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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion se refiere a la Implementacién de un Sistema de Mejora Continua
desarrollada en la empresa Halley Corporacion, la base del proyecto fue evaluar el impacto que
tiene la ejecucion del ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar), en su productividad.
Mediante el diagnostico de la situacion inicial se evidencid los factores que afectan el proceso de
fabricacion esto con el fin de identificar oportunidades de mejora para lo cual se realizé la
priorizacion de causas en base al diagrama de Pareto, a partir de esto se detecto la ausencia de la
estandarizacion del método de trabajo y la inexistencia de una metodologia de orden y limpieza
que dan lugar a una productividad del 55% en el sistema de fabricacion. Para contrarrestar esta
problematica se disefié un plan de mejora continua utilizando la herramienta de gestion PHVA.
Como apoyo a esta herramienta se aplicaron metodologias como Métodos y Tiempos y
Metodologia 9S’s las cuales aportaron de manera significativa a alcanzar los objetivos planteados
en la presente investigacion. Con la ejecucién del plan de accion se desarroll6 un andlisis
comparativo antes y posterior a la aplicacion de las estrategias, determinando que se logro reducir
un 5% el tiempo de fabricacién del producto y se alcanz6 un 84% en el cumplimiento de la
metodologia 9S’s, con esto la productividad en la linea de seguridad industrial incrementé un
87% lo cual a nivel monetario representaria un incremento del 5,6% de ingresos para la empresa,
es decir $45.136,00 anuales. Se concluye que la implementacion del ciclo PHVA en conjunto con
herramientas de mejora de la calidad permiten incrementar la productividad. Se recomienda a la
empresa incurrir en el proceso de mejora continua evaluando los problemas persistentes a fin de

gue permanezcan los resultados obtenidos.

Palabras clave: <PHVA (PLANEAR, HACER, VERIFICAR, ACTUAR)>,
<PRODUCTIVIDAD>, <MEJORA CONTINUA>, <PRODUCCION>, <METODOS Y
TIEMPOS>.
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SUMMARY

The present degree work refers to the implementation of a Continuous Improvement system
developed at Halley Corporation, the basis of the project was to evaluate the impact of the
execution of the PDVA (plan, do, verify and act), on its productivity. Through the diagnosis of
the initial situation, the factors that affect the manufacturing process were evidenced in order to
identify opportunities for improvement, which the prioritization of causes was carried out based
on the Pareto chart, from this, the absence of the standardization of the work method and the
absence of an order and cleaning methodology that lead in a 55% productivity in the
manufacturing system were detected. To counter this problem a continuous improvement plan
was designed using the PDVA management tool. In support of this tool, methodologies such as
Methods and Times and 9S’s Methodology were applied, which contributed significantly to the
achievement of the objectives established in the present investigation. With the execution of the
action plan a comparative analysis was developed before and after the application of the strategies,
determining that the manufacturing time of the product was reduced by 5% and 84% was achieved
in accordance with the 9S’s methodology, with this, productivity in the industrial safety line
increased by 87%, which at the monetary level would represent a 5.6% increase in the company's
income, that is, $ 45,136.00 per year. It is concluded that the implementation of the PDVA cycle
together with quality improvement tools allow to increase productivity. It is recommended that
the company incur the process of continuous improvement evaluating persistent problems so that

the results obtained remain.

KEYWORDS: <PDVA (PLAN, DO, VERIFY, ACT)>, PRODUCTIVITY, <CONTINUOUS
IMPROVEMENT>, <PRODUCTION>, <METHODS AND TIMES>.
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INTRODUCCION

El crecimiento constante de las industrias a nivel mundial ha sido notorio con el pasar del tiempo,
siendo este un pilar fundamental en el crecimiento econdmico y social de los paises. La industria
del pléstico es estratégica en la estructura industrial del mundo, segln la revista Forbes Asia
domina la produccidon (49%), seguida de Europa (19%) y Norteamérica (18%).

En Ecuador existen mas de 500 establecimientos relacionados a la industria plastica, la cual
representa el 1,2% del PIB nacional, es decir cerca de USD 1 200 millones segun la Asociacién
Ecuatoriana de Plasticos (ASEPLAS).

La provincia de Tungurahua ha experimentado un crecimiento empresarial significativo en los
Gltimos afios abarcando un importante ingreso econémico no solo para la region sino para el pais,
lo que conlleva a que las empresas opten por la implementacion de una filosofia de mejora
continua que permita no solo ofertar productos de calidad, sino también que lo hagan con la menor

cantidad de recursos.

Para esto existen diversas técnicas como el Ciclo de Deming también conocido como circulo
PDCA o PHVA, es una metodologia que posibilita el incremento de la productividad, mejorar los
servicios y potencializar los productos, esta técnica complementada con herramientas como el
Estudio de Métodos y Tiempos y la Metodologia de las 9S’s permiten un desarrollo competitivo

en las empresas arrojando resultados altamente positivos en industrias nacionales y extranjeras.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Halley Corporacidn es una empresa fomentada en la ciudad de Ambato, con una trayectoria de
15 afios en la industria plastica, en la produccion de diferentes lineas como accesorios para
carpinteria de aluminio, linea hogar, publicidad y la linea de seguridad industrial, en esta ultima
se encuentra su producto estrella que es el casco de seguridad para uso industrial fabricado con
la certificacion INEN y bajo la Norma Internacional ANSI que cuentan con una calidad similar o

superior a los cascos importados con marcas de renombre.

La linea de seguridad industrial representa el mayor porcentaje de ingresos a la empresa, un 52%
del ingreso global, en base al andlisis de datos histéricos de esta linea proporcionados por el area
de produccion se midieron los indicadores de gestion detectando un indice de productividad del
55%, este bajo rendimiento podria atribuirse a que el método de trabajo no se encuentra
estandarizado, las herramientas y equipos se encuentran obsoletos, no existe orden y limpieza en

el espacio de trabajo, la ausencia de capacitacion al personal, etc.

Estas problematicas conllevan a generar desperdicios en el proceso, pérdida de tiempo de trabajo,
transportes y movimientos innecesarios, reproceso, sobreproduccion, exceso de almacenamiento,

entre otros.

De acuerdo a lo anterior, es necesario optimizar el proceso de produccion mediante la
implementacion de herramientas de mejora continua que permitan incrementar la productividad

y de esta manera aportar al desarrollo y crecimiento de la empresa.

1.2 Justificacion

El proyecto se justifica porque a partir de la implementacion de una filosofia de mejora continua
como es el ciclo PHVA las empresas han percibido resultados positivos estableciendo técnicas
que permitan contrarrestar las problematicas existentes promoviendo la mejora en los procesos

de manufactura.



La integracion del ciclo PHVA vy las herramientas basicas de gestion de la calidad como: la
metodologia 9S°s y el estudio de métodos y tiempos permiten desarrollar sistemas de produccion

eficientes y eficaces aportando al desarrollo y competitividad de la organizacién.

A través de la ejecucion del proyecto se pretende obtener beneficios importantes para la empresa
como la reduccién de desperdicios, la optimizacién de los recursos, mejora en el clima
organizacional, aportar un ambiente de calidad, saludable y seguro, y un incremento en la

productividad.

1.3 Delimitacién del problema
1.3.1 Delimitacién espacial

El estudio se limitard a la linea de produccion de cascos de seguridad para uso industrial de la

Empresa Halley Corporacién localizada en la provincia de Tungurahua, parroguia Montalvo.

1.3.2 Delimitacion temporal

El trabajo cubrira un periodo de 6 meses, a partir desde el mes de abril hasta septiembre del afio
20109.

1.3.3 Delimitacién tematica

La finalidad de este trabajo es implementar metodologias de mejora continua que permitan
contrarrestar las problematicas detectadas en la linea de produccion de cascos de seguridad para

uso industrial, a fin de optimizar el proceso incrementando la productividad de la empresa.

1.4 Objetivos
1.4.1 Obijetivo general

- Incrementar la productividad en el area de produccién de cascos de seguridad para uso
industrial de la empresa Halley Corporacién, mediante la aplicacion de la metodologia
PHVA.

1.4.2  Objetivos especificos

- Elaborar el diagnéstico de la situacion actual del proceso productivo de la linea de seguridad
industrial.
- ldentificar los factores que afectan el proceso de fabricacion y evaluarlos mediante

indicadores.



- Disefiar un plan de mejora continua aplicando la metodologia PHVA que permita
contrarrestar las causas potenciales que afectan el proceso de produccion.

- Implementar el plan de mejora continua utilizando el ciclo PHVA.

- Evaluar el impacto de la implementacion de la metodologia PHVA en la productividad del

sistema de produccién.
1.5 Generalidades de la empresa
1.5.1 Resefia historica

Halley Corporacion es una empresa ecuatoriana, impulsada en la ciudad de Ambato, con una
trayectoria de 15 afios en la industria plastica, en la produccion de diferentes lineas como:
accesorios para carpinteria de aluminio, hogar, publicidad y ferreteria. La linea de seguridad
industrial cuenta con el producto estrella de la empresa, el casco de seguridad para uso industrial,

normado con Sello de Calidad INEN (Halley Corporacién).

L Walte

CORPORACION
Imaginacién sin limites...

Figura 1-1. Logo de Halley Corporacion.

Fuente: (Halley Corporacién).

1.5.1.1 Mision

Somos fabricantes y comercializadores de accesorios plasticos para la construccién, material
publicitario y accesorios plasticos para el hogar, disefios con imaginacion vanguardista que

generan satisfaccion y rentabilidad a nuestros clientes.
1.5.1.2 Vision

Ser lideres en innovacion y calidad manteniendo la excelencia y disefiando sin limites la

imaginacion del mercado Nacional e Internacional.



1.5.1 Estructura organizacional

La empresa se encuentra conformada por el Presidente Ejecutivo y las areas: comercial,
financiera, sistemas de gestion, logistica y produccién. Cuenta en la actualidad con 73 empleados,
45 personas en produccidn, 15 administrativos y 13 en el area de logistica y ventas.

- Gerencia General: La funcidn de la gerencia general es liderar, coordinar e inspeccionar los
distintos departamentos de la empresa, realizando un control personalizado de los proyectos
mas relevantes.

- Departamento Financiero: Este departamento es agquel que se encarga de la planificacion,
asesoria y decision relacionadas al plan financiero de la empresa, controlando actividades
como coordinacién y preparacion de los presupuestos, captacion de los recursos, andlisis de
compras Yy ventas, administracién de los fondos liquidos, entre otros.

- Departamento Comercial: EIl objetivo principal del departamento comercial es colocar el
bien producido por la empresa en el mercado para lo cual realiza varias actividades como
publicidad del producto, estudio de mercado, ventas, planificacion, entre otras.

- Departamento De Produccion: El &rea de produccién se encarga de realizar aquellas tareas
que permitan la transformacion de insumos o recursos en el producto final.

- Departamento Del Sistema De Gestion: Este departamento realiza la gestion integrada del
area de seguridad y salud laboral, calidad y medio ambiente con el fin de alcanzar un
desarrollo empresarial sostenible.

- Departamento De Logistica Y Bodega: EIl departamento de logistica y bodega se encarga

de la gestion del flujo eficaz de los materiales, sub producto y producto final.

Se presenta a continuacién el organigrama de la empresa.
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Graéfico 1-1. Organigrama Halley Corporacion
Realizado por: Autores

1.5.2  Ubicacion
La empresa Halley Corporacién se encuentra localizada en la Parroquia Montalvo del canton
Tungurahua.

Direccion: Via a San Miguel.
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Figura 2-1. Ubicacion de la empresa.
Fuente: (Google Maps, 2019).



1.5.2 Materia primay proveedores
La materia prima con la que Halley Corporacion fabrica sus diversos productos se detallan a

continuacion:

Tabla 1-1: Materia prima y proveedores de la empresa Halley Corporacién
MATERIAL DESCRIPCION PROVEEDOR PAIS

Es un tipo de plastico que es
Polipropileno virgen | posible moldear con calefaccién,

Marca Braskem sus caracteristicas primordiales NUTEC S.A. Ecuador
son bajo costo, alta resistencia y
facil moldeo.
Polietileno De Alta Es un polimero de adicion,
Densidad conformado por unidades BRASKEM Brasil

repetitivas de etileno.
Es una mezcla concentrada de

Masterbatch pigmentos dispersos dentro de
Braskem una resina presentada en forma PF (él'?AOUP Ecuador
de granza. -

Realizado por: Autores

1.5.3 Analisis de ingresos de la empresa

El area financiera proporcioné datos del nivel de comercializacion de los diversos articulos
producidos por la empresa durante el afio 2018, a partir de esta informacién se realiza el analisis
ABC afin de diagnosticar que linea de produccién causa un impacto importante en el valor global
de ventas, con lo cual se justifica la implementacién de una metodologia de mejora continua que
permita contribuir al desarrollo del &rea de produccion que aporta mayores ingresos a Halley
Corporacion.

