dentro del pais. Aunque no se puede
decir lo mismo en la division de zapatos, ya que esta cuenta
con una estructura competitiva fragmentada, lo que se ve
perjudicada por el ingreso de productos en su mayoria como
contrabando de zapatos de mercados como China, Colombia,
Brasil, entre otros, lo que afecta gravemente a las ventas de la
empresa.

2. Competidores Potenciales, dentro de esta clasificacion existen
competidores como por ejemplo en la industria del calzado, los
fabricantes de productos de PVC, que afectan a la division de
zapatos o los fabricantes de botellas plasticas que perjudican
a la division de soplado, ya que cuentan con procesos muy

parecidos. Empresa de Plasticos cuentan con barreras de
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entrada para impedir que estas empresas puedan afectar

directamente a sus volumenes de producciéon, como por

ejemplo:

Economias de escala, Empresa de Plasticos puede
conseguir la disminucion de su costo por unidad debido a
sus altos volumenes de produccion.

Acceso a canales de distribucion, la empresa cuentan con
sus centros de distribucion, mediante un sistema de
concesion con marca propia, que estan ubicados
estratégicamente en las principales ciudades del Ecuador
para poder abarcar en su totalidad el territorio nacional.
Como se muestra en la figura 3.1.

Requerimientos de capital, para poder ingresar al mercado,
los competidores potenciales deberan realizar grandes
inversiones, debido a los altos costos que atafien la
compra de toda una nueva linea de produccion.

Curva de experiencia y aprendizaje, Empresa de Plasticos
al estar en el mercado por mas de 40 afios, ha adquirido
experiencia en el manejo y fabricacion de todas sus lineas
y procura mantener un mejoramiento continuo de las

mismas.
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FIGURA 3.1. DISTRIB. ALMACENES EN ECUADOR

FUENTE: www.plasticosindustriales.com

3. Productos sustitutos, su competencia principal en este ambito
recae en la utilidad y el precio de los productos, como por
ejemplo productos elaborados en metal, carton u otro tipo de
materiales para almacenar productos de acuerdo al tipo de

industrias en la cual sean utilizados. como en las alimenticias.

Teniendo estos puntos a consideracion, y analizando el medio
en gue se desenvuelve la empresa, Empresa de Plasticos esta
en la obligacién de tener un mejoramiento continuo en sus
procesos para poder mantener una ventaja competitiva con
respecto a sus competidores y ser lider en la produccion de

productos plasticos [5].
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3.1.2. Ambiente interno de la empresa

Posterior al analisis del ambiente externo, se debe realizar un
andlisis al interior de la empresa para poder obtener un
entendimiento general de la misma, lo cual nos servird para
conocer que deficiencias fomentan el desarrollo del mejoramiento

de sus procesos.

Estructura Organizacional

Empresa de Plasticos cuenta con una némina de alrededor 1200
empleados entre administrativos y operativos. En la figura 3.2
esta representada la estructura organizacional de la Empresa de

Plasticos, a partir del Gerente General.

El Gerente General tiene a carga la toma de decisiones finales
de la empresa, debajo de este cargo tiene las departamentos

gue son operaciones financiero y de ventas.

El Dep. de Operaciones esta encargado de las decisiones de
produccién, el cual se divide en la division de juguetes y la

division de calzado.
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Luego del Gerente de Calzado y sus asistentes estan El Jefatura
de Cueros, Disefio, Zapatos de Lona, Botas, Procesado,
Sandalias y mantiene una continua relacion con el Jefe de
Calidad. Debajo de ellos se encuentra la Jefatura de Despacho.
Cada una de las jefaturas posee a su cargo personal

especializado en desarrollarlas tareas y procesos del area.

La Dir. Financiera tiene a su cargo el Gerente Administrativo,
luego de este cargo viene el Jefe de Materiales que también tiene
funciones sobre las jefaturas de calzado. También los Jefes de
Compras, de Personal, Importaciones y de Seguridad estan a
cargo el Gerente Administrativo y la Dir. De ventas esta

encargado de la Bodega de Producto Terminado de la planta.

Dentro de la empresa se cuanta con dos tipos de divisiones de

produccion: Inyeccion/Soplado y la de Calzado.

Inyeccion/Soplado: Es la division de mayor tamafio, esto se debe
al numero de empleados en la que en ella trabajan; que en su
gran mayoria son personas de sexo masculino, como por la
infraestructura fisica que tiene para poder fabricar sus productos.
Esta division también cuenta con la mayor variedad de productos

fabricados (aproximadamente 1000 productos). Consta dentro de
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su inventario de equipos con 8 maquinas Sopladoras y con 57

maquinas Inyectoras.

Inyeccion/Soplado se encuentra sub-dividida en diferentes areas,

en las que resaltan las siguientes:

Soplado.- Area de las maquinas sopladoras.

Preparacion de moldes y Taller.- Se dedica a la preparacion de

los moldes de acuerdo a los planes de produccion.

Alto consumo.- En esta area se encuentran las maquinas que
poseen mayor capacidad de produccion y que requieren

mayor utilizacion de materia prima.

Bajo consumo.- En esta area estan ubicadas todas las
maquinas de menor capacidad productiva y con
requerimientos de materia prima minimo.

Medio consumo.- Area en la que se encuentran las maquinas

gue tienen un consumo medio de materia prima y una tasa de

produccion promedio.

Mezcla y reprocesado.- Esta es el area donde se desenvolvio
la puesta en marcha de la metodologia 5S.
Prepara el scrap o desecho de PVC de toda la planta que sera

re-utilizada en la produccion y el manejo de la materia prima
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virgen que va a ser utilizada el todas las maquinas. Consta de
mezcladoras, hornos, cortadoras, balanzas entre otras.

- Taller de mantenimiento.- Departamento de apoyo, que realiza
el mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos del

area.

Calzado: En esta division trabajan alrededor de 200 personas, de
las cuales se encuentran hombres y mujeres en igual porcentaje.
Como su nombre lo indica esta division se encarga de todas las
lineas de productos de calzado, estas lineas poseen una gran
variedad de modelos, algunos solo son fabricados por
temporadas, porque se les realiza una revisibn anual para
descartar ciertos modelos y se los cambia por otros que sean del
agrado del mercado y otros son los modelos clésicos o

tradicionales de la empresa.

La division de calzado, posee entre sus areas mas importantes

las siguientes:

- Inyeccidn calzado.- Se inyecta las suelas de los zapatos.
- Preparacion de materia prima.- Se mezcla la materia prima con
los aditivos para poder cumplir con los estandares de la

produccion.
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Procesado.- Area donde se fabrica cuero sintético y tintas que

van a ser utilizadas.

Costura y bodega de capelladas.- Cosen las capelladas (parte
superior del calzado) y son almacenadas para su posterior

utilizacion.

Troquelado.- Aqui se troquelan las planchas para dar forma

para ser utilizadas en otras areas.

Mantenimiento de calzado y bodega de moldes.- Este es un
departamento de apoyo que se encarga de mantener en
excelentes condiciones la maquinaria y de ejecutar los
cambios de moldes programados.

- Ensamble.- Area donde se refila la rebaba del zapato, se le

coloca la plantilla, pasadores y etiquetas.

- Empaque y despacho.- A rea donde se coloca la cantidad

determinada de zapatos en sacos o0 cartones, segun

corresponda.

3.2.Evaluacioén del nivel de 5S en al area de estudio

Antes de realizar la implementacion de la 5S es importante conocer como
se encuentra el area de produccidn con respecto a esta a esta técnica de

Lean Manufacturing.
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FIGURA 3.3. OBSERVAC. DEL AREA DE PROCESAMIENTO DE PVC

Para la evaluacion del nivel de 5S se realizara un cuestionario en el cual
se medira cada una de las 5S por medio de 5 preguntas, las cuales seran
ponderadas en una escala de 0 a 4, donde O representa muy mal, 1
representa mal, 2 representa promedio, 3 representa bueno y 4

representa muy bueno [6].

En la tabla 4 se puede observar los datos obtenidos en el area de
procesamiento de PVC y en la tabla 5 se pueden observar los datos

tabulados en porcentajes.
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TABLA 4
EVALUACION INICIAL METODOLOGIA 5S EN EL AREA DE
PRODUCCION
INSPECCION INICIAL DE 5°S
HOJA DE AUDITORIA PARA 55 - EXTRUS. PVC PUNTAIJE 44 EVALUADOR: Xawe,r Montesdeoca .
FECHA: Julio de 2008
% 1 [Materiales o partes Materiales o partes en exceso de inventario o en proceso? | 1
O | 2 [Maquinaria u otro equipo Existencia innecesaria alrededor? 0
é 3 [Utilaje, Herramientas, etc. Existencia innecesaria alrededor? 2
% 4 [Control Visual Exiscencia 0 no de control visual? 4
< | 5 |Estandares escritos Tiene establecido los estandares para 5S 0
o SUBTOTAL| 7
6 [Indicadores de Lugar Existen &reas de almanaje marcadas? 0
> | 7 |Indicadores de Articulos Demarcacion de los articulos, lugares? 0
E 8 [Indicadores de Cantidad Estén identificados mé&ximos y minimos? 3
@ | 9 [Vias de acceso e inv. en proceso Estan identificados lineas de acceso y areas de almacenajq 0
2 10 |Utilaje, Herramientas, etc. Poseen un lugar claramente identificados? 4
SUBTOTAL| 7
6 |Pisos Estan los pisos libres de basura, agua, aceite, etc.? | 3
ﬁ 7 [Méaquinas Estan las maquinas libres de objetos y aceites? 4
W | 8 |Limpieza e Inspeccion Realiza inspeccion de equipos junto con mantenimiento? | 1
% 9 |Responsabilidad de Limpieza Existe personal responsable de verificar esto? 0
— |10 |Habito de Limpieza Operador limpia piso y maquinas regularmente? 4
SUBTOTAL| 12
.5 11 [Notas de mejoramiento Genera nota de mejoramiento regularmente? 0
2 [12]ldeas de mejoramiento Se ha implementado ideas de ejora? 0
E 13 [Procedimientos claves Usa procedimientos escritos, claros y actuales? 4
0 | 14|Plan de mejoramiento Tiene plan futuro de mejora para el &rea? 0
E 15|Las primeras 3S Estan las primeras 3S mantenidas? 0
i SUBTOTAL| 4
< 16 [Entrenamiento Son conocidos los procemientos estandares? 4
Z | 17|Herramientas y partes Son almacenados correctamente? 1
T |18|Control de Stock Ha iniciado un control de Stock? 2
O |19 |Procedimientos Estan al dia y son regularmente revisados? 3
(g 20 |Descripcion del cargo Estén al dia y son regularmente revisados? 4
SUBTOTAL| 14
0=MUYMAL  1=MAL  2=PROMEDIO  3=BUENO  4=MUYBUENO




3.3.

40

Como podemos observar en el area de procesado de PVC se tiene un
44% en el nivel de las 5S. También podemos analizar que la S que tiene
mayor aplicacion en el area es Disciplina, porque siempre estan
revisando sus procesos, ya que trabajan en ciertas ocasiones con
materia prima con diferentes especificaciones, lo que hace que tengan
que modificar la formula de preparacion para poder mantener los
estandares que requiere la siguiente fase de produccion, y la que obtuvo
menos puntos en la evaluacién es la de estandarizacion, ya que no se

posee técnicas para mejorar el proceso.