Tabla 2-1: Productos comercializados por Halley Corporacion

Cascos de Seguridad
Industrial

Orejeras de
Seguridad Industrial

Linea Aluminio

Linea Hogar L

Realizado por: Autores



Tabla 3-1: Anélisis ABC del nivel de ventas de los productos de Halley Corporacion

e Participacion e 0
Producto Ventas Participacion acumulada Clasificacion %
CASCO $
SEGURIDAD 52,38% 52,38% 52,38%
INDUSTRIAL 1.079.569,85
LINEA $ o o
ALUMINIO 585.378,87 28,40% 80,79% 2 40.31%
LINEA HOGAR $ o o '
245.432.12 11,91% 92,69% B
OREJERAS USO $ 0 o o
INDUSTRIAL 150.554,32 7,31% 100,00% € 7,31%
TOTAL 3$ o .
2.060.935,16 100,00% 100%
Realizado por: Autores
$1.200.000,00 100%
$1.000.000,00 80%
$ 800.000,00 60%

$ 600.000,00
$400.000,00

l B C 40%
20%
. N = ],

$200.000,00

CASCO LINEA LINEA HOGAR OREJERAS USO
SEGURIDAD ALUMINIO INDUSTRIAL
INDUSTRIAL

Gréfico 2-1. Diagrama de Pareto del nivel de ventas de productos comercializados

Realizado por: Autores

En base al analisis ABC se puede evidenciar que la linea de cascos de seguridad para uso industrial
representa un porcentaje del 52% del ingreso global para la empresa, por ende, su estudio es de
gran relevancia para el aporte de la mejora del proceso productivo y junto con ello el incremento

de la productividad que permitira a la empresa alcanzar un nivel competitivo en el mercado.
1.5.4 Evaluacion de los indicadores de gestion

Para establecer los indicadores del proceso productivo de la linea de cascos de seguridad para uso
industrial se tomaron datos histéricos provenientes de los registros del control de la produccién
obteniendo informacion como: produccidn planificada, produccidn real, tiempo planeado, tiempo

operativo, y productos no conformes.

Los datos fueron tomados en el &rea de produccion de casco Tipo 1 Clase G a partir del mes de

febrero durante 10 semanas obteniendo los siguientes resultados:



Tabla 4-1: Indicadores del proceso productivo del casco de seguridad industrial

INDICADORES DEL PROCESO PRODUCTIVO

4, Wil
"}g ﬂ( g 8 EMPRESA: Halley Corporacion RESPONSABLE: | Tnlgo. Luis M. Castro

CORPORACION
g th . DEPARTAMENTO: | Produccién PERIODO: Febrero-Marzo-Abril

ELABORADO POR: | Llamuca J., Moyén L. PRODUCTO: Casco BISONT
PRODUCCION TIEMPO (HORAS) RECURSOS PRODUCCION
SEMANA PLANIFICADA REAL CON’:gRME PLANIFICADA | REAL EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 600 452 44 8,4 12,0 70,2% 75,3% 52,9%
2 2330 1965 132 32,7 40,0 81,8% 84,3% 69,0%
3 245 173 85 3,4 4,0 86,0% 70,6% 60,8%
4 780 675 30 11,0 16,0 68,5% 86,5% 59,3%
5 1770 1127 27 24,9 32,0 77,7% 63,7% 49,5%
6 250 150 43 3,5 4,5 78,0% 60,0% 46,8%
7 695 393 51 9,8 16,0 61,0% 56,5% 34,5%
8 250 187 5 3,5 4,5 78,0% 74,8% 58,4%
9 2013 1506 30 28,3 32,0 88,4% 74,8% 66,1%
10 1107 920 15 15,6 24,0 64,8% 83,1% 53,8%
RESULTADO: 10040 7548 462 141,0 185,0 75,5% 73,0% 55,1%

Realizado por: Autores
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Graéfico 3-1. Indicadores de la produccion.

Realizado por: Autores
Mediante la grafica es posible analizar el comportamiento de los indicadores del proceso,
denotando que existen periodos en los cuales el porcentaje es inferior al recomendado, dando

lugar a una baja productividad en el sistema de manufactura.



CAPITULO I

2. FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1 Antecedentes

Se han realizado numerosas investigaciones sobre la mejora continua y su incidencia en la

productividad de las empresas, en nuestro pais como en el mundo.

Las empresas requieren de métodos de produccidn eficiente y eficaz con la finalidad de reducir
el uso de recursos e incrementar su productividad alcanzando estabilidad en un mercado tan

competitivo.

(Rojas Alvarez, 2015), desarroll6 una tesis titulada “Propuesta de un sistema de mejora continua,
en el proceso de produccién de productos de plastico domésticos aplicando la metodologia
PHVA”, cuya finalidad es implementar un sistema de mejora continua en el proceso productivo.

La investigacion se sustenta en el ciclo PHVA y herramientas de calidad.

Se implement6 la metodologia 5s, logrando espacios sefializados, limpios y ordenados. Del
mismo modo, la implementacion de la redistribucion de planta permitio el reordenamiento de las
areas, adquisicion de maquinaria y acciones de mejora, disminuyendo los tiempos ociosos y

traslados.

Con la implementacion de las mejoras se pudo reducir 14,70 minutos al proceso de produccion.
Se incrementd los indicadores de productividad un 16,32% para los ganchos de chupdén, 35,83%

para los ganchos de bisagra y un 90% para los coladores.

(Orozco, 2016) en su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el area de
produccion de la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport. Chiclayo”, basada en
incrementar la productividad, desarrolld un plan de mejora utilizando las herramientas de

manufactura esbelta y estudio de tiempos.

En el estudio realizado se encontraron problemas como: deficiente produccion, deficiente
limpieza, area de trabajo desordenado, falta de informacion, falta de compromiso, escasez de
personal, incumplimiento de pedidos, desmotivacion del personal, a mas de que no existe un

estandar de tiempo en la ejecucion de las tareas.
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Por lo cual, se propone la implementacion de las herramientas 5S y VSM como solucidn a los

problemas de la empresa.

La implementacion del plan de mejora permitird un incremento en la productividad parcial de la
mano de obra de un 6% y un incremento en la productividad global de la empresa de un 15%

aproximadamente.

(Mendoza, 2017), en su tesis “Propuesta de mejora de procesos en una empresa fabricante de
bebidas rehidratantes”, tuvo como finalidad optimizar el proceso productivo, incrementar la
productividad y reducir los sobrecostos, con el fin de alcanzar un alto nivel competitivo en el
mercado de bebidas hidratantes. La metodologia empleada es de tipo descriptiva en base a
métodos cuantitativos (encuestas) y cualitativos (entrevistas), obteniendo informacion que
permita conocer la problematica existente, el resultado es que la empresa presenta una deficiencia
de 63% en los procesos de produccidn. A partir de esto se disefid un plan de accion para la
implementacion de la metodologia 5S y Jidoka a fin de mejorar las condiciones actuales de

clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y habitos de las buenas practicas.

(Reyes, 2015) Realiz6 una tesis denominada “Implementacion del ciclo de mejora continua
Deming para incrementar la productividad de la empresa de calzados Ledn”. Las probleméticas
detectadas en el proceso productivo fueron: incumplimiento de la produccién establecida,
sobrecostos por deficiencias, desperdicio de materia prima, demoras en el proceso, deficiencia en
el procedimiento, desorden de la produccion, retrasos en la produccion, fallas en la maquinaria,

entre otras, lo cual ha desencadenado en un bajo indice de productividad.

Para contrarrestar estas problematicas el autor aplicé herramientas de calidad en el proceso
productivo de la empresa como: 5S, fichas de control, capacitacion en aspectos motivacionales y
buenas précticas de manufactura. Mediante un analisis estadistico T-Student pude comprobar el
incremento del 25% en la productividad de mano de obra y un 4% en la productividad de materia
prima. A partir de estos resultados fue posible comprobar los beneficios generados por la

implementacion de herramientas de mejora continua.

(Bendezl, 2017) en su trabajo de titulaciéon denominada “Aplicacion de la metodologia PHVA
para mejorar la productividad del area de acrilico de acabado de productos de la empresa LVC
Contratistas Generales SAC”, propone demostrar que la implementacion de un ciclo de mejora
continua contribuye al incremento de la productividad de la empresa, a través de la reduccion de

costos y la optimizacion del proceso productivo.

Tras un andlisis de la situacion actual, se evidencié la ausencia de una estandarizacion de las

actividades de produccion, un deficiente control de la materia prima y un ambiente laboral

11



inadecuado, lo cual se ve reflejado en el proceso como desperdicios, demoras en la entrega del
producto, gastos en la organizacion e insatisfaccion del cliente por productos defectuosos, siendo

todos estos indicadores causantes de la baja productividad en el area de acrilico.

Con la puesta en practica de las medidas de remedio se alcanzé un incremento en la productividad
del 31,62%, la eficiencia en un 27,10% y la eficacia en un 17,35%; con lo cual se comprueba que
el adoptar una metodologia de mejora continua incide de manera positiva en la productividad de

la organizacion.

A partir de las investigaciones y experiencias expuestas queda en evidencia la necesidad de hacer
uso del manejo de herramientas de mejora continua que permita mejorar los procesos, productos
y servicios de una empresa con el fin de subsanar errores, reforzar aciertos y mejorar, en

definitiva, el rendimiento operativo de la empresa.

2.1 Bases teoricas

2.1.1 Mejora continua

La excelencia puede alcanzarse a través de un proceso de mejora continua, esta incluye factores
como: capacidades del personal, eficacia del proceso, relaciones con el cliente, el proceso
productivo, sistema de gestion, en fin, cualquier cosa susceptible a mejora en una organizacion

(Marcelino, y otros, 2014 pag. 80)

La mejora continua se implementa de manera gradual y ordenada mediante procesos de mejora,
de tal modo que se involucre a todo el personal de la organizacion y se busquen soluciones

optimas a aquellos procesos deficientes (Tolosa, 2017 pag. 11)
Estos procesos de mejora se efectiian cuando se presentan las siguientes situaciones:

- Problemas de calidad

- Redistribucion de las areas de trabajo
- Incremento de la eficiencia de equipos
- Mejora del orden y limpieza

- Reduccion del tiempo de proceso

Para la implementacion de una metodologia de mejora continua existen diversas herramientas

Utiles como:

- Lean Manufacturing
- Meétodos y Tiempos
- Six Sigma

- Kaizen
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2.1.2 Ciclo PHVA

La gran influencia de factores externos afecta a las organizaciones, por lo tanto, ha surgido un
proceso de mejora continua con miras a la estandarizacion de procedimientos internos,

denominado como el ciclo PHVA: Planear-Hacer-Verificar-Actuar (Gonzales, 2017 pag. 31)

Este es un método gerencial que sirve para dinamizar y hacer productiva la relacion entre las
personas y los procesos. Esta metodologia permite buscar el camino mas corto y seguro para
alcanzar las metas planteadas (eficacia), con el fin de utilizar los recursos de manera éptima
(eficiencia) y para aplicar las mejoras conforme las expectativas del cliente (adaptabilidad)
(Betancur, y otros, 2017 pag. 24)

El ciclo PHVA incluye una variedad de herramientas que permiten identificar, controlar o
eliminar las causas raiz de los problemas, determinar soluciones viables, verificar la efectividad
de las soluciones y cerrar el ciclo de mejora con la estandarizacion de los procesos. Este paso
final es de suma importancia para asegurar que los resultados obtenidos se mantengan en el
tiempo. (Betancur, y otros, 2017 pag. 24)

A continuacién, se explican los 4 momentos del ciclo PHVA:

- Planear

En este paso se analizan las necesidades de un proceso a través de la recoleccion de informacion,

a fin de identificar las oportunidades de mejoray buscar los focos relevantes de intervenciéon. Para

efectuar esta etapa se hace uso de herramientas como el diagrama de Pareto y el de causa-efecto.

Los pasos basicos para ejecutar esta etapa son: seleccion del problema, analisis de causas y plan

de accién (Betancur, y otros, 2017 pag. 25)

- Hacer

El plan de accién es ejecutado, considerando factores importantes como plazo, recursos, costos,

entre otros. Se recomienda realizar el cambio a pequefia escala con el objetivo de facilitar la

evaluacion de resultados (Betancur, y otros, 2017 pag. 27)

- Verificar

En esta etapa se realiza la verificacion del efecto de las medidas de remedio implementadas, para

lo cual es importante poner en funcionamiento el proceso un tiempo suficiente, de tal manera que

se refleje los cambios realizados a través de un analisis comparativo de la situacion antes y

posterior a la implementacion (Gutierrez, 2014 pag. 122)

- Actuar

En este Ultimo paso se debe realizar una revision y documentacion del procedimiento

implementado a fin de planear un trabajo posterior. De la misma forma es importante diagnosticar

lo problemas persistentes, asi como las posibles medidas de accion (Gutierrez, 2014 pag. 122)
13



Tabla 1-2: Ciclo PHVA 'y sus 8 pasos en la solucion del problema

ETéréALgEL PASO DETALLE TECNICAS QUE SE PUEDEN USAR
1 Definir y analizar la magnitud del Pareto, hojas de verificacion, cartas de
problema control.
2 . Observar el problema, lluvia de ideas,
Buscar todas las posibles causas ; -
diagrama de Ishikawa
3 Investigar cual es la causa mas Pareto, estratificacion, Diagrama de
PLANEAR importante Ishikawa, Diagrama de dispersion.
Porqué ............... necesidad.
Qué .... SRS o] o] 512 Ao
4 Considerar las medidas remedios Dénde ........oeveieenee lugar
Cuando ......... tiempo y costo.
COMO ... plan
HACER 5 Poner en practica las medidas Seguir el plan elaborado en el paso anterior
remedios e involucrar a los afectados.
VERIFICAR 6 Revisar los resultados obtenidos | Hist09rama, Pareto, cartas de control, hojas
de verificacion,
7 . - e Estandarizacion, inspeccion, supervision,
revenir la recurrencia del problema i ificacio
ACTUAR hojas de verificacidn, cartas de control.
8 Conclusion ReV|§ar y documentar el p_rocedlmlento
seguido y planear el trabajo futuro.

Fuente: (Gutierrez, 2014 péag. 120)
Realizado por: Autores

2.1.3 Medidores de desempefio

2.1.3.1 Productividad

La productividad se entiende como la relacion del producto o servicio generado y los insumos o
recursos utilizados. (Mifio, y otros, 2018 pag. 68)

Estos resultados pueden ser medidos en funcion de unidades producidas, unidades vendidas o en
utilidades. Mientras que los recursos empleados se cuantifican a través del nimero de
trabajadores, tiempo empleado, mano de obra, materiales, costos, horas-maquina, entre otros. De
tal manera que mejorar la productividad es optimiza el uso de los recursos y maximizar los

resultados (Gutiérrez, y otros, 2013 pag. 7)

L Producto (total bienes y servicios)
Productividad =

Insumo (total de recursos utilizados)

2.1.3.2 Eficiencia
Este término expresa la relacion entre los resultados logrados y los recursos empleados, es posible
mejorarla con la optimizacion de recursos como la reduccion de tiempo despilfarrado, paro de

magquinas, retrasos en el proceso, inexistencias de material, etc. (Gutiérrez, y otros, 2013 pag. 7)

L. . Produccion Real
Eficiencia = ———
Insumos
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2133 Eficacia
Es el grado de cumplimiento de las actividades previstas y los resultados logrados. Por lo tanto,
ser eficaz es cumplir con los objetivos y esto se logra mejorando en general el proceso. (Gutiérrez,
y otros, 2013 pég. 7)

Produccion Real
Produccion Planificada

Eficacia =

2.1.4 Despilfarros en el proceso productivo

Se define como despilfarro a todo aquello que no afiade valor al producto, es decir aquellas
actividades que no resultan esenciales para su fabricacion como: inspecciones, transportes,
esperas, almacenaje; las cuales inciden de manera significativa en el costo de produccién, por lo

tanto, son indeseables (Velasco, 2014 pag. 366).

La cantidad de despilfarros presentes en una empresa es extensa y se pueden agrupar en los
siguientes tipos:

- Exceso de produccion.

- Movimientos y transportes innecesarios.

- Esperas.

- Acumulacidn de inventario.

- Defectos, rechazos y reprocesos.

Exceso de produccion

Este despilfarro se evidencia cuando se fabrica mas cantidad de la requerida, es decir el producto
no es demandado por el mercado o la fabricacion se efectia en cantidades superiores a la

demanda.
Movimientos y transportes innecesarios

Estas actividades desencadenan en un incremento del tiempo productivo estrictamente necesario,
generando costos por ejecutar acciones que no agregan valor al producto, pudiendo ser reducidas

o eliminadas a través de la mejora de métodos, distribuciones de planta, entre otros.
Esperas

Una espera es el tiempo perdido a causa de un trabajo o proceso ineficiente, esta puede ser
ocasionada por una mala programacion de la produccion, un deficiente abastecimiento de

materiales, inadecuadas condiciones de trabajo, accidentes, etc.
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Acumulacién de inventario

El almacenamiento de productos es una evidencia de la ineficiencia del proceso productivo y
representa un alto costo para la empresa al incurrir en mantenimientos, gestion, vigilancia,

materiales o productos obsoletos, tiempos improductivos, entre otros.

Las técnicas que permiten contrarrestar este despilfarro son: nivelacion de la produccidn, sistema

JIT, gestién de la produccion, por mencionar algunos.
Defectos, rechazos y reprocesos.

Este despilfarro significa realizar trabajo extra a causa de no haber realizado de manera correcta
el proceso productivo inicialmente. Ahi radia la importancia del disefio de procesos a prueba de
errores que posibiliten la obtencion de productos con la calidad exigida en el mercado eliminando

asi cualquier tipo de reproceso.
2.1.5 Herramientas para mejora de la productividad.

2.1.5.1 Estudio de métodos y tiempos

El estudio de métodos de una determinada tarea no es mas que el andlisis sistematico de las
operaciones, su clasificacion, materiales y herramientas utilizadas. Este estudio desglosa la tarea
en todas las operaciones que la componen con el fin de comprender cdmo se ejecuta la tarea y de

este modo contar con el punto de partida para la mejora (Cruelles, 2017 pag. 161)
Desglosar una tarea en operaciones sirve para:

- Determinar una secuencia operatoria.
- Analizar cuél es el modo y la forma de trabajo.

- ldentificar el tipo de operacién con el fin de darle un tratamiento correspondiente.

A continuacién, se presenta la clasificacion de las 5 operaciones normalizadas junto con su

simbologia:

Tabla 2-2: Simbologia del tipo de operaciones

| IcoNo TIPO DE OPERACION

O Operacion: Es aquella accion necesaria que posibilita cumplir con las especificaciones de un producto
y transformarlo.

|:> Desplazamiento: Es aquel desplazamiento del operario o material para realizar una operacion.

v Almacenamiento: Sucede cuando el operario realiza una operacién de almacenaje del material,
producto en proceso, 0 producto terminado.

D Demora o Espera: El operario dedica un tiempo a esperar.

I:l Inspeccidn: Se trata de una inspeccion requerida para comprobar si se cumple con las especificaciones
del producto, también se la realiza mientras el producto esta siendo transformado.

Fuente: (Cruelles, 2017 pag. 170)
Realizado por: Autores
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Una vez conocida la simbologia de cada una de las operaciones es posible realizar el registro del
método de trabajo, segun el formato de hoja de estudio que el analista requiera. El plasmar el
método facilitara la identificacion de aquellas operaciones sobre las que sera posible una futura

mejora y a su vez se podra estandarizar la manera de trabajar (Cruelles, 2017 pag. 176)

Equipos o herramientas para el estudio de tiempos
Para realizar el estudio de tiempos se requiere como minimo los siguientes elementos.

- Un cronémetro
- Un tablero de estudio de tiempos.

- Registro de estudio de tiempos.

Cronometro

Actualmente se utilizan dos tipos de cronémetros estas son: el cronometro minutero decimal y el
cronometro electrénico este Ultimo es mucho mas practico y facil de usar este cuenta con una
resolucién de 0.001 y unaresolucién de £0.002 por ciento, es asi como este proporciona tiempos

continuos y regresos a cero. (Freivalds, y otros, 2014 pag. 310)

Tablero de estudio de tiempos
Cuando se utiliza un cronometro para el estudio de tiempos es importante contar con un tablero,
este debe ser ligero de manera que no afecte y canse a los brazos, es de vital importancia para que

sobre él se registre los datos obtenidos. (Freivalds, y otros, 2014 pag. 310)

Registro de estudio de tiempos
Es un formato en donde se registra los procesos, tiempos, operador, suplementos etc. que puede
ser disefiado por el personal responsable del estudio de métodos y tiempos, esto con el fin de

obtener la mayor cantidad de informacidon acerca del producto en estudio.

Suplementos u holgura

Los tiempos suplementos u holguras juega un rol importante cuando se desea obtener el tiempo
estandar ya que cuando se realiza el estudio de métodos y tiempos no se incluyen las demoras
inevitables, por esto es necesario adicionar las holguras como fatiga basica, necesidades basicas

y holguras variables segln sea el caso, esto con el fin de brindar el bienestar personal del operario.
A continuacién, se detallan las holguras constantes consideradas:

Necesidades personales

Cuando se habla de necesidades personales como ir al sanitario o ir a beber un vaso de agua, estas
actividades estan incluidas en las interrupciones de trabajo para mantener el bienestar del
trabajador, sin embargo, la ILO nos indica la holgura que se puede aplicar para necesidades

personales que es de un 5%.
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Fatiga basica

El suplemento por fatiga es una de las constantes que se toma en cuenta ya que esta me indica la
energia que se consume para realizar el trabajo o tarea, esta al igual que la holgura por necesidades
personales son constantes que la ILO establece como las mas importante al momento de calcular
el tiempo estandar.

Tabla 3-2: Suplementos u holguras recomendadas por la ILO — OIT.

PONDERACION DEL
HOLGURA O SUPLEMENTO TIEMPO SUPLEMENTO
%

Holgura personal

Holgura por fatiga basica
Holgura por estar parado

Holgura por posicién anormal

Monotonia; Media
Tedioso

NN N DN O

Realizado por: Autores

Tiempo Estandar

Es el tiempo necesario para terminar una unidad de trabajo empleando equipo y método estandar
por cada trabajador plenamente calificado que labore a ritmo normal. El tiempo estandar se lo
calcula teniendo como datos el tiempo normal y el tiempo suplementario u holgura.

TE =TN +TN x Holgura

Donde:
TE= Tiempo estandar

TN= Tiempo normal
2.1.5.2 Metodologia de las 9S's

Las 9S es una metodologia que posibilita a la organizacion mejoras tangibles como el incremento
de la productividad, la calidad y la seguridad. De igual manera, proporciona mejoras intangibles
como el liderazgo, toma de decisiones, la proactividad, sistemas de gestion. Esta metodologia es
idénea para el inicio hacia la cultura de la mejora continua y la excelencia (Aldavert, y otros, 2016

pag. 10)
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Tabla 4-2: Esquema de la metodologia 9S's

DETERMINACION OBJETIVO PARTICULAR

S_E_| RI B 1. Mantenga solo lo necesario.
Clasificacion
3'SPRIMERA CON LOS SEITON
FASE OBJETOS Orden 2. Mantenga todo en orden.
SEIS.O 3. Mantenga todo limpio.
Limpieza
SE.I KETSU 4. Cuide su salud fisica y
Bienestar
mental.
Personal
4'S SEGUNDA 9'S CON LAS SHITSUKE 5. Mantenga un fiabl
iscipli comportamiento confiable.
FASE PERSONAS Disciplina P
SHIKARI 6. Persevere en los buenos
Constancia hébitos.
SHITSUKOKU | 7. Vaya hasta el final en las
Compromiso | tareas.
. SEISHOO 8. Actle en equipo con sus
2'S TERCERA CON LA Coordinacién comparieros.
FASE EMPRESA SEIDO 9. Unifique a través de
Estandarizacion | normas.

Fuente: (Verdugo, 2015)
Realizado por: Autores

Seiri-Clasificacion: Esta etapa permite identificar aquellos elementos necesarios e innecesarios
en la zona de trabajo, los innecesarios se retiraran del puesto de trabajo evitando que vuelvan a

aparecer. Para esto se siguen los siguientes pasos:

1. Definir la ubicacion de los elementos innecesarios.

2. Establecer las normas que rigen para aquellos elementos que no son esenciales en la zona

de trabajo.

Etiquetar con rojo los elementos innecesarios.

4. Retirar los elementos identificados como no necesarios en el area de trabajo.

Seiton-Orden: Esta etapa consiste en establecer un lugar para cada elemento, para este fin se

puede hacer uso de etiquetas o marcas visuales con el objeto de organizar el espacio de trabajo.

En esta S se consideran las siguientes acciones:

1. Etiquetar areas e identificar todo elemento perteneciente a la misma.

2. Referenciar cada elemento marcado de tal modo que sea obvio el lugar al que pertenece.

3. Verificar el cumplimiento de estas indicaciones en el area seleccionada.

Seiso-Limpieza: Este paso consiste en establecer la limpieza basica del area de trabajo a través

de un plan de limpieza el cual seré logrado de la siguiente manera:
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1. Determinar un tiempo de limpieza inicial.

2. Disefo de un plan de limpieza.

Seiketsu-Bienestar Personal: El bienestar personal tiene como fin mantener la limpieza mental
y fisica del personal, asi como aportar medidas de seguridad y salud en el trabajo. Para lograr esta
implementacion se requiere que exista una fusion entre lo que una persona hace y siente. El

procedimiento a seguir es:

1. Determinar los elementos sujetos de control.
2. ldentificar aspectos normales y anormales.

3. Crear mecanismos de control.
4

Establecer acciones correctivas frente a eventos anormales.

Shitsuke-Disciplina: Esta S es la que estimula a que cada uno de los trabajadores adopte el ciclo
de mejora continua en sus tareas diarias hasta alcanzar un habito en la ejecucion de los

procedimientos establecidos como correctos. Para esto es necesario llevar a cabo lo siguiente:

1. Promover el cumplimiento de las normas establecidas.

2. Concientizar sobre la importancia del respeto a las politicas de la empresa.
3. Proporcionar las condiciones para poner en practica lo establecido.
4

Ensefiar con el ejemplo.

Shikari-Constancia: Esta etapa involucra al lider del area, el que deberd motivar a su equipo de

trabajo para que sigan la linea de accion conforme al cumplimiento de las metas propuestas.

1. Realizar una planificacion y control de las tareas.

2. Hacer un habito de la organizacién, orden y limpieza en el puesto de trabajo.

Shitsukoku-Compromiso: Esta etapa refleja la voluntad para cumplir con las tareas y las
disposiciones implementadas. Este compromiso involucra a todos los niveles de la empresa por
lo cual el ejemplo es un pilar esencial en la formacion de los trabajadores e impulso hacia la

responsabilidad.

El compromiso por parte de los trabajadores se evidencia con una actitud positiva, dindmica y

flexible a los cambios, asi como su empefio para hacer bien las cosas en su lugar de trabajo.