TABLA 5

TABULACION INICIAL DE LAS 5S

Clasificacion 7 20 35%
Orden 7 20 35%
Limpieza 12 20 60%
Estandariza 4 20 20%
Disciplina 14 20 70%

TOTAL 44 100 44%

Medicion de indicadores antes de laimplementacion

Para poder medir el alcance que ha tenido la implementacion de la
metodologia de 5S se requiere que se tomen mediciones con respecto a
los aspectos que se desean mejorar dentro del area de Procesamiento

de PVC, estas mediciones se denominan indicadores, los cuales se
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realizaran tanto antes de la implementacion como después para poder

comparalas entre si y analizar las mejoras obtenidas en el area.

Para este estudio se tomardn medidas con respecto espacio utilizado
eficientemente en el area, ambiente laboral y el tiempo de ciclo; los
cuales seran tomados como indicadores del desempefio de la
metodologia de las 5S en este proyecto, estos indicadores se
seleccionaron por ser los que cumplen con las expectativas de mejora

descritas por parte de la gerencia de la empresa.

Espacio Libre Disponible

Se tomo este indicador debido a que las dos primeras técnicas que se
aplican en la metodologia de las 5S se eliminan elementos que no son
necesarios en el sitio de trabajo y el resto de elementos son re-

organizados para mejorar el espacio dentro del &rea de trabajo.

En el area de procesamiento de PVC existian problemas relacionados
con el desorden antes de las 5S, ya que se colocaba el producto
terminado de acuerdo al espacio que existia libre, con lo que se producia
serios problemas con la organizacion del mismo. Los problemas también
tenian relacion por el hecho de que existia mucho producto terminado
gue no era utlizado por ser el rezago de producciones de fechas

anteriores y que no cumplian con las especificaciones actuales (como
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color, cantidad, entre otros) del plan de trabajo, por lo que se tenian que

almacenar dentro del area hasta que puedan ser despachados.

En la siguiente tabla podemos observar las superficies que existen dentro
del &rea de Procesamiento de PVC, ya sea que se encuentren utilizadas
con equipos, maquinas, materia prima o producto terminado y cuanto de

este se encuentra libre para su utilizacion.

TABLA 6

ESPACIO DISPONIBLE AREA DE PROCESAMIENTO DE PVC

Espacio Espacio
- ) Espacio Utilizado (m?) Disponible
Total (m?) )
(m?)
176,50
Maquinas y MP e Platafoma Espacio
321 . . 144,50
Equipos Insumos (Rollos) Perdido
73 62 23 18,50

Aproximadamente el 45% del espacio dentro del area de Procesamiento
de PVC esta disponible para su uso, aunque hay que tener en cuenta
que este espacio en su gran mayoria es utilizado para mover los

productos o en otras palabras es usado para pasillos.

Ambiente Laboral

Este indicador tiene mucha relacion con la metodologia 5S, ya que todas

las técnicas aplicadas estan encaminadas a proveer al lugar de trabajo
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un mejor ambiente laboral, para que las personas que laboran en este

sitio se sientan mas cémodas realizando su trabajo.

Para realizar la medicién de este indicador se hicieron encuestas a los
operarios del area (el modelo de la encuesta se encuentra en el anexo
G), para poder medir ciertos aspectos que se consideran relevantes en la

investigacién, como lo son:

e Su relacion con los jefes

e Su relacion con sus colaboradores
e Imparcialidad en el lugar de trabajo
e Orgulloy lealtad a la empresa

e Comparierismo existente en al area

e Apreciacion general de la empresa [7].

Todas las preguntas son evaluadas segun un rango de valoracion que va
de 1 que es cuando no estan de acuerdo a 4 en la que se encuentran
totalmente de acuerdo con la pregunta. La tabulacion de todos los

aspectos se encuentran desglosados en el siguiente grafico de barras.

Todos los aspectos después de ser tabulados obtuvieron una valoracion
por encima del 74% de aceptacion, que quiere decir que el ambiente

laboral para los trabajadores no es malo, pero se puede mejorar.
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Empresa
100% . 92%

. 86%

Compafierismo . Jefes

77%

4 Respeto alos

Orgulloy Lealtad colaboradores

83%

Imparcialidad en
el trabajo

FIGURA 3.4. INDICADOR AMBIENTE LABORAL ANTES DE 5S
Tiempo de Ciclo

Como toda empresa que fabrica productos, Empresa de Plasticos esta
interesada en hacer sus procesos mas eficientes y esto conlleva en
poderlos realizar en menor tiempo, por esta razén se selecciono como

indicador al tiempo de ciclo.

El proceso en el area de Procesamiento de PVC casi en su totalidad es
realizado por medio de maquinas o equipos, el trabajo realizado por parte

de los operarios es cuando en la parte de la recepcion del scrap se
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necesita cortar e introducir en el molino, en la parte de transformacion del
PVC solo al comienzo de la produccion en la preparacion de la materia
prima y luego todo el trabajo manual se lo realiza mientras la maquina

sigue funcionando.

TABLA 7

RESULTADOS DE LA TOMA DE TIEMPOS

Variable Cortado Molido Maquinado Tpo. Total
Suma Total 612 1891 4511 7056
(min)
Tamario de 30 30 30 30
Muestra
Tiempo 20 63 150 235
Promedio (min)

Se realizaron aproximadamente 30 tomas de datos para poder obtener
los datos méas préximos a la realidad, en los cuales se dieron casos en
los que se afectaba el tiempo de ciclo por diferentes causa como paras
no programadas de la maquinaria, falta de materia prima, paras
programadas, entre otras. La tabla presentada a continuacion se pueden

observar los datos promediados obtenidos en la toma de tiempos.



CAPITULO 4

4. DESCRIPCION DE LA IMPLEMENTACION DE LA

FILOSOFIA 5S

En este capitulo se desarroll6 basicamente las técnicas o acciones que

fueron tomadas durante la implementacion de la filosofia 5S en Plasticos

Industriales.
4.1. Descripcion inicial del proceso
4.1.1. Identificacion del proceso

El area de produccion de la cual esta hecho este estudio se
dedica al procesamiento del PVC, ya sea este con materia prima
virgen o con el scrab sacado de la planta, para dejarlo listo para

otros procesos dentro de la divisién de calzado.
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Existen dos tipos de procesamiento del PVC: Peletizacion

y Mezcla Himeda.

En el area de procesamiento de PVC trabajan cuatro operarios,
de los cuales tres son rotados continuamente para mantener un
entrenamiento cruzado dentro del &area y el cuarto esta
especializado en la preparacién del scrab para ser utilizado en la
produccion. Entre las operaciones mas importantes del area

tenemos:

- Trituracion del scrab.- Se realiza una clasificacion del scrab
proveniente de la empresa y se lo procede a triturar para que
guede listo para su posterior procesamiento.

- Elaboracién de la formula.- En este proceso se requiere que
las mediciones sean exactas, para mantener la calidad de los
productos.

-Pesado de bins.- Se realiza el pesado del bin para tener
registro de la produccion del dia.

- Despacho de producto terminado.- Se envia el producto
terminado al siguiente proceso, de acuerdo a las cantidades

gue han sido especificadas en el plan de produccion.
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4.1.2. Visualizaciéon del proceso

Después de tener determinado las operaciones dentro area de
procesamiento de PVC, es importante elaborar un esquema
grafico de todo el proceso. En la figura 3.3 se muestra el

diagrama de proceso de esta area.

El procesamiento de PVC comienza cuando llega el scrab a la
bodega y se lo almacena de acuerdo al espacio disponible en el
area. Posteriormente se clasifica de acuerdo al color y al tipo de
procesamiento que se le ha dado anteriormente, luego se lo corta
para poder tener un mejor manejo del mismo. Con el scrab
cortado es posible llevarlo a la trituradora, donde el PVC queda
con un tamafio muy pequefio, casi pulverizado y se lo envasa en

tanques, que son pesados y colocados en el &rea de produccion.

Dentro del é&rea de produccidbn esta materia prima es
seleccionada de acuerdo a su disponibilidad con MP virgen,

denominado PVC en suspension.

En esta parte del proceso es donde existe una variaciéon, se
puede elaborar mezcla himeda o peletizar el PVC. Con lo cual

existe un cambio considerable en la férmula.
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Recepcién de MP (PVC), Scarp e insumos

Almacenamiento de MP (PVC), Scarp e insumos

Clasificacion del Scarp

\/
O
O
N/
—

Trituraciéon del Scarp
Almacenamiento del Scarp triturado
Transporte del MP (PVC) o Scarp
1

Revision de la féormula

Elaboracién de la férmula
(pigmentos, aditivos)

Colocacién de férmula en el puesto de trabajo

Toma de aceite de bombas

" Transporte del aceite al puesto de trabajo
-} Transporte de la MP al puesto de trabajo
|
Encender maquina
Abrir la tapa del tanque
Colocaciéon de PVC en la maquina

Colocacién de férmula en la maquina

Colocacién de aceite en la maquina

Cerrar la tapa del tanque

Proceso de maquinado

Transporte del bins a la balanza

=

@ Pesado del bins
v Almacenamiento del bins
" Transporte al siguiente proceso

FIGURA 4.1. DIAG. PROCESO - PROCESAMIENTO PVC
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En la peletizado o granulado se vierte la MP y la formula en una
tolva donde se mezclan y son calentados a 150°C con los
insumos y el aceite, se abre una compuerta donde pasan a una
tornillo sin fin para mover el PVC, posteriormente es cortado y
pasa aun enfriador, donde es separa y depositado en el bin por el
movimiento de una zaranda. Los bins son llevados a la balanza

donde son pesados y almacenados para el siguiente proceso.

Mientras que lo que se refiere a mezcla humeda se vierte la
formula y el PVC virgen dentro de la tolva donde pasa a la
mezcladora donde se trabaja con calor para tener una mezcla
uniforme, luego es pasada a otra mezcladora donde se le ajusta
la formula y se vuelve a mezclar, terminado este proceso se
deposita la mezcla en el bin, donde luego son pesado y

almacenados para el siguiente proceso.

Recoleccion de lainformacién

Teniendo analizado en su totalidad el proceso, se necesita tomar
datos referentes a tiempos de procesamiento, tiempo de cambios
de producto, utilizacion de maquinaria, proveedores de los
insumos, entre otros; todo esto para poder verificar la situacion

actual mediante un VSM.
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VSM de la situacion actual

4.1.4.
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4.2.Seleccién de la plan de implementacion

Después de tener identificado el proceso del procesamiento de PVC, se
procede a realizar los planes de implementacion de la filosofia 5S. En
estos planes deben estar involucrados todos los colaboradores de la

produccion, para que su ejecucion y cumplimiento sean efectivos.

Para elaborar el plan de implementacion se requiere tener en cuenta los

siguientes asuntos:

- Determinacion de recursos disponibles.- Se procedera a considerar los
materiales necesarios para la implementacion de la metodologia.

- Capacitacion.- Se realizara una explicacion de cada técnica a los
trabajadores antes de ser implementada en el area de trabajo.

- Ejecucion 1S - Clasificacion.- Se desarrollara la estrategia de las
tarjetas rojas, con lo que se realizard planes de accion para la
eliminacion del area de elementos innecesarios.