Seishoo-Coordinacion: Esta S impulsa al trabajo en conjunto encaminado al logro de los mismos
propositos, en base a una buena comunicacion y trabajo al mismo ritmo de manera armoénica y

ordenada.
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Seido-Estandarizacion: Seido implica establecer normas para mantener el area organizada,
ordenada y limpia con un tiempo determinado, para lo cual es necesario realizar los

procedimientos, junto con instrucciones y técnicas que el personal seguira.
2.2 Definicién de conceptos

Productividad. - La productividad se la define como la relacién que existe entre la cantidad

producida y la cuantia de los recursos empleados para obtenerla (Velasco, 2014 pag. 53)

Los resultados logrados se pueden cuantificar en funcién de piezas producidas, productos
vendidos o en utilidades, mientras que los recursos pueden medirse por el nimero de trabajadores,

horas maquina, tiempo empleado, etc. (Gutierrez, 2014 pég. 21)

Planeacion. - Plantea la manera de como la organizacion lleva a cabo sus ideas en funcion de las
metas establecidas, analizando la dindmica del entorno, determinando sus retos y oportunidades,

estableciendo objetivos y aprovechando sus capacidades para lograrlos (Gutierrez, 2014 pag. 27)

Proceso. - Un proceso de fabricacion es el conjunto de tareas a las que se somete a un material o
materiales desde que se da la orden de la fabricacién hasta que se sirve al cliente (interno o
externo). (Cruelles, 2017 pég. 11)

Diagrama de procesos. - Es una forma grafica de representar un proceso de fabricacion. Puede

representarse esquematicamente o en la planta de fabricacion. (Cruelles, 2017 pég. 14)

Método. - Es la secuencia de operaciones definidas para llevar a cabo una determinada tarea.
(Cruelles, 2017 pag. 14)

Indicador. - Es una escala numérica que sirve para medir o cuantificar los resultados respecto al
cumplimiento de un objetivo o propdsito especifico. Un indicador puede ser representado por
distintas escalas, por ejemplo expresadas en nimeros enteros o como porcentajes. (Villagra
Villanueva, 2016 pag. 27)

Eficiencia. - La eficiencia es una medida de qué tan bien o qué tan productivamente se aprovechan
los recursos para alcanzar una meta. Las organizaciones son eficientes cuando sus gerentes
reducen al minimo la cantidad de insumo (como mano de obra, materia prima y componentes) o
el tiempo que se requiere para producir un lote determinado de bines o servicios. (Jones , y otros,
2014 péag. 5)

Eficacia. - Es una medida de la pertinencia de las metas que los gerentes decidieron que
persiguiera la organizacion y del grado en que esa organizacion alcanza tales metas. Las
organizaciones son eficaces cuando los gerentes escogen metas apropiadas y las consiguen. (Jones

, y otros, 2014 pag. 6)
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CAPITULO I1I

3. MARCO METODOLOGICO

3.1 Operacionalizacién de variables

Tabla 1-3: Operacionalizacion de la variable dependiente productividad

DEFINICION

INSTRUMENTO

OPERACIONAL

La productividad
tiene como
finalidad medir la
eficiencia de
produccion por
cada factor o
recurso utilizado.

~  R.O.
- Nivel de Nivel de Eficacia = -—
produccion. eficacia R.O = Resultados Obtenidos
A.R = Acciones Realizadas
T AR
Tiempo Nivel de Eficiencia = RE
empleado de ficienci o
produccion. eliciencia AR = Acciones Realizadas
R.E = Recursos Empleados
R.O
Productividad = ——
- Capacidad de Nivel de R.E.
produccion. productividad | R.O = Resultados Obtenidos
R.E = Recursos Empleados

DIMENSIONES | INDICADOR METODO O TECNICA

Registros de
produccién
Cartas de control

Realizado por: Autores

Tabla 2-3: Operacionalizacion de la variable independiente ciclo PHVA

VARIABLE

INDEPENDIENTE

DIMENSIONES

INDICADOR

METODO O
TECNICA

INSTRUMENTO

Ciclo PHVA

Planeacion
Es un conjunto de
busqueda de actividades
susceptibles a mejora, se
establecen los objetivos y

de la mejora implantada.

Actuacion
A partir de los resultados
tomar medidas que
permitan cumplir con la
mejora continua

alcances. N.C.
— P.A.
Accion =——x100
Llevar a cabo lo planeado, Nivel de P.E.
realizar los cambios para cumplimiento | N.C = Nivel de
implantar la mejora P T
de la Cumplimiento
propuesta. . ., r .
Verificacio implementacion | P.A = Puntaje
_ veriticacion del ciclo PHVA | Alcanzado
Mediante los indicadores _ .
verificar el cumplimiento P.E = Puntaje
P Esperado

Registros y andlisis
de datos posterior a
la implementacion
del Plan.

Realizado por: Autores
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3.2 Planear

Esta etapa posibilita la identificacion de las oportunidades de mejora existentes en el proceso
productivo a través del uso de herramientas que permitan la identificacion de un problema y sus
causas potenciales tales como: el diagrama causa y efecto y el diagrama de Pareto para la

priorizacion de causas.
3.2.1 Definicion del problema

La linea de produccion de cascos de seguridad para uso industrial requiere de un analisis
exhaustivo de su método y técnica de trabajo, con el fin de identificar oportunidades de mejora y

aportar de manera significativa a la empresa.

Para tener un panorama preciso y objetivo de lo que ocurre en el proceso de produccion se hace
uso de una herramienta de gestion de calidad como lo es el diagrama Ishikawa, a partir del cual

se indagaran las causas que originan una deficiente productividad en la empresa.
A continuacion, se presentan las causas que influyen de manera significativa en esta problematica.
- No existe medicion de los indicadores de gestion

El departamento de produccion no realiza un seguimiento de los indicadores de gestion, esto
dificulta la comprension de lo que ocurre en el proceso productivo, dificultando el control del

desempefio y toma de decisiones.
- Carencia de una planificacion y control de la produccion

La no existencia de un plan de trabajo en el proceso productivo interfiere en la determinacién de
los objetivos de produccion y en las actividades consecuentes de ello como: el plan de

requerimiento de materiales y cuantificacion del volumen a producir.

La consecuencia de no planificar en la empresa se ve reflejada en la productividad del sistema
debido a que no hay una asignacion adecuada de recursos, poca eficiencia, inadecuada

distribucion de carga laboral, bajo desempefio en los trabajadores, entre otros.
- No existe capacitacion del personal

La capacitacion al personal juega un papel muy importante en toda empresa, debido a que tiene
una incidencia significativa en el rendimiento laboral, por ende, su ausencia ocasiona un impacto
negativo en la productividad del proceso de manufactura por la disminucién de la produccion,

riesgo de accidentes, demora en el proceso, por citar algunos ejemplos.
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- Falta de motivacién del personal

La desmotivacién al personal es una problematica que afecta directamente a la empresa, si un
trabajador no estd a gusto en su puesto de trabajo, no dara lo mejor de si mismo lo cual se vera

reflejado en el incumplimiento de los objetivos empresariales.
- Meétodo de trabajo no estandarizado

El &rea de produccion de la empresa cuenta con un método de produccion definido en funcion de
la experiencia de sus trabajadores, dando lugar a exceso de transportes, demoras, tiempo de
operacion variable, etc. Estandarizar el trabajo es una técnica primordial y el primer paso para

trabajar en la mejora de la productividad de la organizacion.
- Carencia de una metodologia de mejora continua

Halley Corporacion no cuenta con una metodologia de mejora continua que permita analizar
aquellas falencias existentes en el proceso productivo, el no contar con ésta técnica dificulta la
percepcidn de oportunidades de mejora a mas de detener el desarrollo eficiente y eficaz de los

procesos.
- Ausencia de una metodologia de organizacion, orden y limpieza en el puesto de trabajo

El lider de produccién de la linea de cascos de seguridad para uso industrial ha incorporado
mejoras en cuanto a aspectos de orden y limpieza en los puestos de trabajo, no obstante, el
ambiente laboral no es el ideal, por lo tanto, implementar una metodologia de mejora continua de
calidad, seguridad y medio ambiente es trascendental por las ventajas que proporcionan y su

aporte al cumplimiento de las metas de la empresa
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3211 Diagrama causa-efecto

METODO MANO DE OBRA MEDICIONES

- No existe capacitacion del personal. - Carencia de un control de desempefio laboral.

- Ausencia de un manual de operacion.

- No_existe_medicion de los indicadores de
- No se conoce el tiempo estandar de
trabajo.

- Ausencia de cuantificacion del
tiempo ocio del proceso.

- El personal no acata las politicas de la
empresa.

- Método de trabajo no estandarizado.

- Carencia de una planificacion de la - Falta de motivacion del personal.

roduccion.

BAJA
PRODUCTIVIDAD

- Ausencia de control de la materia - Ausencia de un Plan de - Sobrecarga de materiales en los
prima. Mantenimiento Preventivo. puestos de trabajo.
- Gestion inadecuada de la bodega. - Herramientas y equipos obsoletos. - Desaseo del espacio de trabajo.
- Ausencia de un Plan de P . .
- Falta de nueva tecnologia. - Ausencia de una metodologia de

Requerimiento de Materiales.

orden y limpieza de la empresa.

MATERIALES MAQUINA MEDIO AMBIENTE

Grafico 1-3. Diagrama Ishikawa

Realizado por: Autores
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3.2.1.2 Priorizacién de causas

Mediante el diagrama de Pareto se pueden conocer las causas de mayor relevancia frente a otros sin
importancia que generan el problema, para la realizacion de la misma se utilizo la técnica de entrevista
aplicado a los operarios que laboran en la linea de cascos de seguridad para uso industrial, asi como

al jefe de planta y asistentes.

Tabla 3-3: Analisis ABC de priorizacién de causas

PARTICPACION
ACUMULADA

FRECUENCIA
ABSOLUTA

CLASIFICACION

\E CAUSAS DEL PROBLEMA PARTICIPACION

1 Método de trabajo no estandarizado. 26%
2 Ausencia de orden y limpieza en la empresa 9 24% 50%
3 Herramientas y equipos obsoletos. 8 21% 71%
4 Falta de motivacion al personal 4 11% 82%
5 No existe capacitacion al personal 4 11% 92%
renci na planificacion de |
5 Efoﬁuif.fne e planficacion de 3 8% 100%
38 100%

Realizado por: Autores
A través del analisis fue posible identificar las causas que inciden de manera significativa en la
problematica categorizandolas en tres agrupaciones siendo la letra A las que ocasionan mayor efecto.

30% 100%
75% 80%
20%
0%
15%
10% 0%
0% 0%
o = e ; o
-::b & J? & 45"1' Ao
& & & o & &
& & & F p &
F F g T @

Gréfico 2-3. Diagrama de Pareto. Analisis de causas

Realizado por: Autores
Mediante el diagrama de Pareto es posible evidenciar las causas potenciales que ocasionan una baja
productividad, a partir de esto es posible evaluar las técnicas que permitan disminuir el impacto que

generan estas causas.

26



3.2.13

Plan de accién

Con el fin de contrarrestar los puntos criticos en el proceso productivo y aportar a un incremento en

la productividad mediante un sistema de mejora continua se propone el siguiente plan de accion:

Tabla 4-3. Plan de accion

PLAN DE ACCION

_ ” // EMPRESA: Halley Corporacién RESPONSABLE: | Tnlgo. Luis M. Castro
{1’& / connpogg»or\ (% s | DEPARTAMENTO: | Produccion PERIODO: Abril-Septiembre
ELABORADO POR: | Llamucal.,Moyén L. | APROBADO POR: | Casco BISONT
TECNICA ETAPA ACTIVIDADES

Fas I: Con los Objetos

Organizacion

Orden

Limpieza

‘ HERRAMIENTAS

Tarjetas
identificadoras.

Fichas de inventario
Campanias de limpieza

Metodologia de

Bienestar personal

Sefalética informativa

método de operacion.

N Disciplina - Auditorias internas
las 9S’s. Fase 11: Con las Personas - - Capacitaciones
Constancia - Charlas
3 motivacionales
Compromiso
Fase 111: Con la Coordinacion - Manual de
L — procedimiento de
Organizacion Estandarizacion orden y limpieza
Seleccionar Identificar el producto sujeto de - Diagrama de Pareto
estudio.

) Registrar Registrar las actividades relacionadas | -  Diagrama de andlisis
Estudio de al trabajo, método y elementos. del proceso
Métodos y Medir Medicidn de la cantidad de trabajo - Técnica del

) expresada en tiempo. cronometraje
Tiempos . Identificar los puntos débiles del - Cuadro resumen de
proceso. actividades
Definir Definir la serie de actividades y el - Manual de

procedimiento seguro

Realizado por: Autores
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3.3 Hacer
3.3.1 Implementacién de la metodologia 9S's

3311 Mapa de trabajo
Para la implementacion de la metodologia 9S's es necesario identificar la ubicacion de las areas de
trabajo sobre las que se implementaran las estrategias de mejora continua, para lo cual se presenta un
mapa detallado donde es posible observar las 4 &reas sujetas de estudio.

- Area de produccion

- Area de corte y troquelado

- Area de ensamble de cascos

- Bodega de mantenimiento

5l

ﬁ AREA DE ENSANELE
CE CASDOS
. BODEGA
DE
Emm“ MOLING
AREA DE
EMSAMBLE ¥
FRODUCTOS
‘SE“E"‘ TERMINADOS CE
ORE.ERAS. Y
waoones ||| cERAS
FUERA goooooooo PR RES
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O ]
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O
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" o |
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O | # %% [=
O
oooooooo - ;
AREA
0 EXTERMA
[mm]
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Gréfico 3-3. Plano de la planta de produccion de la empresa Halley Corporacion

Realizado por: Autores

3.3.1.2 Puestos de trabajo

La metodologia fue implementada en las areas principales que intervienen en el proceso productivo
y a mediante fichas fue posible identificar el puesto de trabajo, su objetivo, el personal y los equipos

y herramientas involucradas en la ejecucion de las actividades. (Ver Anexo B)
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Tabla 5-3: Areas de implementacion de la metodologia 9Ss

AREA

Realizado por: Autores

OBJETIVO

Realizar el proceso de
inyeccion de los sub
productos.

Elaboracion de bandas de
sudor.

Ensamble de cascos de
seguridad.

Proporcionar equipos,
accesorios y herramientas
que intervienen en el
proceso productivo.

29

PERSONAL

EQUIPOS Y
HERRAMIENTAS

Méquina Inyectora
Cilindro de Gas
Taladro de Columna
Cuter

= Guillotina

= Maquina Troqueladora
= Cuter

= Moldes de troquelado

= Cuter
=  Pafos de limpieza

= Herramientas, accesorios y
equipos mecanicos

= Herramientas, equipos y
accesorios eléctricos



3.3.1.3 Evaluaciones

Entrevista clima organizacional

El clima organizacional hace referencia a aquellas relaciones laborales y personales desarrolladas en
el area de trabajo, su evaluacion es importante para detectar falencias en el ambiente de trabajo y a
su vez establecer medidas que contrarresten estas problematicas a través de motivacién, valorizacion,

relaciones humanas, entre otros.

A continuacion, se presenta el analisis de datos globales correspondientes a la tabulacién de los datos
de la entrevista realizada a 10 trabajadores que forman parte del proceso productivo de la linea de

produccién de cascos para uso industrial. (Ver Anexo C).

100%
80%
60%
40% mSl mNO
20%
0%

123 456 7 8 91011121314151617 1819 2021

Porcentaje

Preguntas

Grafico 4-3. Andlisis de datos global. Entrevista clima organizacional

Realizado por: Autores

Segun la grafica se puede evidenciar en las respuestas positivas identificadas con la coloracion azul
el compromiso y predisposicion por parte de los colaboradores para aportar a la mejora continua de
Halley Corporacion , mientras que las repuestas negativas de tonalidad naranja representan la falta de
pertenencia y conocimiento por parte de los trabajadores; a partir de esto se plantean medidas como
capacitaciones, comunicacion interna, compromiso y trabajo en equipo, requisitos indispensables

para una eficiente implementacion de la metodologia 9S.
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Cuestionario generalizacion de la metodologia 9S's

Este cuestionario es aplicado a los 5 miembros de la alta direccion involucrados en el proceso
productivo con la finalidad de conocer desde su punto de vista la situacion de la empresa y su aporte

a la implementacion de herramientas que permita alcanzar la mejora continua. (Ver Anexo D)

100%
90%
80%
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>0% mSI mNO
40%
30%
20%
10%
0

8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

Porcentaje

x

Preguntas

Gréfico 5-3. Andlisis de datos global. Entrevista a directivos
Realizado por: Autores

En base a los resultados obtenidos se evidencia el desconocimiento de la metodologia a implementar,
por lo cual se realiza una charla de socializacién con el fin de dar a conocer la importancia de
implementar la metodologia 9S’s en las distintas areas del sistema productivo, asi como los beneficios

que esta aporta.

A partir de la socializacion y en base a los resultados de la entrevista es posible determinar el
compromiso y la predisposicion por parte de los directivos para la ejecucion de estrategias que

permitan alcanzar la mejora continua en la organizacion.
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Auditoria interna de la metodologia de las 9S's

A fin de identificar el grado de cumplimiento de una cultura de orden y limpieza en los puestos de
trabajo se efectuaron auditorias internas que permitan evaluar cada uno de los principios de la
metodologia de las 9S’s, esto se efectuo a través de fichas de auditoria a partir de la cual se cuantifica

el puntaje obtenido en las distintas areas de intervencion presentando a continuacion los resultados:

Tabla 6-3: Evaluacion inicial auditoria interna de la metodologia 9S’s

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

A Puntaje Puntaje FerEEn
AREA J Y Cumplimiento
Recomendado | Obtenido A

ntes
Inyeccién 220 102 46%
Ensamble 220 78 35%
Corte y Troquelado 220 79 36%
Bodega de Mantenimiento 220 56 25%

Realizado por: Autores

El puntaje deficiente obtenido en las auditorias efectuadas en la planta de produccion indica la
necesidad de desarrollar una metodologia de orden y limpieza en la organizacién con el objeto de
adecuar un ambiente de trabajo de calidad, saludable y seguro principalmente en los puntos criticos

de la empresa como lo es la bodega de mantenimiento.

Bodega de Mantenimiento
Corte y Troquelado

Ensamble

Inyeccion

0% 10% 20% 30% 40% 50%

Gréfico 6-3. Grado de cumplimiento inicial de la metodologia 9S's

Realizado por: Autores
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A partir de la gréfica es posible evidenciar que las cuatro &reas sujetas de estudio alcanzan un nivel
debajo del 50%, a partir de esto es necesario ejecutar el plan de accion buscando los focos relevantes

de intervencion

3.3.14 Fase I: Relacién con las cosas

Seiri — Clasificacion
La primera etapa de implementacion de la metodologia 9S's consiste en separar 1o necesario de lo
innecesario, para esto es preciso que el personal clasifique sus equipos, herramientas, accesorios,

materiales y documentacion seguin su frecuencia de uso, tipo y dimension.

Para realizar actividades de mejora en cada una de las areas se consideran los resultados de la
evaluacion del cuestionario aplicado a los colaboradores (Ver Anexo E). A partir de esto se consideran
los aspectos positivos y negativos del area de trabajo para encaminar las mejoras adecuadas.

Para efectuar la clasificacion de cada uno de los elementos se hace uso de tarjetas de color

identificativas detalladas a continuacién:

= Tarjeta Roja. - Identifica a los objetos innecesarios que deben ser desechados con el fin de
liberar el espacio que utilizan.

= Tarjeta Amarilla. - Identifica a los objetos localizados en un sitio inadecuado y que necesiten
ser reubicados o a su vez estén fuera de uso por falta de mantenimiento.

= Tarjeta Verde- Identifica a los objetos que se encuentran en buen estado, en un sitio apropiado

y requieren tan solo de inspeccion.

Figura 1-3. Formato de tarjeta roja identificadora

Realizado por: Autores
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Tarjeta roja

Con la ayuda del personal de cada una de las &reas pertenecientes a la planta de produccion se

clasificaron los equipos, herramientas u objetos innecesarios y se adhirieron las tarjetas rojas.

Todos los objetos que tengan esta tarjeta identificadora se trasladan a un area de almacenamiento

aislada a la planta de produccién con el fin de que no obstruyan el espacio de trabajo.

Tarjeta amarilla

Se adhiere las tarjetas amarillas a aquellos objetos que se encuentran en un sitio improvisado o que
no son utilizados por falta de mantenimiento o por algin defecto que impida su funcionamiento. Para
esto con la ayuda del personal se identificard el lugar adecuado para cada elemento o su accion

correctiva en caso de ser necesario.

Tarjeta verde

La tarjeta verde se aplica a aquellos objetos que son funcionales y se encuentran en un sitio adecuado

en cada una de las areas de la planta de produccion y requieran tan solo de una inspeccion.

Figura 2-3. Tarjetas identificadoras. Area de bodega de mantenimiento

Fuente: Area de bodega de produccion Halley Corporacion
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Evaluacion

En la tabla siguiente se indica la cantidad de tarjetas identificadoras aplicadas en la fase de
clasificacion de la metodologia, con esto se evaluard la disposicién de cada elemento segun el

requerimiento de descartar, reubicar o mantener.

Tabla 7-3: Tarjetas identificadoras detectadas en el proceso

Tarjeta Roja  Tarjeta Amarilla ~ Tarjeta Verde
Inyeccion 6 4 3
Corte y troquelado 19 12 1
Ensamble 4 13 1
Bodega de mantenimiento 51 67 15

Realizado por: Autores
Con la implementacion de la primera S se realizé una evaluacion en la cual es posible determinar la
variacién que existe en cuanto al nimero de tarjetas rojas, amarillas y verdes identificadas, denotando
gue existe un exceso de almacenamiento de objetos innecesarios o situados inadecuadamente en la

planta de produccion.

Se obtuvo un total de 80 tarjetas rojas, es decir elementos que utilizaban un espacio en el area de
trabajo y no eran necesarios, con su traslado y eliminacién se obtuvo un sitio para la disposicion de

elementos Utiles.

Las tarjetas amarillas fueron las que se adhirieron en mayor cantidad con un total de 96 elementos

que tuvieron que situarse en un lugar adecuado acorde a su frecuencia de utilizacion.

Finalmente, las tarjetas verdes fueron las que se presentaron en menor cantidad, tan solo 20
herramientas, equipos o elementos se localizaban en un lugar adecuado solo con necesidad de

limpieza, con esto se evidencia la necesidad de implementacion de la metodologia de las 9S°s.

Tabla 8-3: Resumen de tarjetas identificadoras

Planta de Produccién

Tarjeta Roja 80
Tarjeta Amarilla 96
Tarjeta Verde 20

Area de Inyeccion

Identificacion Cantidad
Tarjeta Roja 6
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Tarjeta Amarilla

Tarjeta Verde
Realizado por: Autores

Entre los beneficios que aporta la implementacion de la primera S son los siguientes:

= Recuperar el espacio que antes era utilizado por elementos innecesarios u obsoletos.
= Eliminar elementos obsoletos.

= Reducir el exceso de inventario y desperdicios.

Seiton — Orden

El orden es la segunda etapa de la implementacién y va de la mano con la etapa de la clasificacion,
identificando los equipos, maquinaria, herramientas y otros elementos necesarios en la planta de
produccién es indispensable situarlos en un lugar adecuado considerando aspectos como la frecuencia
de uso, tipo y dimensiones, esto sefializando el espacio de trabajo de tal manera que cada elemento
tenga un espacio l6gico y obvio para su disposicion. Segun la gréfica se evidencia que el 49% de los
objetos localizados en la planta de produccion requieren ser reubicados, con esto se proporciona un
ambiente ordenado y seguro.

TARJETA TARJETA

VERDE ROJA
10% 41%

TARJETA
AMARILLA
49%

Gréfico 7-3. Organizacion de maquinas, equipos y herramientas

Realizado por: Autores

= Area de inyeccion

En el area de inyeccion no se presentan mayor cantidad de elementos innecesarios, por ende, no

existio dificultad para eliminarlos debido a que se trataban de objetos personales y elementos
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necesarios para la limpieza como fundas y sacos que seran sustituidos por contenedores acordes para
el depdsito de desechos. Los equipos y herramientas identificados de color amarillo se reubicarén
segn su necesidad y acorde al espacio de trabajo mientras que los identificados de color verde
necesitaran tan solo de limpieza.

Figura 3-3. Organizacion del area de inyeccion

Fuente: Area de inyeccion Halley Corporacion

= Area de corte y troquelado

Los objetos situados con tarjeta roja se eliminan del &rea debido a que no son necesarios para el
proceso productivo. Para la organizacién del area de corte y troquelado se hace uso de estanterias y
cajas que permitan la ubicacién adecuada de los elementos denotados con tarjeta amarilla, siendo
también necesaria la redistribucion del espacio de trabajo adecuando las herramientas segun su uso.
La maquinaria se identifica con tarjeta verde debido a que ya se encuentra adaptada por sus

condiciones eléctricas y dimensionales por lo que no es posible su traslado.
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Figura 4-3. Organizacion del area de corte y troquelado

Fuente: Area de corte y troquelado Halley Corporacién

» Areade ensamble

Tras el estudio del espacio identificado para esta actividad surge la necesidad de redistribuir el area
de trabajo debido a que no se cuenta con un sitio especifico destinado para este proceso dando lugar

al desorden, desperdicio de tiempo, ambiente inseguro, entre otros.

Para este fin se determina un espacio que cuente con las condiciones adecuadas para ejecutar el trabajo
y a su vez proporcione un ambiente de calidad, saludable y seguro. Esto se logra con la adecuacion
de estanterias, cajas, sefialéticas identificadoras, etc., que permitan organizar aquellos equipos y

herramientas que se identificaron como necesarias para el proceso productivo.

Figura 5-3. Organizacién del area de ensamble

Fuente: Area de ensamble Halley Corporacion

= Area de bodega de mantenimiento

Los elementos identificados con tarjeta roja fueron eliminados del espacio de trabajo mientras que
los identificados con tarjeta amarilla se situaron en un espacio adecuado para lo cual se hizo uso de

estanterias, cartones y recipientes plasticos provenientes de material reciclado, de la misma manera
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los elementos identificados con tarjeta verde se inspeccionaron para con ello sefializar todas las
maquinas, herramientas y objetos a fin de asegurar su durabilidad, mantener el orden, eliminar el

tiempo por busqueda de materiales y principalmente el proporcionar un ambiente de trabajo seguro.

Figura 6-3. Organizacién de la bodega de mantenimiento

Fuente: Area de bodega de mantenimiento Halley Corporacion

Seiso — Limpieza
Si bien con la implementacion de las dos primeras S's de la metodologia se logré adecuar un ambiente
ordenado y seguro para los colaboradores, consolidar la permanencia de estas condiciones es

primordial para lo cual se integra la tercera S.

En las distintas areas de la planta de produccion tienden a aparecer impurezas, polvo o particulas
producto del proceso productivo o debido al ambiente, por lo tanto, es necesario crear habitos de
limpieza, para esto se debe asignar al personal responsabilidades de aseo de su lugar de trabajo y

proveer de productos y utensilios para este fin.

Es importante mencionar que para mantener un area de trabajo limpia hay que evitar ensuciarla.
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Figura 7-3. Limpieza del area de corte y troquelado

Fuente: Area de corte y troquelado Halley Corporacién

Figura 8-3. Limpieza de la bodega de mantenimiento

Fuente: Area de bodega de mantenimiento Halley Corporacion

3.3.15 Fase Il: Relacion con las personas

Seiketsu — Bienestar Personal

La implementacion de la cuarta S tiene como objetivo procurar el bienestar personal de los
colaboradores de la empresa, asi como asegurar la permanencia de los resultados luego de la

implementacion de clasificacion, orden y limpieza.

Garantizar el bienestar personal de los trabajadores conlleva a mantener una limpieza mental y fisica
para lo cual es necesario proporcionar ropa de trabajo adecuada, elementos de proteccion personal,
sefialética vertical, sefialética horizontal, etc., para de esta manera conservar un ambiente seguro y
saludable. De igual manera la empresa tiene el deber de predisponer condiciones de trabajo adecuadas
y mantener los servicios comunes en condiciones higiénicas apropiadas a fin de propiciar un ambiente
saludable. Para salvaguardar la integridad de los trabajadores también se realiz6 un manual de
procedimientos seguros en el cual se detalla el estudio y analisis en cuanto a seguridad industrial.
(Ver Anexo F).