- Ejecucion 2S - Orden.- Se llevara a cabo la estrategia de pisos, pintura
e indicadores.

- Ejecucion 3S - Limpieza.- Se realizara la limpieza e indicara los
responsables de cada area.

- Ejecucion 4S/5S - Estandarizacibn y Disciplina.- Se crearan

reglamentos para mantener la metodologia en el area de produccion.
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- Evaluacion de cada S.- Después de la ejecucion de cada S, se evalla

los alcances de la misma.

En el anexo H se presenta el cronograma de implementacion de las 5S.

Desarrollo de la primera S: Clasificar (Sort)

El propésito de la clasificacion es el de retirar de los puestos de trabajo
todos los elementos que no son necesarios para las operaciones del
mismo. Para esta S debemos realizar un estudio minucioso junto a los
operarios para clasificar los elementos necesarios y los innecesarios, ya
que muchos de ellos no se volveran a utilizar nunca o solo seran
necesarios en un futuro lejano, como: herramientas inservibles, maquinas
obsoletas, piezas rotas sobrantes, recipientes vacios y rotos, materias
primas, contenedores, estantes, tarimas, basura, articulos, entre muchos

otros que no se requieren en el proceso.

La clasificacion no implica en deshacerse de los elementos que no esta
seguro si se utilizar en el futuro, ni mucho menos significa en ordenar la
cosas, la clasificacion significa dejar solo lo estrictamente necesario. Por
lo que es importante que si se tiene dudas sobre la utilizacién de un

elemento, deba desecharse, vender o mover a otra zona gue lo necesite.
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Esta primera S, aplicada de una manera correcta genera un entorno de
trabajo en el que los recursos como el tiempo, dinero y espacio pueden

utilizarse de manera eficiente.

Para eliminar los objetos innecesarios, se pone en préctica la técnica de
etiquetas rojas, que se deben colocar sobre todos los elementos de poco

uso o ningun uso, que deseamos retirar del &rea de produccidn.

4.3.1. Disefio de tarjetas rojas

El disefio de las tarjetas rojas se requiere que sea sencillo y
claro, para que sea facil su llenado y colocacion posterior. El
disefio utilizado en el area de procesamiento de PVC es el

mostrado en la figura 4.2

FIGURA 4.2. TARJETA ROJA DEL AREA DE PROC. DE PVC
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Como se muestra en la figura 4.2 el formato de las tarjetas rojas

cuenta con la siguiente informacion:

- Categoria.- Describe el tipo de articulo en el que esta colocada
la tarjeta. Esta simplificado este punto por medio de literales,
para poder ser mas facil su llenado, estos literales son:

1. Maquinaria

2. Accesorios y Herramientas
3. Instrumentos de Medicion
4. Materia Prima

5. WIP

6. Producto Terminado

7. Equipo de Oficina

- Nombre del articulo.- Identifica el articulo que estd siendo
clasificado.

- Fecha.- Cuando se realiz6 la clasificacion del articulo.

- Localizacion.- El lugar donde se encuentra ubicado el articulo
dentro del area de produccion, para poder ser encontrado
facilmente.

- Departamento.- Division de la planta en la que se encuentra el

articulo.
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- Cantidad.- Cuando se trata de varios articulos de un mismo tipo

ubicados en el area de produccién, para evitar el exceso de

tarjetas en una zona.

- Razones.- Motivos por lo que se requiere eliminar este articulo.

Como por ejemplo:

1.

2.

7.

8.

No se necesitan

No se necesita pronto

. Material de desperdicio

. Uso desconocido

Excedente

. Obsoleto

Contaminante

Otro

- Modo de eliminacién.- Tipo de accién que se tomara para poder

eliminar el articulo. Entre los cuales se encuentran:

1.

2.

3.

4.

5.

Tirar

Vender

Otros

Mover areas externas

Mover otro almacén
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- Firma del responsable.- Firma de la persona que dispondra del
articulo a eliminar, vender o la accién con la que se desea

procesar el articulo.

4.3.2. Capacitacion del personal

Antes de la implementacion de la técnica de Clasificacion se
requiere realizar la capacitacion a los responsables del proceso
de produccidn, en la cual se le mostrara los instrumentos que se
utilizaran, como lo son, las tarjetas rojas y los formatos para
tomar los datos de los articulos del area de produccién y como
deberan ser llenados y colocados en todos los elementos que lo

ameriten.

Debido a que el concepto de qué articulos son necesarios y
cuales no lo son, es un poco confuso se procedi6 a darle un
mayor hincapié en la charla, para que sean clasificados todos

los elementos de una manera correcta.

Se procedié a entregarles a cada uno de los asistentes a la
charla los modelos de tarjeta roja para que se familiaricen con

ellas y la forma de su colocacion.

Con lo que se obtuvo la aceptacion y compromiso de todos los

asistentes a la charla para la implementacion de esta técnica.
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Colocacién de la tarjetas rojas

Previo a la colocacién de las tarjetas rojas se debe realizar una
lista de todos los articulos que se encuentran dentro del &rea de
produccion (anexo 1), en el cual se colocara el nombre del
articulo, la cantidad que existe de este elemento, donde esta
ubicado, cada cuanto es utilizado y métodos posibles de

eliminacion.

Posteriormente, se debe realizar una nueva clasificacion con
los elementos innecesarios, realizando un andlisis a
profundidad de por qué estan esos elementos dentro del area
de produccion y quien es el responsable de estos articulos, con
estas lista se procede a tener una charla con el encargado para
que la revise y pueda analizar si los articulos estan bien
clasificados, con lo que se procede a la colocacion de las

tarjetas rojas.

Evaluacion de la primera S

La colocacién de las tarjetas rojas tuvo inconvenientes en el
area de procesamiento de PVC, debido a que no se colocaron
las tarjetas en el tiempo establecido y el personal no presento el

interés necesario en realizar el trabajo.
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FIGURA 4.3. TARJETAS ROJAS-PROCESAMIENTO DE PVC

Finalmente, al realizar la colocacion de tarjetas a todos los
articulos innecesarios se pudo realizar una lista de estos, para
poder analizar qué tipo de accion se tomaria con cada uno de
ellos. En la tabla 8 podemos observar la lista de todos los

articulos a los cuales se les coloco las tarjetas rojas.

Con el listado de elementos innecesarios se procedié a tener
una pequefa reunion con la gerencia para discutir con respecto
a las acciones planteadas para estos elementos, con lo cual se

consiguié que algunos sean procedidos de la manera deseada



60

mientras que otros fueron mantenidos como se encontraban,

como se puede observar en la tabla 9.

TABLA 8

LISTADO DE ELEMENTOS INNECESARIOS

DESCRIPCIONDEL | CANT. [ SITUACION .
ARTICULO ACTUAL ACCION OBSERVACIONES
UF|UO|UR]| UI
Horno 1 1 Reubicar Su utilizacion es poca
Gavetas 68 52110 6 Reubicar Articulo dafiado o sin uso
Sacos 1 1 Reubicar Se utilizan en pedidos espec.
Cartones 1 1 | Transferidos de area |No pertece a esta &rea..
Balanza 2 1 1 Eliminar Articulo obsoleto
Repuestos NA x | Transferidos de &rea |No pertece a esta area
Rollos Cuero Sintético 15 15| Transferidos de area [No pertece a esta area
Montacargas Manual 2 1 1 Eliminar Articulo dafiado..
Purificador de Metales 1 1 Reubicar Su utilizacién es muy poca
Maquina Peletizadora 3 2 1 Eliminar Maquina dafiada
Mesa (improvisado) 1 1 Cambiar * Utilizar equipos apropiados
Cajones (improvisados) 4 4 Cambiar * Utilizar equipos apropiados
Cucharetas 10 7 3 Reubicar No tiene uso definido..
Ventilador Pequefio 1 1 | Transferidos de area |No tiene uso
Equipos Varios NA X Eliminar No tiene uso
TABLA 9

LISTADO DE ACCIONES REALIZADAS




DESCRIPCION DEL

ACCIONES REALIZADAS

ARTICULO
Horno Mantuvo su lugar
Gavetas Reubicado
Sacos Mantuvo su lugar
Cartones Transferido
Balanza Transferido
Repuestos Transferido

Rollos Cuero Sintético

Transferido

Montacargas Manual

Mantuvo su lugar

Purificador de Metales

Mantuvo su lugar

Maquina Peletizadora

Mantuvo su lugar

Mesa (improvisado) Cambiado
Cajones (improvisados) Cambiado
Cucharetas Reubicado

Ventilador Pequefio

Mantuvo su lugar

Equipos Varios

Transferido
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Del listado de quince elementos innecesarios a los cuales se les
coloco las tarjetas rojas solo se pudo realizar al 50% de ellos
una gestion de mejora, debido a que por factores de tiempo,
dificultad o por falta de importancia no fueron removidos de su
lugar. En general esta técnica tuvo buenos resultados en el area

de Procesamiento de PVC.

4.4.Desarrollo de la segunda S: Ordenar (Set in Order)

Esta etapa de la implementacion, al igual que las demas, es muy
importante; debido a que con ella podremos organizar el espacio
dentro del area de produccién y permitir que todos los elementos

necesarios sean faciles de encontrar, ubicar y utilizar.

Para obtener el mayor beneficio en esta etapa debe trabajarse de

manera conjunta con la clasificaciéon de los elementos necesarios del
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area, que es el paso anterior que se realizé en la metodologia 5S, ya
que si se realiza la organizacion de todos los instrumentos y a su vez
la mayoria de estos no son necesarios en la produccion esto hara que
los elementos que realmente sean necesarios no sean tan asequibles

como se desea.

Las técnicas que se utilizan para realizar la organizacion del sitio de
trabajo son la ubicacion de indicadores en las paredes, lo que sirve
para recordar a los operarios mediante letreros normas basicas de
trabajo y la delimitacion del perimetro de trabajo mediante la
marcacion de lineas divisorias en el suelo, para separar sectores
como por ejemplo de almacenamiento de productos con los de

ubicacion de maquinas, entre otros.

4.4.1. Capacitacion del personal

Continuando con el plan de trabajo, se realizé la capacitacién
con respecto a la organizacibn del ambiente de trabajo,
comenzando con la explicacion de lo que se queria realizar y
cual era el alcance del mismo. Se presentaron inquietudes con
respecto a las fechas para realizar este trabajo ya que era
imposible detener la produccion por el hecho de la pintura del

piso, en lo cual se obtuvo el compromiso por parte de la
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gerencia para realizar este trabajo sin afectar a la produccion

del area.

En esta segunda sesion, se discutié también sobre cémo
impacto al &area de trabajo la eliminacion de los articulos
innecesarios y como esto tenia relacion con esta etapa del
trabajo. También se toco el tema de como se realizd la
eliminacion de las tarjetas rojas, lo que quedo inconcluso y que
requeria mejorar la gerencia para mantener la motivacion de los
operarios en el plan. Con lo que se pudo confirmar que todos
los responsables del area y de la gerencia continuaban

comprometidos en continuar con el plan propuesto.

De esta reunion con el equipo de trabajo también se opto por la
no aplicacion de los indicadores, ya que la empresa si cuenta
con estos y seria un gasto injustificado cambiarlos, por lo que

no fueron tomados en cuenta la implementacion.