Con el fin de conocer y eliminar los riesgos latentes en el sistema productivo se realizo el analisis en

cada puesto de trabajo dando como resultado lo siguiente.
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Tabla 9-3: Identificacion de actividades por puesto de trabajo

HALLEY CORPORACION.
Identificacién De Actividades Por Puesto De Trabajo

Puesto de Trabajo: Corte de las bandas de sudor.
Realizado por: Jenny Llamuca, Laura Moyon.
Fecha: 2019-08- 05

ACTIVIDAD DETALLE TIEMPO DIA Nivel de
(min) Exposicién
1. Colacién delatela | Unavez que el rollo de tela se encuentra en el area de corte se levanta 10 min
en el soporte hasta el rodillo que se encuentra empotrado en la mesa de corte. 2
2. Adecuarlatelaenla | Se halala tela hasta la mesa de corte en donde se adaptaa la .
plantilla. plantilla. § min 3
3. Corte de plancha de .
301:1: : Con ¢l ciiter el operario corta la plancha de 30 cm. 21 min 3
4. Adecuar la plancha
de 30 cmen la Se lleva la plancha de 30cm hasta la mesa de corte con la guillotina y i
plantilla de corte de | se adapta a la plantilla de 17 cm. 13 min 3
17 cm
5. Corte de las banda: e
desuilnre a8 s Corte de 1a banda de sudor con la guillotina de 1730 cm 83 min 3

Realizado por: Autores

En el siguiente cuadro resumen se dan a conocer las actividades que se realizan para la construccion
de una banda de sudor, en ella se expone el tiempo operativo ademas de su nivel de exposicion esto
se realiza con la ayudad de la herramienta NTP 330: Sistema simplificado de evaluacién de riesgos

de accidente.

Puesto de trabajo Ficha Utilizada Nombre de la maquina.

Area de corte (manual) Ficha de evaluacion de riesgos
(manipulacioén de objetos).

1. Se utizan objetos cuya manpulacion entrana NO Pasar 2 la cueston @
MesQ0 decones, CaNda de cbjetos 0 sobreesieros.

2 Los objetos estin kmpios de sustancias resbala- NO Evitardas 0 adecudr Utles que eviten &l con-
dazas acto directo.
3. Laformaydimensiones de los objetos fackitan su NO Utizarmediosymé QuIroS o
manipulacién acdn A £ill do que p
13 su manep y estabidad.

4. El personal usa calzado de segundad normakza- NO Usar calzado oartSicado.
do cuando |a caida de obyetos puede generar
daro

£ Los objetos o resduos estin lbres de pares o Elminx s es posble, o usaxr guantes de
elementos contantes. @ NO segundas

] lswwexmoamuumm S @ Usar guantes certficados.
izados.

7. Se efectia de maner segura L &imnaciin de Si m Utiizar sistemas de recogda mecanizada,

Grafico 8-3. Evaluacidn de los riesgos mediante fichas técnicas

Realizado por: Autores

Una vez que se analiza el riesgo existente en el puesto de trabajo se evalta mediante fichas técnicas,
por medio de este indicador se evalla el nivel de deficiencia, este dato es llevado hasta la matriz de

riesgos laborales en donde nos indica que se debe corregir este riesgo.
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Graéfico 9-3. Evaluacién mediante la matriz de riesgos laborales

Realizado por: Autores

Con laevolucidn que se realiza mediante la matriz de riesgo laborales se da a conocer el tipo de riesgo
significativo lo cual hay que corregirla, para ello se debe dar a conocer la mediad remedio a
continuacion se presenta la misma.

Tabla 10-3: Medidas remedio para el riesgo evaluado

EVALUACION GENERAL DE LOS RIESGOS

EMPRESA HALLEY CORPORACION RESPONSABLE Tnlgo. Luis Castro
AREA PRODUCCION ELABORADO POR: Llamuca lenny, Moyon Laura
PUESTO DE TRABAIO CORTE DE LAS BANDAS DE SUDOR FECHA: 19/10/2019
PERSONAL| MEDIOS DE
ACTIVIDAD |EXPUESTO| MAQUINARIA/ | PROTECCION OBSERVACIONES DE LA
H M | HERRAMIENTA EXISTENTES REFERENCIA LEGAL

Decreto Ejecutivo 2393 Art.11
Obligaciones de los

Seguridad Global.
Guante Anticorte
MULTIFLEX CUT-5 PU

empleadores.

Corte de latela Existe Herramienta Corte con Inciso 5. Entregar gratuitamente| | N
. . ) ) ) Nivel 5. Guante tejido
previamente al | X Cuter (Noesel corto herramienta |a sus trabajadores vestido "
R de Dyneema, con bafio
trazado adecuado} punzante |corto punzante |adecuado para el trabajoy los de pU
medios de ) )
MAXIMA resistencia al

proteccion personal y colectiva
B corte.
necesarios.

Realizado por: Autores

Para mantener la planta de produccion ordenada y limpia es necesario establecer estrategias que
involucren al personal y afirmen su compromiso para esta accion, para ello se establece un manual
de limpieza en cada area de trabajo a fin de asignar responsabilidades de aseo antes y después de la

jornada laboral.

En este manual se describe el cronograma de limpieza de cada area, procedimiento, responsables y
los productos y utensilios de limpieza. (Ver Anexo G).
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Figura 9-3. Jornada de limpieza

Fuente: Planta de produccion Halley Corporacion
Shitsuke — Disciplina

Para alcanzar resultados positivos tras la implementacion de la metodologia de las 9S’s es
imprescindible fomentar la disciplina, con esto se pretende lograr la toma de conciencia y el

compromiso por parte del personal para adoptar habitos de orden y limpieza en el area de trabajo

Para esto es necesario el apoyo de la alta direccion con el fin de verificar el cumplimiento de los
estandares establecidos en el manual de orden y limpieza (Ver Anexo F), en el cual se encuentran
definidas las responsabilidades del personal, los procedimientos de trabajo, los efectos del no

cumplimiento las normas, asi como el seguimiento de la ejecucion de la metodologia.

Es importante promover la preservacion del orden y limpieza de las distintas areas de trabajo para lo

cual es importante la implementacion de ayudas visuales que orienten este fin.
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Tabla 11-3: Ficha de auditoria interna de la metodologia 9S's

EVALUACION Punseje: o | ™ = 5 | s
1- SEIRI-CL ASIFEC ACTON 3 p a

Fentajc Takal:
3-SEISO-LIMPIEZ A
Pllaniengs tedo Bmpio
T

Fenizje Tal:

Realizado por: Autores

Shikari — Constancia

En esta etapa interviene el coordinador de la implementacion de la metodologia de las 9Ss a través
de la evaluacion del cumplimiento de lo establecido, esta fase tiene como fin lograr que el personal
haga del orden y la limpieza un habito, para ello se socializa un cronograma para la ejecucion de las
respectivas tareas y ademas se llevaran a cabo reuniones para incentivar al personal y destacar su

aporte en las mejoras implementadas.

La retroalimentacion es la clave para mejorar el desempefio del personal, el ambiente de trabajo, los
procedimientos, entre otros aspectos que se pueden evaluar mediante la aplicacion de un cuestionario

a cada uno de los miembros de la organizacion. (Ver Anexo E)

Tabla 12-3: Cronograma de actividades de limpieza. Area de bodega de mantenimiento

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA
EMPRESA: Halley Corporacién

AREA: Bodega de mantenimiento
& g REALIZADO

® CORPORACION ® POR: Jenny Llamuca, Laura Moyén

Imaginacion sin limites... APROBADO

POR: Tnlgo. Luis Miguel Castro

MES | AGOSTO-SEPTIEMBRE SEPTIEMBRE-OCTUBRE
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Del 26 al Del 02 al Del 16 al Del 23 al Del 30 al Del 07 al Del 14 al
Del9al 13
30 06 20 27 04 11 18

RESPONSABLE

Javier Castro
Israel Chuquitarco

Oscar Ramos
Realizado por: Autores

#
ACTA DE REUNIGN 95 =
Hattey
TRFOWACN DE CAREUTIOH

HORA DE INICIO:
DURACION:

LUGAR:
CONVOCADO POR:
OBIETIVO:
ELABORADO POR:
e

“ASISTENTE CARGO FIRMA

AGENDA DE LA REUNION
e PUNTOS DE LA REUNION

Figura 10-3. Acta de reunién

Realizado por: Autores

Shitsukoku — Compromiso

Para lograr con éxito el proceso de mejora continua es ineludible contar con el apoyo de la alta
direccidn para de esta manera impulsar los cambios propuestos; sin embargo, es importante que todo
el personal se involucre en el proceso y para ello se debe sensibilizar y concientizar sobre los
beneficios que aporta esta metodologia a la mejora del ambiente laboral.

Para esto en el manual de procedimientos (Ver Anexo F) se adjunta una Carta Compromiso en el cual
el personal asume la responsabilidad para el cumplimiento 6ptimo de todos los aspectos detallados,
asi como también acata las debidas sanciones en el caso de incumplimiento, esto se realiza con el fin
de mantener resultados positivos en el transcurso del tiempo.
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ORDEN Y LIMPPEZA 95
Ambato, de Agosto delzo1s

. trabajador de [a empreca Halley

var §
on mediante (a, a:

1. Respetar as disposicions: ectablecidas en s manual de orden
y fmieza.
2. Aceptar (as cancionss marcadas en este manual

5. Mantensr fmpio y ordenads ol avea 4 trabajo ast como el
equipo i proteccion perconal grendac di trabafo,
Aervamientas y mateviales.

Fa ic ibitos ar- Giente de

calidad; salidable v seguro.

Figura 11-3. Acta de compromiso de orden y limpieza

Realizado por: Autores

3.3.1.6 Fase Il1: Relacién con la empresa

Seishoo — Coordinacion

Para alcanzar y mantener los resultados esperados es importante el trabajo en equipo para lo cual es

importante la coordinacion en el desarrollo de las actividades que intervienen en el proceso.

La alta direccién y el coordinador son los responsables principales de la ejecucion de la metodologia
de las 9S’s, ellos coordinaran el trabajo en conjunto asignado responsabilidades al personal de
acuerdo a su desempefio, de igual manera deben realizar un seguimiento del avance y las falencias

encontradas en el proceso haciendo uso de una ficha de evaluacion (Ver Anexo F)

De esta manera, todo el personal se encuentra vinculado en perseguir un solo propésito, mejorar el

ambiente laboral de la organizacion.

Alta Direccion
I
Responsable de
Area
Colaboradores

Figura 12-3. Organigrama de la metodologia 9S's

Realizado por: Autores
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Seido — Estandarizacion

Esta fase tiene como finalidad conservar las mejoras alcanzadas a través de un control que permita la
verificacion del cumplimiento de cada una de las etapas para de esta manera evitar el retroceso de las

8S’s anteriores.

Esto garantiza que el ambiente de trabajo se encuentre limpio y ordenado aun si se incorpora nuevo
personal de trabajo debido a que las normas, reglamentos y procedimientos se encuentran
debidamente documentados en el manual de procedimientos de orden y limpieza de la empresa Halley

Corporacion. (Ver Anexo F), en el cual se detallan:

= Responsables

= Actividades de orden y limpieza
= Recursos

= Cronogramas

= Sanciones, etc.
3.3.2 Mejoray estandarizacion de los procesos

Actualmente las empresas realizan estudios y aplicaciones de métodos y tiempos para aumentar la
productividad, esto con el fin de mejorar y estandarizar los procesos, la metodologia para realizar el

estudio se apoya en varias etapas, estas son:

= Seleccionar

= Registrar
= Medicion
= Examinar
= Definir

Para llevar a cabo el estudio se aplica la técnica del cronometraje, con esta se define el tiempo que
necesita el trabajador para realizar la tarea, a continuacién, se muestra cada una de las etapas

desarrolladas en la situacion actual.

3321 Seleccionar
En esta etapa se selecciona el producto que genere mayores ingresos a la empresa, también se escoge
al personal que interviene en el proceso productivo como la maquinaria en el que se realiza el

producto en estudio.
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Anteriormente se realizo el analisis global de los ingresos por linea de produccion, aplicando el
andlisis ABC y la regla de Pareto 80/20 da como resultado que la linea de cascos de seguridad
industrial representa el 52,38% de participacion global para la empresa, motivo por el cual es sujeto

de estudio. (Ver Tabla 3-5)
El casco de seguridad industrial es un elemento protector de la cabeza humana, el cual se compone

de una copa, tafilete, suspension, acolchado y accesorios.

A continuacién, se presenta el esquema del producto sujeto de estudio.

# CASCO TIPO
< | BISONT

COPA @ SUSPENSION
1 1
I 1 I 1
3 # [ETIQUETAH ©OP | NUMERO DE 2REATAS | | TAFILETE
COPA
= | ETIQUETA CODIGO DE BANDA DE
! INSTRUCTIVA 'l“l‘lwn ’ BARRAS . EBA bl 500k
. ~341
' 4 a GUIA,
REGULADOR
i SUJETADORES v

Gréfico 13-3. Esquema del producto

Realizado por: Autores

El personal que interviene en el proceso productivo debe ser un trabajador u operario medio es decir
ni el mas descuidado ni el mas eficaz, para esto el jefe de produccién designd al personal responsable
para cada uno de los elementos en estudio a continuacion, se detalla los subproductos fabricados para

la construccion del casco Clase G Bisont con sus respectivos operarios, los nombres de los operarios

no se detallaran por seguridad de la empresa.

Tabla 13-3: Maquinaria que interviene en el proceso productivo

S%%“;SOREU%E’LO MAQUINA INYECTORA
Copa Bisont Maquina 23
Guia Regulador y Rueda Maquina 5
Sujetadores Maquina 1
Tafilete Maquina 9

Realizado por: Autores
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3.3.2.2 Registrar

En este aparatado se registra toda la informacion de la situacion actual que se requiere para el

estudio de métodos y tiempos de cada uno de los elementos, para esto se utiliza una hoja de
registro de tiempos, el diagrama de analisis de proceso y el cuadro resumen con los tiempos
establecidos. Cabe mencionar que los tiempos que se muestran a continuacion se encuentran dado

en segundos y la distancia en metros.

Tabla 14-3: Hoja de registro de tiempos

HOJA DE REGISTRO DE TIEMPOS

24 W

He

% CORPORACION %
Imaginacion sin limites.

EMPRESA: Halley Corporacion
REALIZADO POR: Jenny Llamuca, Laura Moyon
APROBADO POR: Tnlgo. Luis Miguel Castro

DESCRIPCION DEL PROCESO

en el almacenamiento del producto terminado

El proceso empieza desde el almacenamiento de la materia prima y termina

METODO ACTUAL . DEPARTAMENTO: Produccion ESTUDIO N2:

METODO MEJORADO FECHA : 2019-05-06 HOJA N2:

Descripcion del Nombre del N2 de
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 . .

proceso operador maquina

Realizado por: Autores
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Diagrama de flujo del proceso de inyeccion

PROCESO DE INYECCION

i
:

2
3

|
v

—

Almacenamiento de la materia prima.

Desde el almacenamiento transportar la
materia prima al area de produccién.

Colocar la materia prima en el
contenedor de reserva.

Mezclar la materia prima.

Succién de la materia prima hasta la
tolva de inyeccion.

Inspeccién de los pardmetros de
calibracion de la maquina y arranque de
la misma.

Proceso de inyeccion del sub producto.

Desde la caja de recoleccion transportar
el sub producto a la mesa de trabajo.

Eliminar la rebaba del sub producto.

Apilar el sub producto en la mesa de
trabajo

Desde el area de produccion transportar
el sub producto al 4rea de
almacenamiento.

Almacenamiento del sub producto.
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Tabla 15-3: Diagrama de analisis del proceso de inyeccion

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA:

Halley Corporacién

SUJETO DEL DIAGRAMA:

Proceso e inyeccion

REALIZADO POR:

Llamuca J. ; Moyén L.

APROBADO POR:

Tnlgo. Luis Castro

Halley

Imaginacin sin limites.

&

DESCRIPCION DEL PROCESO:

del subproducto

El proceso empieza desde el almacenamiento de la materia primay termina en el almacenamiento

METODO ACTUAL:

METODO PROPUESTO:

]

DEPARTAMENTO : Produccidon

DIAGRAMA N°1

FECHA : 2019-05-05

HOJAN°1

Numero de

SiIMBOLOS DEL DIAGRAMA

Actividad

o>

D |3

DESCRIPCION DEL PROCESO

&>

O 0|0

e
. | O

D

Almacenamiento de la materia prima

Desde el area de bodega se transportala
materia prima al drea de produccién

Colocar la materia prima en el contenedor
de reserva

Mezclar la materia prima

Succién de la materia prima hasta la tolva de
inyeccion

Inspeccién de los parametros de calibracién
de lamaquinay arranque de la misma

Proceso de inyeccién del subproducto

Desde la caja de recoleccidn trasportan el
sub producto a la mesa de trabajo

Eliminar la rebaba del subproducto

Apilar el sub producto en la mesa de trabajo

Desde el drea de produccidon transportar el
sub producto al area de almacenamiento

Almacenamiento del sub producto

Realizado por: Autores
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Diagrama de flujo de proceso de ensamble

PROCESO DE ENSAMBLE

2

4_

—

Almacenamiento de los sub productos.

Desde el éarea de almacenamiento
transportar los subproductos y otros
componentes hasta el area de ensamble.

Preparar la caja de cartdn para empacar
el producto temminado.

Limpiar las copas.

Colocar el codigo de barras en cada una
de las copas.

Verificar que la suspension de los cascos
estén en correctas condiciones.

Colocar la suspension en la copa.

Enfundar el casco ensamblado.

Colocar el casco en la mesa de trabajo.

Colocar 25 unidades ensambladas en la
caja de carton.

Sellar la caja de carton y marcar el
destinatario.

Desde el area de ensamble transportar
los cartones hasta el area de bodega.

Almacenamiento del producto
terminado.
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Tabla 16-3: Diagrama de analisis de proceso de ensamble

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA: Halley Corporacion
SUJETO DEL DIAGRAMA: |Ensamble del cascos Bisont
f ”ﬁ///g REALIZADO POR: Jenny Llamuca, Laura Moydn
” v APROBADO POR: Tnlgo. Luis Miguel Castro
Gy CORPORACION 8 DESCRIPCION DEL PROCESO
X Imaginaci6n sin limites...
El proceso empieza desde el almacenamiento de los subproductos y terminaen la
entrega del producto terminado
METODO ACTUAL [ ] DEPARTAMENTO : Produccion DIAGRAMA N° 2
METODO PROPUESTO |:| FECHA : 2019-05-06 HOJAN°® 1
DISTANCIA TIEMPO NUMERO DE SIMBOLOS DEL DIAGRAMA DESCRIPCION DEL PROCESO
(METROS) | (SEGUNDOS) | ACTIVIDAD O E:> D ] V
1 O |:> D I:l Almacenamiento de los sub productos.
Desde el drea de almacenamiento se
39,7 24 1 O I:l v transportan los subproductos y otros
elementos hasta el drea de ensamble.
Preparacion del cartdn grande para colocar
6,4 1 )
25 unidades.
7 2 I:> Limpiar la copa.
5 3 I:> Colocar el cédigo de barras en cada una de
las copas.
3 1 |:> Verificar que la suspension del casco esté en
correctas condiciones.
6 4 E> Colocar la suspension en la copa.
5 5 |:> Enfundar el casco ensamblado.
3 6 |:> Apilonar el casco en la mesa de trabajo.
3,84 7 |:> Colocar las 25 unidades en el carton.
6,4 8 I:> Sellar el cartén y marcar el destinatario.
39,7 48 2 O Desde el drea de ensamble se transporta el
cartdn hasta el drea de bodega.
2 O E> DI:' Almacenamiento del producto terminado

Realizado por: Autores
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Tabla 17-3: Resumen del diagrama de analisis del proceso. Método actual

RESUMEN DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO TIPO MATERIAL

EMPRESA: Halley Corporacion
” ”ﬂ///ﬂy SUJETO DEL DIAGRAMA: Casco Clase G Bisont
J wc::;fﬁff:!:“m o REALIZADO POR: Llamuca J., Moyén L.
APROBADO POR: Tnlgo. Luis Miguel Castro
METODO ACTUAL Il |DEPARTAMENTO : Produccion DIAGRAMA N°: 1
METODO MEJORADO ] |FECHA : 2019-05-06 HOJA N°: 1
DISTANCIAEN | TIEMPO EN
ACTIVIDADES CANTIDAD PORCENTAIJE
METROS SEGUNDOS
ALMACENAMIENTO A 4 14 _ _ 13,725
TRANSPORTE » 20 644.82 41 19,608
OPERACION O 63 _ 260,19 61,765
INSPECCION 1 5 _ 4,69 4,902
DEMORA ) 0 _ _ 0,000
TOTAL 102 644.82 306 100%
Tiempo en minutos ‘-

Realizado por: Autores

3.3.23 Medicion
En esta seccién se indica el tiempo que se tarda en fabricar los subproductos que forman parte
del casco de seguridad industrial, sin tomar en cuenta los tiempos suplementarios y la valoracién

del desempefio del trabajador.

Tabla 18-3: Tiempo normal de los componentes

NOMBRE DEL COMPONENTE ‘ TIEMPO SITUACION ‘
ACTUAL

Banda de sudor 19
Guia regulador y rueda 45
Tafilete 22
Sujetadores 6
Copa Bisont 56
Ensamble de la suspension 84
Ensamble del casco 74
Tiempo en segundos 306
Tiempo en minutos 51

Realizado por: Autores

Una vez obtenidos los tiempos globales en segundos se procede a calcular la desviacion estandar

que existe entre cada uno de los tiempos dando como resultado lo siguiente.

54



Tabla 19-3: Desviacion estandar de los datos

N X x—x (x —%)*
1 306 -6,5 42,25
2 312 -0,5 0,25
3 317 4,5 20,25
4 320 7.5 56,25
5 309 -3,5 12,25
6 317 4,5 20,25
7 318 5,5 30,25
8 306 -6,5 42,25
9 307 -5,5 30,25
10 313 0,5 0,25
312,5 254,5

_ [fre—x2

Realizado por: Autores

322
320
318
316
314
312
310
308
306
304

Gréfico 14-3. Variabilidad de los datos del tiempo de fabricacion. Método actual

Realizado por: Autores

A partir de la grafica obtenida se puede evidenciar la variacién existente en los tiempos de
produccién, lo cual se debe a la no existencia de un procedimiento de trabajo establecido,

generando despilfarros en el proceso.

3.3.24 Examinar
En este apartado se examina de forma critica lo que anteriormente se registrd, existen puntos
débiles y fuertes dentro del proceso productivo, para esto fue necesario preguntar a los operarios
si el método de trabajo es el apropiado a continuacion se detalla lo analizado.
Puntos fuertes
- Para la realizacion de las copas de los cascos no existia ningin problema, este es un proceso
automatico y no existe pérdida de tiempo ademas el operario cuenta con todas las
herramientas y equipos en buen estado para la realizar la tarea.
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- En el ensamble de la suspension no existia mayor molestia ya que se trabaja con todos los
elementos y herramientas para poder cumplir la tarea del dia, es decir los equipos dotados

por la empresa se encuentran en excelentes condiciones aptas para cualquier trabajo.
Puntos débiles

- Encel proceso de produccion de las bandas de sudor existe molestia por parte del operario ya
gue menciona gue una de las herramientas que utiliza en el proceso productivo se encuentra
en estado obsoleto, generando asi pérdidas de tiempo y material en gran escala.

- Para fabricar los subproductos como son Sujetadores Tafiletes, Guia Regulador y Rueda, los
operarios deben llevar el material cargando entre sus hombros hasta la tolva de la maquina
inyectora de plasticos generando molestias al operador y por supuesto desperdiciando tiempo
y material , las maquinas inyectoras son automaticas y tienen un sistema de succién desde el
contenedor de reserva donde se realiza la mezcla de las materias primas hasta la tolva , este
sistema de succion se encuentra deteriorado razon por la cual no permite llevar a cabo el
proceso productivo de forma automatica.

- En el ensamble del casco Clase G Bisont los operarios mencionan gue el estar limpiando la
copa cada vez que se realiza un pedido es tedioso ya que estas se encuentran con particulas

de polvo, lo cual implica pérdida de tiempo tanto para el operario como para la empresa.

3.3.25 Definir

Una vez registrado los tiempos de produccién de cada elemento se define un tiempo estandar lo
cual sirve para calcular las piezas realizadas por hora con esto se podra comparar la situacién
actual con el método mejorado que se realizara a partir del estudio inicial.
Para poder realizar este calculo es necesario conocer los suplementos u holguras utilizadas en
este estudio de tiempos, en este caso se utilizd tres tipos de holguras las cuales son:

= Suplemento por necesidades personales

= Suplemento por fatiga bésica.

= Suplemento variables
A continuacion, se muestra las holguras utilizadas por los operarios para la fabricacion de los
subproductos las cuales son recomendadas por la OIT- ILO (Organizacion internacional del
trabajo), cabe mencionar que el tiempo suplementario recomendado por la OIT se encuentra en

porcentaje.
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Tabla 20-3: Porcentaje de los tiempos suplementarios

Descripcion Cantidad  Total
Holguras ]
1. Holgura personal. 5
2. Holgura por fatiga basica. 4
3. Holgura por estar parado 2 12 %
4., Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o 1 0,12
empujar).

Realizado por: Autores

Cuando se realiza el estudio de métodos y tiempos hay que tomar en cuenta al operario es decir
hay que darles un valor de desempefio segun sea el trabajador, para este analisis se trabaj6 con
operarios medios es decir no son perezosos y tampoco son los mas eficientes para lo cual les
dimos una valoracion del 100 % que quiere decir que trabajan a un ritmo normal sin apuros, son

capaces de lograr la tarea sin dificultades.

Tabla 21-3: Calculo del tiempo estandar del casco de seguridad

TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO PRODUCTIVO

e TIEMPO EscAlADE | TIEMPO TIEMPO TIEMPO

N NOMBRE DEL PROCESO PROMEDIO (5) | VALORACION [ NORMAL | gppvenTARIO | ESTANDAR (S)
1 Banda de sudor 19,11 100 19,11 1,12 21,40
2 Guia regulador y rueda 45,60 100 45,60 1,14 51,98
3 Tafilete 22,70 100 22,70 1,14 25,88
4 Sujetadores 6,36 100 6,36 1,14 7,25
5 Copa Bisont 57,30 100 57,30 1,14 65,32
6 | Ensamble de la suspension 85,20 100 85,20 1,14 97,13
7 Ensamble del casco 75,70 100 75,70 1,14 86,30

Tiempo Total (seg)

Tiempo Total (min)

Realizado por: Autores

Con los datos obtenidos durante el estudio de métodos y tiempos se realiza el calculo del tiempo
estandar, dando como resultado que el proceso de produccion de un casco de seguridad para uso
industrial Clase G Bisont tarda 355,26 segundos 0 5,92 minutos.
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3.3.2.6 Aplicacién de la mejora
Una vez que se realizo el estudio de métodos y tiempos sobre la situacion actual en la linea de
cacos de seguridad industrial se analiza la etapa de examinar, en ella los operarios dieron a
conocer las falencias existentes de forma critica en los diferentes puestos de trabajo, para ello se
realizd el plan de mejora.
El plan de mejora consiste en solucionar los problemas que causan que se desperdicie el tiempo
de produccidn y materia prima, para llegar a este fin se aplico anteriormente la metodologia 9S’s
la cual es la base para realizar el estudio de métodos y tiempos, con la aplicacion de estas dos
estrategias se llevo acabo la mejora, esto con el fin de realizar un cambio que lleve a la mejora
continua y por ende al aumento de la productividad.
A continuacién, se muestra el nuevo estudio de métodos y tiempos con las mejoras realizadas
segun las etapas.