Estrategia de pisos

Dentro del area del Procesamiento de PVC nunca se habia
realizado una marcacion del piso, por lo que se tuvo que partir
de cero. Para comenzar con este paso, se tiene que tomar en

cuenta toda la linea de produccion y su respectivo proceso para
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poder definir la ubicacion donde se encuentran los equipos y los
recorridos que realiza todo el personal en la produccion.
Conociendo esto se procede a tomar medidas de todos los
elementos y pasillos que requiere el sitio de trabajo y se realiza
un esquema de donde deben ser pintadas las lineas en el area.

(anexo J).

4.4.3. Evaluacién de la segunda S

En la marcacién de lineas de seguridad en el piso se tuvo
muchos inconvenientes debido a que no se disponia dentro de
la empresa con todos los insumos necesarios para realizar esta
actividad, por lo que se tuvo que posponer por reiteradas

ocasiones esta técnica.

FIGURA 4.4. DELIMITACION DEL PISO
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FIGURA 4.5. PINTURA DEL PISO

Otra de las dificultades que se tuvo fue que en la empresa se
estaba trabajando con la metodologia 5S en otras areas
también y por decisién de la gerencia la pintura del piso tenia
que realizarse en una sola jornada a todas las areas, con lo que
se tenia que esperar a que el resto de areas solucionen sus

probleméticas con el piso.
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FIGURA 4.6. TECNICA PINTURA-PROCESAMIENTO PVC

Todas las lineas del sitio de trabajo tuvieron que ser pintadas
Unicamente de color amarillo por que en la empresa era el Unico
color con que se trabajaba en el suelo, se manejo lineas
segmentadas para realizar la limitacion de los lugares definidos
para pasillos y con lineas continuas los lugares donde se

encontraban los equipos y lugares de almacenamiento.

4.5.Desarrollo de la tercera S: Limpiar (Shine)

La siguiente S se trata de realizar la limpieza general del lugar, hay
que promocionar mucho esta actividad debido a que la mayoria la

toma como una simple limpieza del polvo sobre los equipos y este
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paso va mucho mas alla que eso. Esta S se la tiene que asociar a la
inspeccion, ya que se trata de revisar todo como se encuentra, para
poder evitar dafios de los equipos manteniéndolos en excelente
estado, para evitar problemas en la produccion, pudiendo tener un

mantenimiento preventivo en vez de un mantenimiento correctivo.

4.5.1. Capacitacion del personal

En esta etapa es necesario reforzar el compromiso tanto de la
gerencia como por parte de los operarios para continuar con la
implementacion de la metodologia 5S. Como en las ocasiones
pasadas se debe permitir que los delegados de la produccion
emitan su pensar acerca de los alcances que se han
conseguido por las técnicas aplicadas anteriormente y como
estas los han ayudado a mejorar en el area, en este caso
consiguieron un lugar mas organizado, que les permite realizar

un mejor control de su produccion.

El tema central de esta capacitacion es el de explicar el
siguiente paso en la implementacién, que es la limpieza, en lo
cual no hubo muchas inquietudes ya que esto formaba parte de
la cultura diaria de trabajo y se mostraron motivados a realizar
esta etapa ya que no consideraron que sea algo dificil de

realizar.
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4.5.2. Estrategia de Limpieza

Para llevar a cabo la tercera S, se planed realizar una minga
general de limpieza como primer paso, en lo que tenian que
estar involucrados todos los trabajadores para poder abarcar en
el menor tiempo posible todo el sitio de trabajo, ya que es
imposible interrumpir por mucho tiempo la produccion. Debido a
gue en el area se realiza limpiezas periédicas en cada turno y
cuando se produce algun derrame inesperado de producto o

materia prima no fue dificil realizar la limpieza.

Terminada la limpieza del lugar, se procedid a designar
responsabilidades a cada empleado de ciertas secciones del
area para que ellos realicen la inspeccion y mantengan la
limpieza correspondiente, esto se lo realizar4 por medio de un
Mapa 5S que no es mas que el layout del area dividido en sub-
secciones. Para finalizar con todo el proceso de limpieza se
pondra a disposicion del area un formato para que después de
cada limpieza se realice un chequeo de los puntos basicos que

hay que tener en cuenta.

4.5.3. Evaluaciéon de latercera S
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La técnica de limpieza en el area de Procesamiento de PVC se
realizd sin mayor novedad, a causa que la limpieza es una de
las actividades que se practica con frecuencia en el area. Para
poder realizar la técnica de pintura se tuvo que realizar una
limpieza para poder pintar sin problemas las lineas de

seguridad para el suelo.

Se aplic6 un mapa 5S, que nos ayuda a delegar
responsabilidades a los operarios para que se mantenga una
cultura de orden y limpieza de la misma. Debido a contar con
turnos rotativos en el area de Procesamiento de PVC no se
puede designar a una sola persona el trabajo de limpieza de
una seccion, por lo que se prefirié trabajar de manera genérica

con los cargos de responsabilidad.
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FIGURA 4.7. MAPA 5S — AREA DE PROCESAMIENTO PVC
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Para concluir con la limpieza del lugar de trabajo se requiere
gue se manejen ciertos formatos para mantener el control y
realizar una correcta inspeccion de todos los elementos que se
deben limpiar (anexo K), el cual solo se lo realizara para cada

vez que se ejecute la limpieza.

4.6.Desarrollo de la cuarta y quinta S: Estandarizar (Standardize) y

Mantener (Sustain)

Continuando con la implementacion de la filosofia 5S entramos a las
acciones de estandarizacién y mantenimiento, las que permiten que la
clasificacion, orden y limpieza se mantenga en el tiempo dentro del
lugar de trabajo y contindan hasta que formen parte del diario vivir en

el area de Procesamiento de PVC.

Estandarizacién

Seiketsu o Estandarizacibn nos permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un
proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo
nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la

limpieza alcanzada con nuestras acciones.

Seiketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccion para

realizar acciones de autocontrol permanente. Cuando los estandares
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son impuestos, estos no se cumplen satisfactoriamente, en
comparacion con aquellos que desarrollamos gracias a un proceso de

formacion previo.

Mantener

Shitsuke 0 Mantener nos sirve para convertir en hébito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para la
limpieza en el lugar de trabajo. Podremos obtener los beneficios
alcanzados con las cuatro "S" anteriores por largo tiempo si se logra
crear un ambiente de respeto a las normas y estandares establecidos.
Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los
lugares de trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacién nos
garantiza que la seguridad serd permanente, la productividad se

mejore progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

4.6.1. Capacitacion del personal

En esta capacitacion, como en las anteriores se comenzd por
revisar los alcances de la fase de limpieza, que es lo que se
cumpli6 del plan de trabajo y que no, continuando en la
capacitacion, se trato sobre los beneficios obtenidos con todo
que se ha realizado en el area de Procesamiento de PVC, los

cuales han superado las expectativas de la Gerencia. Posterior
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a esto se dio una breve charla sobre la Cuarta Sy Quinta Sy lo
gue se desea alcanzar con las mismas.

Se converso sobre anteriores proyectos implementados en
otras areas de la empresa con la gerencia, para analizar que
consiguieron con los mismos y que fall6 para no continuar con
los mismos. En esta sesidbn de capacitacion se volvio a
comprobar sobre el compromiso a llegar a la culminacion de la
implementacion, aunque se encontraban un poco desmotivados

por el tiempo que se ha tomado para realizar todo el proyecto.

Definicion de la politicas

En esta etapa de la metodologia, se concluyé en usar una
técnica con la que los operarios asi como la gerencia se
encuentren familiarizados, que es el uso de politicas de trabajo,
gue sirven para hacer conciencia en el trabajador de como
debe realizar su trabajo e inculcan en mantener estas politicas
como parte de la cultura de la empresa. Las politicas estaran
encaminadas a preservar la metodologia implementada en el

area de produccién.

En Plasticos Industriales ya estaban establecidas politicas
referentes a la limpieza y orden del lugar de trabajo, de

proyectos realizados anteriormente sobre implementacion de 5S
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a otras zonas de la organizacion, por lo que se tuvo que realizar
una revision de las mismas para readecuarlas para el area de

Procesamiento de PVC.

Propdsito de la politica

Con el fin de mantener los lugares de trabajo limpios y
ordenados y asi conseguir un mejor aprovechamiento del
espacio, una mejora en la efectividad y seguridad del trabajo y
en general, un entorno mas seguro Yy agradable, se
comprometeran con las normas de clasificacion, orden vy

limpieza a todas las unidades de la organizacion.

Revisién de la politica
Para realizar la validacion y aplicacion correcta de las politicas
de orden y limpieza estas deben ser revisadas por cada uno de

los responsables de la produccién y por los gerentes.

Politica

1. Es obligacibn de TODOS conocer y aplicar las normas
relacionadas al programa de mejoramiento 5S.

2. Es tarea de TODOS mantener el ambiente de trabajo

excelentemente limpio y ordenado de acuerdo a la

metodologia de 5S (anexo L). Las tareas relacionadas con

organizacion, orden y limpieza deben ser integradas como
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parte de las actividades regulares y no como actividades
extraordinarias.

. El principal responsable de mantener la metodologia 5S es

el GERENTE DE DIVISION o JEFE DE AREA.

. CADA SUPERVISOR es responsable de que todos los
operarios conozcan la metodologia 5S. Para lo cual estara
permanentemente vigilante y compartiendo con su personal
a fin de conseguir el éxito en el proceso

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

. Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevencion,
como es de evitar los riesgos desde el origen, deben

descubrirse las causas que originan la desorganizacion,

desorden y suciedad con el fin de adoptar las medidas

necesarias para su eliminaciéon de raiz.

. Es obligacion de CADA TRABAJADOR, dejar y entregar su

lugar de trabajo limpio y ordenado antes de finalizar el turno.

. CADA SECCION o AREA DE TRABAJO debe mantener un

programa de limpieza con sus respectivos procedimientos.

. Los TRABAJADORES deberan mantener es su puesto de

trabajo (Mesa, maquina, escritorio, oficina, transportador,
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etc.) solo lo necesario, ordenado y limpio en lo que le
competa y posibilitaran las labores de limpieza del personal
contratado al efecto, igualmente mantendran las
herramientas ordenadas y en perfecto estado de
conservacion, notificando la necesaria reposicion de la
misma cuando sea necesario.

10.Las herramientas de trabajo, Utiles, mesas, estantes o
perchas, casilleros, cabinas, tuberias, paredes, techos,
lamparas se deben mantener correctamente limpias y/o
pintadas.

11.Se debe mantener en perfecto estado las lineas divisorias
de areas de operacion, transito de personas, transito de
montacargas y seguridad industrial.

12.Todos los almacenes o estanterias deben estar
normalizadas, ordenados vy limpios.

13.Los suelos de las dependencias, talleres, laboratorios, etc.
deberan estar en excelentes condiciones y limpios de grasas
y otro materiales deslizantes con el fin de evitar riesgos de
caida a igual nivel y choque contra objetos moviles e
inmoviles.

14.Los lugares de trabajo dispondrdn de zonas de

almacenamiento seguras adecuadas a los productos y
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materias alli contenidas, de manera que eviten los riesgos a
los que pueda dar lugar. Estos lugares deben estar
plenamente identificados. Se tendra en cuenta en estas
zonas las medidas de seguridad para evitar los desplomes
de lo almacenado, asi como la distribucion de materias por
orden de peligrosidad para evitar riesgos de mezclas
peligrosas.

15.Los recipientes para el contenido de desperdicios y Utiles
con riesgo biologico deberan encontrarse sefalizados y se
procedera a la gestion de los residuos de la forma mas

segura.

Lista de distribucion

Toda persona que trabaje en el area de Procesamiento de PVC
de Plasticos Industriales deberd conocer la politica de
clasificacion, orden y limpieza. Las mismas que deben ser
transmitidas partiendo desde el Gerente de la Division y Jefes
de Produccion hacia los Supervisores y desde estos hacia

operarios y obreros [8].

Seguimiento y control

Al culminar con toda la implementacion de las 5S se requiere

conservar todas las técnicas en Optimas condiciones, esto
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quiere decir que no se regrese al estado en que se encontraban
antes el area. Para alcanzar este nivel de mejora continua se
debe revisar de manera continua los formatos de evaluacion

para cada técnica implementada.

Estas verificaciones de la implementacion deben realizarse en
un periodo no mayor a 2 meses y deberan realizarse con la
participacion activa de los gerentes y todos los trabajadores del
area, para lo cual deberan ponerse de acuerdo para realizar
reuniones para tratar estos temas. No se debera olvidar
tampoco de continuar con las inspecciones y controles visuales
diarios que forman parte de las revisiones periddicas para no
permitir que ningun tipo de anomalia afecte al funcionamiento

de las 5S.

4.7.Reestructuracion del area de trabajo

Para obtener los resultados esperados en la implementacion de la
metodologia 5S es necesario estar atento a mejoras en lo que
respecta a mejoramiento en la distribucion de area y el balanceo de
linea, para que al combinar estas técnicas con las 5S se pueda

beneficiar al mejoramiento continuo del area.
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Distribucion del area de trabajo

Debido a que el area de Procesamiento de PVC posee una
maquinaria obsoleta, que ocupa mucho espacio y que por
motivos de dificultad en su des-ensamblaje no se pudo eliminar
con la técnica de las tarjetas rojas y al no contar con la
disponibilidad de un montacargas para que ejecute trabajos de
apilamiento de producto o sea utilizado para aprovechar el
espacio disponible de un losa en se encuentra sin uso en el
area no se pudo obtener grandes cambios en la distribucién del
lugar, sin embargo se pudo mejorar en algo gracias a la
eliminacién de ciertos articulos innecesarios y la organizacion

de los elementos del area.

Balance de maquinay mano de obra

Al analizar este punto los beneficios que se pudo encontrar fue
el mejoramiento en el tiempo de corte y molido ya que en las
Ultimas etapas de la implementacion de la metodologia se
contrato a un ayudante, que permite que estas dos acciones se
puedan realizar al mismo tiempo. Como se puede observar en
los siguientes célculos y tablas donde se demuestra que la

decision tomada por la gerencia fue correcta.
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Para poder realizar estos calculos se decidié analizar en dos
partes el proceso productivo, como primera parte se tomo la
linea de produccion que va desde el cortado del scrab hasta la
magquina peletizadora y la segunda parte se tomo al resto de la
produccion, con lo que nos referimos al proceso de mezcla
hameda y la maquina de peletizacion de color. Esto se lo realizo
ya que el scrab molido no puede ser utilizado en la segunda
parte de la produccion, por lo que sus tiempos de produccion no
deben estar involucrados en el calculo de balanceo de linea del

mismo.

Primero se sumo todos los tiempos estandares de produccion:

2 M.E.1 =20+ 63 + 150 = 233 min

2 M.E.2 =36 + 150 = 186 min

Se desea que estas lineas trabajen eficientemente con los
recursos y maquinarias existentes. El area realiza su produccion
de acuerdo a un plan semanal y trabaja en turnos de 12 horas.
Para poder calcular el niamero total de operarios necesarios
para el area, para la linea 1 se tomé una eficiencia del 65% y
para la linea 2 del 75%, con lo que se obtuvo la siguiente

informacion:



81

N = (Prod. Deseada/ Tpo. Disp) * (£ M.E./E)
N = (4 / 660) * (233/0.65) = 2,2 = 3 operarios

N = (4 / 660) * (186/0.75) = 1,5 = 2 operarios

El tiempo en que requiero producir una unidad:

660 min / 4 unidades = 165 min/unid.

Para poder determinar el nimero requerido de operarios por
operacion se realiza una relacion entre el nUmero de minutos de
cada operacion y el nimero de minutos en que es necesario

hacer una pieza.

TABLA 10
ESTIMACION DEL NUMERO DE OPERARIOS

DESCRIPCION  OPERACION MIN.-EST. MIN/UNID. = # OPE

Cortado 1 20 29 1
Molido 2 63 82 1
Mag.-Goliat 3 150 176 1
> M.E. 233
Mag.-Polvo 4 36 41
Magq.-Color 5 150 194
> M.E. 186

Mediante los célculos se constato que la decision de aumentar
un operario en el proceso de cortado y molido es la mas

beneficiosa para mejorar los tiempos de produccion.



CAPITULO 5

5.SITUACION DEL PROCESO LUEGO DE LA

APLICACION DE 5S

Dentro del capitulo 5 estan detalladas todas las variables que han sido de
una u otra manera modificadas luego de la implementacion de la
metodologia 5S en el Procesamiento de PVC. Se realizar4d una nueva
medicion de cédmo se encuentra las 5S dentro del area y como estas

luego de la implementacion afectaron la calidad del clima laboral.

Se realizara también la medicion de los indicadores del proyecto, para
obtener informacion para verificar los alcances que se tuvo de la
implantacion. También en el capitulo 5 se hard una revision de la
inversion en la que se incurrié para poder ejecutar todas las técnicas para

la mejora del area. Como ultima parte del capitulo, se desarrollara un
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VSM de la situacion propuesta, donde se podra analizar toda la cadena

de valor y cuales son las mejoras obtenidas en el mismo.

5.1.Diagnostico del area de trabajo

Este diagnostico es una manera de realizar una inspeccion general de
como se encuentran todas las técnicas y como estan afectando al
clima laboral del area luego de haber finalizado toda la ejecucion de

las 5S.

5.1.1. Observacioén visual

Después de tener concluida la implementacién de todas las S’s
(clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y mantenimiento)
se realiz6 nuevamente la verificacion de como se encontraba la
metodologia dentro del area por medio del formato de
evaluacion utilizado para el analisis inicial que se vio en el

capitulo 3, con lo que se obtuvo los siguientes resultados:
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TABLA 11

EVALUACION FINAL METODOLOGIA 5S EN EL AREA DE

PRODUCCION
INSPECCION FINAL DE 5°'S
HOJA DEAUDITORIA PARA 55 - EXTRUS. Ve |PUNTAJE | 73 EVALUADOR: Xavier Montesdeoca V.
FECHA: Octubre de 2008

= 1 [Materiales o partes Materiales o partes en exceso de inventario o en| 4
€ [ 2 |Maquinaria u otro equipo Existencia innecesaria alrededor? 2
& | 3 |Utilaje, Herramientas, etc. Existencia innecesaria alrededor? 3
E 4 [Control Visual Exiscencia o no de control visual? 4
é 5 |Estandares escritos Tiene establecido los estandares para 5S | 3
SUBTOTAL| 16

6 [Indicadores de Lugar Existen areas de almanaje marcadas? 3

7 |Indicadores de Articulos Demarcacion de los articulos, lugares? 0

g 8 |Indicadores de Cantidad Estan identificados maximos y minimos? | 3
E | 9 |Vias de acceso e inv. en proceso Estan identificados lineas de acceso y areas de| 4
10 [Utilaje, Herramientas, etc. Poseen un lugar claramente identificados? | 4
SUBTOTAL| 14

6 [Pisos Estan los pisos libres de basura, agua, ace| 3

« |7 [Maquinas Estan las maquinas libres de objetos y acei 4
E 8 |Limpieza e Inspeccion Realiza inspeccion de equipos junto con manten| 1
E 9 [Responsabilidad de Limpieza Existe personal responsable de verificar es{ 2
= | 10|Habito de Limpieza Operador limpia piso y maquinas regularmg 4
SUBTOTAL| 14

z 11 [Notas de mejoramiento Genera nota de mejoramiento regularmentg 0
& | 12|ldeas de mejoramiento Se ha implementado ideas de ejora? 4
B | 13 |Procedimientos claves Usa procedimientos escritos, claros y actug 4
é 14 |Plan de mejoramiento Tiene plan futuro de mejora para el area? | 1
£ | 15]Las primeras 3S Estan las primeras 35S mantenidas? 4
“ SUBTOTAL| 13
16 |Entrenamiento Son conocidos los procemientos estandarg 4

g | 17 |Herramientas y partes Son almacenados correctamente? 2
£ | 18|Control de Stock Ha iniciado un control de Stock? 2
g | 19 [Procedimientos Estan al dia y son regularmente revisados?| 4
S | 20 |Descripcion del cargo Estan al dia y son regularmente revisados?| 4
SUBTOTAL| 16

0=MUYMAL 1=MAL 2=PROMEDIO 3=BUENO  4=MUY BUENO
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A continuacién se procedio a tabular los datos, con lo que se
noto un incremento considerable de como se encuentra la
metodologia implantada, podemos analizar que la S’s que
tienen mayor aplicacion en el area es la Clasificacion y la
Disciplina, porque se realizé un buen trabajo con la eliminacion
de articulos innecesarios lo que da la perspectiva de mas orden
y limpieza; con lo que respecta a Disciplina se debe su alta
valoracion porque siempre se estan revisando sus procesos, ya
gue trabajan con medidas exactas, y la que obtuvo menor
valoracion es la Estandarizacién, debido a que aun no se

obtiene un nivel éptimo en la justificacion de sus procesos.

Como podemos observar en el area de Procesado de PVC se

tiene un nivel de las 5S del 73%.

TABLA 12

TABULACION FINAL DE LAS 5S

Clasificacion 16 20 80%
Orden 14 20 70%
Limpieza 14 20 70%
Estandarizacion 13 20 65%
Disciplina 16 20 80%

TOTAL 73 100 73%
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5.1.2. Encuesta del clima laboral

Se requirié volver a analizar como se encontraba el clima
laboral luego de realizar la técnica 5S, para lo cual se necesito
realizar la medicién del mismo con el formato de encuesta que
se utilizé en el capitulo 3 para la medicion del indicador del
mismo nombre, esto servira para ver los cambios obtenidos
gracias a las técnicas ejecutadas. Un punto que hay que tomar
en cuenta en la realizacion de la encuesta es que los operarios
respondan con objetividad todas las preguntas para poder tener

los datos mas cercanos a la realidad.

La encuesta no fue realizada a todos los empleados del area
debido a que los operarios cuentan con horarios rotativos de 12
horas por lo que algunos de los operarios estaban trabajando
en la madrugada en el momento de la encuesta, pero se trato
de realizar la medicion con los trabajadores mas representativos

del area.

5.2.Medicién de indicadores después de la implementacién

Al tener concluido todo el plan de trabajo de la implementacion, es

necesario saber la evolucién que ha tenido el lugar de trabajo con
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respecto a los indicadores de medicion, para lo cual se volvieron a

medir y estos son los resultados obtenidos:

Espacio Libre Disponible

En el area de Procesamiento de PVC se llegé a conseguir que

mejore mucho el espacio disponible del lugar, esto puedo ser

utilizado para mejor el almacenamiento de productos y contar con un

mayor control del stock de producto. De acuerdo a las nuevas

mediciones del area podemos decir

TABLA 13

ESPACIO FINAL DISPONIBLE AREA PROCESAMIENTO PVC

Espacio Total

(m?)

321

Espacio

Utilizado (m?)

148,30
Maquinas y MP e Platafoma Espacio
Equipos Insumos (Rollos) Perdido
75 56 2 15,30

Espacio
Disponible (m?)

172,70

Alrededor del 51% del espacio dentro del area de Procesamiento de

PVC esta disponible para su uso, aunque en su gran mayoria es para

uso de movimiento del producto o en otras palabras es usado para

pasillos.
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Ambiente Laboral

A los trabajadores de area se les realizo la encuesta de ambiente
laboral, para poder ver los cambios obtenidos de este luego de haber
concluido con la ejecucion de la metodologia 5S. Se analiz6 los datos
como lo fue hecho en el capitulo 3 y el grafico a continuacién

muestra el andlisis conseguido luego de la encuesta.

Empresa

90%
Compaferismo ~. Jefes

85%

76%

Orgulloy
Lealtad

| Respeto alos
colaboradores

97%

-~ 90%
Imparcialidad
en el trabajo

FIGURA 5.1. INDICADOR AMBIENTE LABORAL DESPUES DE 5S

Los encargados de area muestran una mejoria en su ambiente
laboral debido a que en muchos aspectos se mejoro

considerablemente su valoracion, el aspecto que mantiene la menor
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valoracion es la de respeto a los colaboradores y en general se

considera que le empresa es un buen lugar para trabajar.

Tiempo de Ciclo

Plasticos Industriales en el Procesamiento de PVC obtuvo una
mejora de tiempos con relacion a la colocacion de un trabajador mas
en el area de manejo de scrap de la empresa, con lo que se pudo
minimizar el tiempo formando una celda de trabajo con 2
trabajadores. Segun la nueva toma de datos se obtuvo la informacion

para realizar la tabla 14.

TABLA 14

RESULTADOS DE LA TOMA DE TIEMPOS FINAL

. Cortado y .
Variable Molido Maquinado Tpo. Total
SIS el 1793 4541 6334
(min)
Tamafo de 30 30 30
Muestra
Tiempo
Promedio (min) 60 151 211

5.3.Inversién de la implementacion

Para poder lograr que un proyecto sea ejecutado en una empresa se

requiere que la inversion de su implantacion sea rentable, por lo que
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se requiere hacer una estimacion de costos. Para la implementacion
de la filosofia 5S en el area de Procesamiento de PVC en la Plasticos
Industriales se estimé la utilizacion de los siguientes recursos con sus
respectivos costos. Para el célculo de Tiempos — Mano de Obra se

trabajo con el sueldo promedio por hora de los trabajadores.

En la ejecucion de la Primera S se realizé la actividad de las tarjetas
rojas en las cuales se utilizaron materiales como cartulina, tinta para
imprimir y materiales complementarios como cintas para adherir las
tarjetas a los articulos innecesarios, etc. y se adjunto a este rubro la
mano de obra requerida para realizar esta actividad, en total en esta
accion se gastéo $ 7,50. Para la Segunda S se ejecutd el plan de
pintura para lo cual se tuvo de adquirir pintura, cintas para demarcar
el suelo, brochas y trapos, en lo cual se desembolsé $ 77,20. Y en la
Tercera S se requiri6 materiales para realizar la limpieza del piso con
un valor de $ 25,20 incluido el tiempo de trabajo del operario para
realizarla. Otro gasto que se obtuvo por la implementacién fueron las
capacitacion o explicaciones del plan de trabajo a los encargados del

area, en lo cual se realiz6 una inversion aproximada de $ 61,60.

Realizada toda la metodologia 5S en el area de Procesamiento de
PVC se tuvo que invertir un total de $171,50, lo cual es una inversion

baja analizando los beneficios que se han obtenido de la misma.



TABLA 15

INVERSION DEL PROYECTO

90

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL Y MANO DE OBRA

INSUMO | cosTO TOTAL
Primera S
Cartulina (hojas A4) $1,80
Tinta $2,00
Insumos Complementarios $ 1,50
Tiempo Trabajador (Mano de obra) $2,20
Segunda S
Pintura (galon) $ 40,00
Cintas Adhesivas $4,00
Insumos Complementarios $ 20,00
Tiempo Trabajador (Mano de obra) $ 13,20
Tercera S
Materiales de Limpieza $ 23,00
Tiempo Trabajador (Mano de obra) $2,20
COSTO TOTAL DEL MATERIAL $ 109,90

CAPACITACION

CATEGORIA HORAS| PERSONAS | COSTO TOTAL
Explicacién Primera S 2 2 $8,80
Otras Actividades Primera S 3 3 $19,80
Explicacién Segunda S 3 3 $19,80
Otras Actividades Segunda S 1 2 $4,40
Explicaciéon Tercera S 2 2 $ 8,80

COSTO TOTAL CAPACITACION $61,60

COSTO TOTAL IMPLEMENTACION $171,50 |
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5.4.VSM de la situaciéon propuesta
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CAPITULO 6

6. RESULTADOS

6.1.Resultados obtenidos después de laimplementacién

Como parte final del proyecto es necesario evidenciar que resultados se
han obtenido luego de haber aplicado la filosofia 5S en el area de
Procesamiento de PVC, para lo cual se realizara una comparacion entre

los indicadores que se calcularon antes y después de la metodologia.
Ambiente Laboral

Comparando las dos mediciones de ambiente laboral pudimos constatar
una leve mejora en cada aspecto, debido a que la puntuacion obtenida

en la encuesta antes del plan de implementacién no eran valores muy
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bajos, esto Se debe en su gran mayoria a que en el sitio existe una

cultura de conformismo con lo que se hace y se teme al cambio.

TABLA 16

MEJORA INDICADOR AMBIENTE LABORAL

ASPECTO ANTES DESPUES

Empresa 92% 100%

Jefes 86% 90%

Respeto a los colaboradores 74% 76%

Imparcialidad en el trabajo 73% 90%

Orgullo y Lealtad 83% 97%

Companerismo 77% 85%
Empresa

Compafierismo -~z . Jefes

y. -| Respeto alos

Orgulloy Lealtad M
reutioy Lealla colaboradores

== Antes de 5'S

Imparcialidad en el == Después de 5'S
trabajo

FIGURA 6.1. COMPARACION AMBIENTE LABORAL
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En general se consiguié que los trabajadores consideren a la empresa
como un excelente lugar para trabajar y que se sientan orgullosos por

estar trabajando en ella.

Espacio Libre Disponible

Este indicador no obtuvo los resultados esperados ya que se tuvieron
inconvenientes con el encargado del area y la gerencia de la empresa
debido a que no se contaba con un justo apoyo para mejorar la
distribucion del area, ya que se tenian muchos planes de mejora y estos
no podian ser puestos en practica por falta de interés o por problemas de
disposicion de dinero. En la tabla 17 se muestra las mejoras que se
alcanzaron en el area de Pigmentos Liquidos por la implementacién de la

metodologia 5S.

Se consiguié una mejora en el espacio fisico del lugar del 9% luego de
tener ejecutada las 5S, el cual en su mayoria es el espacio que se
encuentra sobre una losa, se desearia que este espacio sea
aprovechado para el almacenamiento de insumos o de producto
terminado que no esté siendo utilizado por el momento, pero al no contar
con un montacargas que pueda movilizar los pallet este espacio aunque

esta disponible posee cierta dificultad en su utilizacion.



95

TABLA 17

MEJORA INDICADOR ESPACIO LIBRE DISPONIBLE

Antes Después
, Resultado
Espacio Total (m?) 321
73 | Maquinas y Equipos | 75
o 62 MP e Insumos 56
E Utilizado (m?
spacio Utilizado (m?) E{E 2 Platafoma ) 148,30 o0
18,50 Espacio Perdido | 15,30
Espacio Disponible (m? 14450 172,70

Tiempo de Ciclo

Para el Tiempo de Ciclo se obtuvo una mejora en los procesos de corte y
molido del scrap, ya que antes de la metodologia 5S estos procesos eran
realizados por un solo operario y al finalizar el proyecto se dispuso
colocar un trabajador mas en esta parte de la produccion, por lo que las 2
actividades se pueden realizar en conjunto y no sera necesario los
tiempos de produccion secuenciales. El Procesamiento de PVC mejor6

su Tiempo de Ciclo en un 27%.

TABLA 18

MEJORA INDICADOR TIEMPO DE CICLO

Tiempo Antes Después Resultado
Cortado 20
-289%
Molido 63 60 8%
Maquinado 150 151 1%
Tpo. Total 235 211 -27%




CAPITULO 7

/. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Terminado por completo el analisis de todos los aspectos que de una u
otra manera fueron afectados por la implementacion de la metodologia 5S
en el area de Procesamiento de PVC se llegd a tener una serie de
conclusiones y se proponen unas recomendaciones para que puedan ser

aplicadas en el futuro por la empresa Plasticos Industriales.
7.1.Conclusiones

1. La puesta en marcha de una metodologia como lo es las 5S permite
que en cualquier area en la que se aplique se obtenga una mejora
inmediata de algunos aspectos como el orden, la limpieza del sitio de

trabajo y la estandarizaciéon de sus procesos, si es que la metodologia
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cumple una ejecucion de manera precisa de todos los pasos se podra

obtener una mejora global del lugar.

2. Es dificil mantener el compromiso de los colaboradores del area de
trabajo si es que la gerencia de la empresa no mantiene un estricto
control en la aplicacion de la metodologia. Si no se involucran
personalmente al trabajo del area no se alcanzaran los objetivos
deseados, como se dio en el caso del area de Procesamiento de

PVC.

3. El tiempo destinado para la implementacion del proyecto debe ser
constante y ordenado, para evitar la desmotivacion del personal a
continuar con el plan de trabajo. Si se llega a fallar en la puesta en
marcha de algun punto es necesario realizar una correccién inmediata

en el plan para poder realizar todo la ejecucién en el menor tiempo.

4. Mejorando el sitio de trabajo se logra mejorar al mismo tiempo la
autoestima de los trabajadores, mejora la imagen del area, genera
productos y procesos con mayor calidad, aumenta la productividad y

reduce costos.

5. Un aspecto decisivo que afecta indirectamente a los empleados y en

su motivaciébn a realizar y mantener las 5S en el area es la
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insatisfaccion salarial, ya que consideran esto plan de trabajo como

una carga laboral que no esta siendo recompensada.

7.2.Recomendaciones

1. Los niveles administrativos, en especial la alta gerencia debe ofrecer
un apoyo absoluto a cualquier plan de mejora para sus areas
productivas, ya que para toda empresa es muy significativo su
participacion continua en cualquier plan de desarrollo empresarial y

productivo.

2. Realizar continuas capacitaciones y evaluaciones con relacion a la
metodologia 5S y otras técnicas de manufactura esbelta; no solo al
area de trabajo sino a todos los posibles encargados de la produccién
incluyendo a las gerencias medias y altas, para asi mantener una
mejora continua y poder en el futuro obtener una certificacion de

calidad.

3. Mantener un incentivo constante para que los trabajadores se
mantengan motivados en conservar la metodologia vigente en el area

y se puedan encontrar posibles mejoras de la misma.

4. Realizar un plan de re-inversion de maquinaria para poder asi mejorar

la produccion, disminuir el scrap y poder tener una planta eficiente en
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sus procesos, con la ultima tecnologia en fabricacion de productos

plasticos.

5. Es importante mejorar la comunicacion vertical de la empresa, ya que
esto ayudaria al involucramiento del personal a su trabajo, de tal
forma que sus ideas sean tomadas en cuenta en proximas decisiones

gerenciales.

6. Se recomienda continuar con la metodologia 5S en otras areas de la
empresa, para que esta sea la base de un proceso general de mejora

continua que permitan mejorar la calidad y eficiencia de la empresa.
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ANEXO A

FORMATO DE ENTREVISTA — JEFE DE PRODUCCION

Entrevista al Jefe de Producciéon

Nombre del entrevistado: Empresa:
Fecha:

1. ¢Como es el proceso de produccién?

2. ¢(Quién toma la decision en el proceso de produccion?

3. ¢Existe flujo de informacién en el ambiente de trabajo?

4. ¢Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores de planta?

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

6. ¢(Como fluye el trabajo a través de los departamentos de produccién?

7. ¢Qué tan bien balanceada esta la linea de produccion?

8. ¢Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de produccién?

9. ¢Existen productos defectuosos?

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

11. ¢La parada de maquinas es un problema?

12. ; Tienen suficiente espacio para el inventario de partesy materia prima?

13. ¢Usa el proceso los correctos equipos, herramientas y maquinarias?

Responsable de la entrevista:




ANEXO B

FORMATOS DE ENTREVISTA — TRABAJADORES

INSTRUMENTOD DE ENTREVISTA

CULTURA

|

e

£

0

i Existe comunicacion entre ¢l personal de planta en el proceso de produceién®?
Pobre Satisfaciono Bueno

i Que efectivo es el Mujo de informacion enme el jete de produccion v los trabigadons?
Pabre Savsfaclono Bueno

;Esta a tiempo o informacion v decisidn n el procesy?
Munca Ay vty Slempre

£ %on las decisiones basodas en dutes reales?
Muna A vepes Slempre

s Estin ustedes supervisados muy de cerca o enen ordenes exactas para hacer el rabajo en ¢l
proceso de produccién?
Nunca A veres Siempre

i Que tan envuelto esta usted en los dectsiones que se deben tomar en el procesa™

Munca A veces Siempre
Con que frecuencia sus habilidades no son unlizadas?
Munca A venes Siempre

¢ Teenen los wabajadores de planta entrenamiento cruzado?
Ninguno Algunos Todos

i Tienen todos los trabajadores las correctas habilidades v el nivel educacional para
realizar las actividades requeridas?
Ninguno Algunos Todos

iCem que frecuencia ustad no tene partes disponibles para realizor un trabajo continuo cn ¢l proceso”
Sienpre A veoes Munea




INSTRUMENTO DE ENTREVISTA

PROCESO

k-

i

In

fComo fluye el trabapo a través del depantamento de produccion?
No fluve entre depiz Desde jefe prod. hasta empleados  Entre empleados en diferentes depts.

o Jue tan bien esta halaneeado el trabajo entre Los trabajadores?
Prbire Mediano Bueno

&3m los productos terminados producidos én grandes cantidades y/o antes de ser requeridos
por 2] prisime procesa?
Sremypre A veoes Munca

i Estin las partes esperando hacer procesadas entre 1as estaciones de rabajo?
Siempre A venes Munca

¢Huy productos en la linea que necesitan reproceso?
Sictnpre M veces Nungu

i Hiry productos defectuosos on el progess?
Siempre A veces M

¢ Tienen kos productos lermmados que ser procesados olra vee pars cumplir los neevos
requenimicntos del cliente?
Swempre A veres Munca

iCon que frecuencia el producta tiene que esperar en la linea por f2ha de materia prima?
Siempre A veees Munca

iLos productos terminados requieren persinal v equipo para ser ransportados dentre de la planta”
;Porgue?
5i Na

Que lejos esta la hodega de partes?
Muy Jejos Mas o mens lejos Suficiente cerea




INSTRUMENTO DE ENTREVISTA

TECNOLOGIA

| ;Cree queel tiempo de arranque de fas maquinas es muy largo? Si es asi, que maquma’?
Si No

ra

L Con que frecuencia la maguina no esta disponible debido a fallas de funcionamiento?
Frecuentemente A veees Rara vez

3 Todoel departamento de produccion usa las mismas politicas de trabajo?
Nunca A veces Siempre

4 ;Con que frecuencia usted tiene que esperar porgue las maquinas no estan disporibles?
Frecuentemente A veces Rara vez

5 ;Existe suficiente espacio para almacenar las partes?
Demasiodo pequettos Adecuado Demasiado grande

6 ;Recibe ¢l departamento de produceion informacion a tiempo de otros departamentos?
(Ventas, Servicio al cliente)
Nunca A veces Siempre

7 Tiene el departamento de produccion suficiente soporte financiero?
St No

8  ;Hael departamento de produccion cambiado su forma de trabajar?
Si es asi, Han Jos cambios mejorado su bienestar y mejorado ¢l producto?
Si No

9 ;Dedonde vienen las ideas de cambio?

10 ;Cree usted que la compahia esta usando téenicas pars mejorar los procesos de produccion?
St es asi, jQue téenicas?
$ No




ANEXO C

CLASIFICACION DE DATOS-ENTREVISTA TRABAJADORES

Cultura
5 B supervisor nos dice que hacer en el proceso RR.HH. 111]1)1]1) 5
6 No tengo opinion en las decisiones del proceso RR.HH. ojojojojol o
7 No tengo entrenamiento cruzado RR.HH. ojojojojo] o
10 No hay adecuado ambiente de trabajo RR.HH. ojojoj1j1] 2
1 Pobre comunicacion entre trabajadores Proceso ojojoj1j0] 1
2 Pobre flujo de informacion entre trabajadores Proceso 0jojojojol o
4 Decisiones no son basadas en datos reales Proceso 0j0j0j0jo| O
8 Entrenamiento inapropiado y poca habilidad Defecto ojojojojo] o
3 No hay a tiempo la informacion y las decisiones Espera 0jo0jojojo|l o
9 No a tiempo partes necesarias en proceso Espera ojojojojol o

Proceso
R ] R O G RN E
3 Produccién en grandes cantidades y anticipado Sobre- 0oj1101]0]1 2

produccion

1 Pobre flujo de trabajo entre los empleados Proceso ojojojojol o
5 Existe reproceso de producto Proceso 110]1]1]1] 4
6 Existen productos defectuosos Proceso 11011111 4
2 Trabajo no balanceado Espera ojojojojol o
8 Larga espera por MP, aprobaciones y puesta en marcha Espera ojojoj1)1] 2
4 Mucho inventario entre estaciones de trabajo Inventario | O O] 1]0]1] 2
10 Bodega de partes lejos de las estaciones de trabajo Movimiento | 0] 1] 0|0J0] 1
9 Movimiento del producto requiere personal y maquinarias | Transporte | 11 O] 1|1|1| 4

Tecnologia
7 Insuficiente soporte financiero RR.HH. oj1j0j]0}jo] 121
3 Uso de diferentes politicas de trabajo Proceso ojojz1y111] 3
8 Se cambio la forma de trabajar en el area de produccion Proceso ojojoj1y1y 2
10 No se utiliza técnicas para mejorar el proceso de producc| Proceso ojojoj1j0] 1
1 Tiempo de arranque de las maquinarias muy largo Espera 1101001 2
2 Maquinas no disponibles por fallas de funcionamiento Espera ojojojoj1] 1
4 Magquinas siempre ocupadas cuando se necesita Espera 0jo0ojojojo|l o
6 Dep. de prod. no recibe informacién a tiempo de otros dptg Espera olj1]0]0}J0] 1
5 Pequefio espacio de almacenaje de partes Inventario | 0| 1]10]0]0] 1




ANEXO D

ANALISIS DE DATOS-ENTREVISTA TRABAJADORES

Cultura

1 RR.HH. 1]1]11]2]2 7
2 Proceso ojojoj1j0 1
3 Defecto 0ojojojojo 0
4 Espera 0jojojoj]o 0
Proceso

5 RR.HH. 1j1]1)111 1
6 |sobre-produccion] O] 111]1]1 2
7 Proceso 210]12)2)2 8
8 Espera ojojoj1)1 2
9 Inventario |0]OJ1]1]1 2
10 | Movimiento |0]1]0]0]0 1
11| Transporte |1]0]1]1}|1 4
Tecnologia

12 RR.HH. 0oj1j0|0]0 1
13 Proceso 1111123 6
14 Espera 111]10]0]2 2
15] Inventario |0]1]0]0]O0 1




ANEXO E

ICONOGRAFIA VALUE STREAM MAPPING
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ANEXO F

LISTA DE DATOS DE PROCESOS COMUNES

TC (Tiempo de ciclo): Frecuencia con la gue un proceso fabrica un componente  un
producto completo.

TVA (Tiempo de Valor Aiadido): Tiempo durante el cual se realiza la transformacion de un
producto confiriéndole valor afiadido.

PE (Plazo de entrega): Tiempo que tarda una pieza en recorrer toda una cadena de valor
de principio a fin.

TCP (Tiempo de cambio entre productos): Tiempo que se tarda en realizar un cambio de
pieza, formato etc.

Numero de operarios; asociados a cada proceso o unidades productivas.
Numero de turnos: asociados a cada proceso detallado.

Numero de variaciones de producto: concepto también conocido como changeovers.
Incluyen cambios de formato, marca etc.



ANEXO G

ENCUESTA CLIMA LABORAL

Debe llenarse con tinka negra o azul y letra de molde legible.

Fecha:

bt

44 mm  aaaa

Es muyimpartante que respondas a cada una de las preguntas, evaluanda del1 al 4, donde 1 ez la calificacion mas
baja y significa "Mada de acuerdo” y el 4 &= la calificacion mas alta y significa "Totalmente de acuerdo”, Sefiala con
una "E" burespuesta.

Gracias por tu participacion!, sera de gran utilidad para construir un mejor lugar de trabajo,

1.- Sexo Z.- Grado Academico 3.-Edad
l::l Eecundaria l::l 15 2 25 afas
o Maszculing l::l Preparataria l::l 26 3 55 anos
o Femenino ID Ticnica ID GF 3 45 afos
l::l Licenciatura l::l 46 3 55 afos
o

Maestria

o

56 ahos o mas

4 - Antigiedad en la Empresa

5.- ;iTienes colaboradores a tu cargo que
dependen directamente de ti?

0000

Menos de 1 afa
13 2 afos
ZGadahoz

Pz de 5 anos

<
o

a5
Ma

Mada de acuerda

Tatalmenke de

Los iE[‘ES acuerda
1 4 K q
1 | Mi jefz me manticne infarmada acerca de azunkas v cambias impartantes. C i i & 1
2 | M jefe muestra agradecimicnta par mi buen trabajo g par esfucrza cxkra, C i i & H
= | Mijefe o5 accesible v o5 Facil hablar con élella, - C C o ]
4 | Mi jefe o5 competente para mancjar al personal. & C i & dq
5 | fle jefe cumple sus promesas. I C C C 1
& | Las palabraz de mi jefe coinciden con sus acciones. I C C C E
Mada de acuerda Totalments d
Respecto a los Colaboradores acuzrda
1 Z 3 q
7 | Disponga de las recursoz g cquipas necesarias para hacer mi trabajo. C C C O 7
% | Las responsabilidades de mi puesta de trabajo czkan bien definidas. - O i - E]
9 | Congidero que hay un medio de comunicacion interna adecuado, - C c C 4
10 | Este ez un lugar fi sicamente seguro donde trabajar., - C c C 01
11 | Las inztalaciones contribuyen 3 crear un buen ambicnte di trabajo. - C - - 1
1z | & las personas se les anima a que equilibren su trabajo g vida perzonal. - C - C 1z
Taotalmenke de
Imparcialidad en el Trabajo Mada de acuerde acuerdo
1 4 3 4
1z | La gente recibe un buen trate, independiente de [2 pa:icién que ticne, - o i - 1z
14 | Pl jefe no kiene un colaboradaor Favorite., - o i - 14
15 | Las perzonas evitan hacer "grilla” para abtener beneficias. - O i - 15
15 | £i oy kratade injuskaments, 2& que tendré oportunidad de defenderme., - O i - 16
17 | La gente o2 tratada justamente sin importar su antigiiedad. - C c C 7




Orgullo v Lealtad

Mada de acuerdo

Totalmente de
acuerdo

1 2 el
1% | Ziento que mi trabajo e valorado ¥ que mi parkicipacidn ¢z importante. C C - C 1%
19 | Mle sicnta orgullozo de lo que hemas lagrada. C C - C 19
2 | Laz personaz eskin dizpuestas a hacer un esfuerae exbra, C C - C zi
z1 | Estoy argullese de decir a otras personas que trabajo aqui. - C - - =l
£z | La genke viene a trabajar con gusto, C O i C e
Compaherismo MNada di acuerde Tﬁhl"::?:rdd:
1 2 ]
2% | Las personas celebran eventos cepeciales, como cumpleafios, sk, - C - - 3
£d | Este ez un lugar con gente amigable para trabajar. - C - - zd
25 | Trabajar ¢n este lugar @z divertida, - C - - z5
26 | Estamas kodos juntos &n cska empresa, S0mos Un cquipa. - C - - zE
27 | Pusda contar con la cooperacidn de laz personas con las que trabajo. - C - - 7
Tokalments de
Finalmente, considerando todo lo anterior Mads ds acusrds acucrda
1 2 el
% | L& EMPRESA ¢35 un buen lugar para trabajar. o C - o k3]

En tu opinidn, en qué aspectos necesita mejorar LA EMPRESA para ser un buen lugar para
trabajar:

iiGRACIAS, TU OPINION ES MUY IMPORTANTE!!
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ANEXO H

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S
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Preparar materiales de indicacion

———— —
Diefinir ubicacion y localizacion

Capacitacion

Implementacion de indicadores

Implementacian de pintura en pisas

Evaluacitn

TERCERA §: LIMPIEZA

Capatitation

Dicterm. grupos de responsabilidad

Minga de limpicza
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i
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3
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4
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3H
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ANEXO |

FORMATO — LISTA DE ARTICULOS DEL AREA

ProcesamientoPVC__ | |

Xavier Montesdeoca 26 de Agosto del 2008
DESCRIPCION DEL UBICACION | CANT. SITUACION
ARTICULO ACTUAL QlfARYACION 25
AP|MS| SP|SB UF|UO|UR]| UI

1 |Horno X 1 1 Su utilizacion es poca
2 |Molino X 1 1
3 |Gavetas x| x| x| x 68 52110 6 |Articulo dafiado o sin uso
4 |Tanques X | x 49 211 9 119
5 |Tanques de Insumos X 7 7
6 |Guillotina X 1 1
7 |Tarima X 1 1
8 |Sacos X 1 1 Se utilizan en pedidos espec.
9 |Mezcladora X 1 1
10 |Cartones X 1 1 |No pertece a esta area..
11 |Balanza X X 2 1 1 |Articulo obsoleto
12 |Repuestos X NA X |No pertece a esta area
13 |Rollos Cuero Sintético X 15 15 |No pertece a esta area
14 |Montacargas Manual X 2 1 1 |Articulo dafado..
15 |Bins X 32 32
16 |Cajas Grandes X 2 2
17 |Purificador de Metales X 1 1 Su utilizacién es muy poca
18 |Ventilador Grande X 1 1
19 |Dispensador de Agua X 1 1
20 | Escritorio X 1 1
21 |Silla X 1 1
22 | Extintor X 1 1
23 |[Maquina Peletizadora X 3 2 1 |Maquina dafiada
24 |Maguina Mezcla Himeda | x 1 1
25 |Balanza Mediana X 1 1
26 |Mesa (improvisado) X 1 1 * Utilizar equipos apropiados
27 |Cajones (improvisados) X 4 4 * Utilizar equipos apropiados
28 | Ventilador Mediano X 1 1
29 |Baldes X 7 7
30 |Balanza Pequefia X 1 1
31 |Bomba Dispensadora X 1 1
32 |Escoba X 1 1
33 |Cucharas X 3 3
34 |Cucharetas X 10 7 3 |No tiene uso definido..
35 | Tazones X 2 2
36 | Ventilador Pequefio X 1 1 |No tiene uso
37 |Equipos Varios X NA No tiene uso
38

UBICACION: AP = Area de Produccién ~ MS = Molino Scrab  SP = Superior Produccién ~ SB = Superior Bodega

SITUACION: UF = Uso Frecuente  UO = Uso Ocasional  UR = Uso Raro Ul = Uso Improbable




ANEXO J

PINTURA DE LINEAS EN EL AREA DE PROCESAMIENTO DE PVC




ANEXO K

FORMATO DE INSPECCION DE LIMPIEZA

LISTAS DE CHEQUEO - EVALUACION ORDEN Y LIMPIEZA

Empresa: Seccion: Fecha Evaluacion:
Realizada por: Personas afectadas: Fecha Revisién:
LOCALES Sl | NO

1. ¢Las Plataformas y escaleras estan limpias, en buen estado ylibres de obstaculos?

2. ¢Las salidas y vias de circulacién previstas para la evacuacion en casos de
emergencia, permanecen libres de obstaculos de forma que es posible utilizarlas sin
diicultades en todo momento?

3. ¢Los lugares de trabajo, incluidos los locales de senvicio, y sus respectivos equipos
e instalaciones, se limpian periddicamente y siempre que sea necesario para
mantenerlos en todo momento en condiciones higiénicas necesarias?

4. ¢Las paredes estan limpias yen buen estado?

5. ¢Las ventanas ytragaluces estan limpias sin impedir la entrda de luz natural?

6. ¢El sistema de ilumunacién esta mantenido de forma eficiente y limpia?

7. ¢Las sefales de seguridad estan visibles, correctamente distribuidas y en perfecto
estado de mantenimiento ylimpieza?

8. ¢Los extintores estan en su lugar de ubicacion, visibles y en perfecto estado?

SUELOS, PASILLOS Y VIAS DE CIRCULACION S| | NO

9. ¢Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios ni materiales innecesarios?

10.¢Las vias de circulacion del area de trabajo, incluidas las puertas, pasillos,
escaleras, escalas fijas, rampas, se pueden utilizar conforme a su uso previsto de
forma facil y con total seguridad para el personal y vehiculos que circulen por ellas?

11.¢Las caracteristicas de los suelos, techos y paredes son tales que permiten su
limpieza y mantenimiento?

12.¢Estéan las vias de circulacion de personas y vehiculos estan sefializadas?

13.;Los pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos?

14.¢Los montacargas manuales estan ubicados en su lugas asignado?




ALMACENAJE SI | NO
15.¢Las éareas de almacenamiento y de materiales sean estos materia primao
producto terminado estan sefalizadas?
16.¢,Los materiales y sustancias almacenados se encuentran correctamente
identificados?
17.;Los materiales estan apilados en su sitio sin invadir zonas de paso?
18.¢Los materiales se apilan o cargan de manera segura, limpia y ordenada?
19.;,Se establece donde tiene que estar cada cosa de modo que todo trabajador que
vaya a necesitarla la sepa donde va a encontrarla ydonde debe devolverla?
MAQUINARIA Y EQUIPOS SI | NO
20.¢,Se encuentran limpias las maquinas yequipos en su entorno de todo material
innecesario?
21.¢Se encuentran libres de filtraciones innecesarias de aceites y grasas?
22.;Poseen las protecciones adecuadas y los dispositivos de seguridad en
funcionamiento?
HERRAMIENTAS SI | NO

23.¢;Estan almacenadas en cajas o paneles adecuados, donde cada herremienta tiene
su lugar?

24.;Se guardan limpias de aceite ygrasa?

25.¢Las eléctricas tienen el cableado ylas conexiones en buen estado?




ANEXO L

RESUMEN EXPLICATIVO DE LA METODOLOGIA 5S

METODOLOGIA PARA IMPLANTAR LAS 5S

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

Veremos a continuacién los pasos que recomendamos seguir para hacer una
correcta implantacion.

1. Seiri.- Detectar y eliminar todos los elementos.
En esta etapa, se identifican todas las maquinas, Utiles y materiales que se pueden
considerar innecesarios para el funcionamiento normal de la seccién. Un sistema
practico que se utiliza es fotografiar todos aquellos elementos que no se han
utiizado en los dltimos 30 dias y que no hay prevision de necesitarlos
préximamente, poner una etiqueta roja, en la que se indica la fecha y la persona
gue tiene que tomar la decision de su destino.

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

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

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

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

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




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

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

4. Seiketsu.- Estandarizar los métodos de trabajo.
Ordenado el puesto de trabajo, definiremos por escrito los métodos de trabajo que
se deben seguir para asegurar que todos trabajan de la misma manera.

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

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

Acostumbra a dar buenos resultados plantear que las auditorias las hagan
trabajadores de la misma Empresa pero de otra seccion.

Conclusion.-

La metodologia 5 S es sencilla y de mucho sentido comun, pero cabe ser muy
rigurosos y metddicos en su implantacion, si queremos conseguir los resultados
deseados, que pueden concretarse entre otros en:

Eliminacion de tiempos innecesarios en la busqueda de materiales y Utiles.
Mejorar la seguridad y la eficacia en el trabajo.

Evitar los malbaratamientos.

Disminuir y prever las averias.

Dejar libres espacios mal utilizados.

El nuevo sistema de trabajo inspira mas confianza a todo el personal, clientes y
proveedores que nos visitan.

e Mejora laimagen y el aspecto de la empresa

Desde el punto de vista organizativo, se recomienda establecer una estructura basada
en un coordinador general y un monitor para cada una de las Secciones de la empresa
donde se quiera implementar. Con independencia de las auditorias, cada monitor
remite al coordinador una hoja peridédica de seguimiento de la implantacién de la
metodologia 5 S.
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