3.3.2.7 Registrar
En esta etapa se registra los tiempos de fabricacion de cada producto con la mejora realizada,
para esto se utiliza una hoja de registro de tiempos, ademas se elabor6 un diagrama de analisis de
procesos y diagrama de recorrido para cada sub producto con su cuadro resumen a continuacion
se detalla lo ejecutado. (Ver Anexo G)

Tabla 22-3: Hoja de registro de tiempos

HOJA DE REGISTRO DE TIEMPOS

EMPRESA: Halley Corporacion
/ ” //g REALIZADO POR: Jenny Llamuca, Laura Moyoén
” & } APROBADO POR: Tnlgo. Luis Miguel Castro
‘ y s ’ DESCRIPCION DEL PROCESO
Imaginacion sin limites. - - - - =
El proceso empieza desde el almacenamiento de la materia prima y termina
en el almacenamiento del producto terminado
METODO ACTUAL [] DEPARTAMENTO: Produccion ESTUDIO N2:
METODO MEJORADO | | FECHA : 2019-07-18 HOJA N2:
Descripcion del Nombre del N2 de
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 P
proceso operador maquina

Realizado por: Autores
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Tabla 23-3:Resumen del diagrama de analisis del proceso. Método mejorado

RESUMEN DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO TIPO MATERIAL

EMPRESA: Halley Corporacion
” ”&//&# SUJETO DEL DIAGRAMA: Casco Clase G Bisont
y f°'§"°’_‘:c'°“ | ® REALIZADO POR: Llamuca J., Moyon L.
; APROBADO POR: Tnlgo. Luis Miguel Castro
METODO ACTUAL [] |DEPARTAMENTO : Produccién DIAGRAMA N°: 2
METODO MEJORADO W [Fecha: 20190718 HOJAN°: 1
DISTANCIAEN | TIEMPO EN
ACTIVIDADES CANTIDAD PORCENTAJE
METROS SEGUNDOS
ALMACENAMIENTO v 14 _ _ 13,725
TRANSPORTE » 19 636,82 40,53 18,627
OPERACION O 58 _ 250,3 56,863
INSPECCION || 5 _ 4,69 4,902
DEMORA . 0 _ _ 0,000
TOTAL 9% 636,82 296 100%
Tiempo en minutos -_

Realizado por: Autores

Los datos presentados en la tabla resumen corresponden al promedio de los tiempos que se

registro en el formato disefiado.

3.3.2.8 Medicion
En esta etapa se indica los tiempos tomados por cada elemento con la mejora realizada sin tomar
en cuenta los tiempos suplementarios, a partir de estos datos se halla la desviacion estandar la
cual se muestra a continuacion.
Tabla 24-3: Tiempo normal mejorado de los componentes

NOMBRE DEL TIEMPO

SUBPRODUCTO NORMAL
Banda de sudor 17
Guia regulador y rueda 44
Tafilete 21

Sujetadores 5

Copa Bisont 57
Ensamble de la suspension 84
Ensamble del casco 68
Tiempo en segundos 296
Tiempo en minutos 49

Realizado por: Autores

Una vez obtenidos los tiempos globales en segundos y minutos se procede a calcular la desviacion
estandar que existe entre cada uno de los tiempos dando como resultado lo siguiente.
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Tabla 25-3: Desviacion estandar del tiempo de fabricacion

X x—x (x—x*
1 296 -1,2 1,44
2 298 0,8 0,64
3 298 0,8 0,64
4 298 0,8 0,64
5 296 -1,2 1,44
6 298 0,8 0,64
7 296 -1,2 1,44
8 298 0,8 0,64
9 298 0,8 0,64
10 296 -1,2 1,44
297,2 9,6
X — X2
N—1
Realizado por: Autores
350
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330
320
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Gréfico 15-3. Variabilidad de los datos del tiempo de fabricacion. Método mejorado

Realizado por: Autores

A partir de la grafica se puede evidenciar la variabilidad existente en los tiempos de produccién

la cual es minima en comparaciéon a la variabilidad hallada antes de realizar la mejora,

anteriormente existia una variabilidad de 5,32 segundos ahora con la mejora esa variabilidad ha

bajado a 1,03 segundos entre los tiempos registrados.

3.3.29 Examinar

Una vez que se analiza el apartado de examinar en la situacion actual y verificar lo dicho por los

operarios se atacé los puntos débiles del proceso productivo, a continuacion, se detalla lo que se

desarroll6 para llevar a cabo la mejora.
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En el proceso de produccién de las bandas de sudor existia molestia por el uso de una
herramienta de corte obsoleta denominada guillotina, con ella se realizaba el corte de 8 piezas
de cada plancha de 30 cm, tardandose 6 segundos aproximadamente por cada una, para
disminuir el tiempo de corte se logré la adquisicioén de una nueva guillotina obteniendo con
esta disminuir 2 segundos por cada corte. Con esta nueva herramienta de trabajo se elimino
los desperdicios generadas por trabajar con la guillotina deteriorada, ademas se realizé varias
tomas de tiempos de produccion para a través de esta hallar el tiempo estandar de cada
subproducto para luego calcular el tiempo estandar que se tarda en realizar un caco clase G
Bisont.

Para la fabricacion de los subproductos como son Sujetadores Tafiletes, Guia, Regulador y
Rueda se utilizan tres maquinas inyectoras de plastico con un sistema de llenado automatico
las cuales se encontraban deterioradas, los operarios manifestaban que debian llevar el
material cargando entre sus hombros hasta la tolva de la maqguina inyectora para luego de
esto realizar el proceso de inyeccion, durante el estudio de métodos y tiempos se analiz6 que
el tiempo para realizar esta actividad era demasiado comparada con el tiempo que se tardaba
otras maquinas que tenian el llenado de la tolva automatico, una de las falencias que tiene la
empresa es no aprovechar las habilidades de los trabajadores desperdiciando asi el talento
humano, para solucionar el problema del llenado de las tres tolvas se realiz6 una planificacion
de actividades con el personal de mantenimiento, para mediante esto comenzar la reparacion
del sistema de llenado de las tolvas automaticas, una vez conseguido lo propuesto se realiz6
nuevamente el estudio y analisis de métodos y tiempos con las tres tolvas funcionando
automaticamente dando un resultado positivo para la empresay por supuesto para el bienestar

del personal operativo.

Para realizar el ensamble del casco clase G Bisont debe existir una orden de pedido para
poder retirar los subproductos del &rea bodega, una vez que estos elementos se encuentren en
el area de ensamble se procede amar el casco, la problematica que existia es que las copas
de los cascos llegaban a esta area con particulas de polvo obligando a los operarios a realizar
la limpieza de cada una de estas unidades, para eliminar este problema se construyé una funda

plastica que cubre todo el pilo de 15 copas y asi se evité el contacto directo con el polvo.
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3.3.2.10 Definir

Una vez que se realiza la mejora en el proceso productivo se calcular el tiempo estandar para
realizar un casco Clase G Bisont para ello se mantienen los datos de valoracién del desempefio
del trabajador y los tiempos suplementos u holguras detalladas en la situacion inicial ya que en

la mejora intervienen los mismos operarios que se encontraban en la situacion inicial.

Tabla 26-3: Tiempo estandar mejorado del proceso de fabricacion

TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION

Realizado por: Autores

Una vez obtenido los datos del tiempo normal, tiempos suplemento, y el porcentaje de valoracion

se procede a calcular el tiempo estandar para producir el casco clase G Bisont dando como

resultado que se tarda 338,11 segundos o lo que es lo mismo 5, 6 minutos.

3.4 Verificar

En esta fase se verifican los resultados obtenidos tras la implementacién del plan de accion en cada

una de las areas de trabajo considerando las herramientas de mejora continua aplicadas como lo son:

la metodologia de las 9S’s y el estudio de métodos y tiempos.

Para la verificacion del grado de desempefio de la metodologia de las 9S’s se aplica una encuesta a
partir de la cual se verifica el porcentaje de cumplimiento antes y después de la implementacion.

Mientras que para evaluar la mejora en el sistema de produccion se hace uso de una ficha de control

TIEMPO ESCALA DE TIEMPO TIEMPO TIEMPO
Ne NOMBRE DEL PROCESO PTg';g;ED VALORACION [ NORMAL | SUPLEMENTARIO EST?;\I)DAR
1 Banda de sudor 17,17 100 17,17 1,12 19,23
2 Guia regulador y rueda 44,10 100 44,10 1,14 50,27
3 Tafilete 21,07 100 21,07 1,14 24,02
4 Sujetadores 5,04 100 5,04 1,14 5,75
5 Copa Bisont 57,06 100 57,06 1,14 65,05
6 | Ensamble de la suspensidn 84,05 100 84,05 1,14 95,82
7 Ensamble del casco 68,40 100 68,40 1,14 77,98
Tiempo Estandar (seg) 338,1
Tiempo Estandar (min) 5,6

en la cual se identifica el avance de los indicadores de eficiencia, eficacia y productividad.
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3.4.1 Grado de cumplimiento de la metodologia 9S’s

Aplicacion de encuesta Metodologia 9S's y andlisis de resultados
Se establecieron varias interrogativas que permitan evaluar el compromiso de los trabajadores
respecto a cada una de las “S”, de esta manera se consideran los aspectos que son necesarios a mejorar.
La encuesta se aplicé a los 10 trabajadores que conforman cada una de las areas sujetas de estudio,

los resultados se presentan a continuacion.

A partir de la tabulacion de los datos obtenidos en la aplicacion de la encuesta, es posible verificar el
nivel de cumplimiento de la metodologia de las 9S's en cada una de las areas. A continuacion, se

presenta el porcentaje obtenido antes y después de la implementacién.

Tabla 27-3: Nivel de cumplimiento de la metodologia 9S"s

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

Purafe | EXOAIRE | pune | Pl e
Obtenido P Alcanzado pumi
Antes Después
Inyeccion 102 46% 200 91%
Ensamble 78 35% 150 68%
Corte y Troquelado 79 36% 180 82%
Bodega _de 25%
Mantenimiento 56 210 95%
Realizado por: Autores
95%
100%
80%
60%
40% 25%
20%
0%
Inyeccién Ensamble Cortey Bodega de

Troquelado Mantenimiento

B Porcentaje de Cumplimiento Antes B Porcentaje de Cumplimiento Después

Graéfico 16-3. Porcentaje de cumplimiento de la metodologia de las 9S's

Realizado por: Autores
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3.4.2
En esta etapa de verificacion se efectla la comparacién de los indicadores del proceso productivo

Control de los indicadores de produccién

antes y después de la estandarizacion del trabajo resultado del analisis de métodos y tiempos y de la

mejora en las operaciones del proceso de fabricacion de cascos de seguridad para uso industrial.

Para este fin se hace uso de una ficha que permita realizar el control de la produccion a través de la

medicidn de los indicadores de eficiencia, eficacia y productividad del proceso.

Tabla 28-3: Ficha de control de indicadores de la produccion

FICHA DE CONTROL-INDICADORES DEL
PROCESO
(ﬂ; ) g&{% EMPRESA: Halley Corporacién FE([ZHA: 12/06/2019
g h ks DEPARTAMENTO: Produccion MAQUINA: Inyectora 23
ELABORADO POR: Llamuca J, Moyén L. PRODUCTO: Casco Bisont
Informacién de la Jornada de Trabajo
Horas turno 9 horas 540 | min TOTAL
Pausas programadas 1 min 20 | min TOTAL
Almuerzo 1 m min | 60 | min TOTAL
Tiempo muerto 60 min
Piezas Planificadas 600 pzs
Piezas Producidas 452 pzs
No conformes 44 pzs
Variables Calculo Resultado
Tiempo planeado de produccién Horas turno - Pausas 460 Min
Tiempo planeado de produccién -
Tiempo operativo Tiempo muerto 400 Min
Producto conforme Piezas producidas - No conformes 408 Pzs
Indicadores Calculo Mi %
Eficiencia Tiempo operativo / Tiempo planeado 86,96%
Eficacia Piezas producidas / Piezas planificadas 75,33%
Productividad Eficiencia x Eficacia 65,51%

Realizado por: Autores
Los datos presentados a continuacion permiten evidenciar los resultados favorables obtenidos debido
a las mejoras realizadas en el método de trabajo dando lugar a un incremento significativo de la
productividad en la linea de produccion de cascos de seguridad para uso industrial, este seguimiento

se lo realizd durante el periodo junio-agosto
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Tabla 29-3: Indicadores iniciales del proceso productivo

INDICADORES DEL PROCESO PRODUCTIVO
] // EMPRESA: Halley Corporacion RESPONSABLE: | Tnlgo. Luis M. Castro
(ﬁ m’nfwﬁm% DEPARTAMENTO: | Produccién PERIODO: Febrero-Agosto
J agracin i ks ELABORADO
POR: Llamuca J., Moyén L. | PRODUCTO: Casco BISONT
INDICADOR INICIAL INDICADOR ACTUAL
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

SEMANA 1 70% 75% 53% 89% 90% 80%
SEMANA 2 82% 84% 69% 95% 96% 91%
SEMANA 3 86% 71% 61% 89% 89% 79%
SEMANA 4 68% 87% 59% 94% 96% 91%
SEMANA 5 78% 64% 49% 95% 97% 92%
SEMANA 6 78% 60% 47% 95% 90% 86%
SEMANA 7 61% 57% 35% 96% 94% 91%
SEMANA 8 78% 75% 58% 83% 98% 81%
SEMANA 9 88% 75% 66% 98% 94% 92%
SEMANA 10 65% 83% 54% 93% 97% 90%
RESULTADO: 75% 73% 55% 93% 94% 87%

Realizado por: Autores

=—4— PRODUCTIVIDAD INICIAL == PRODUCTIVIDAD ACTUAL

100%
90%
80% ./\/._.\./.\I/H
70%
60%
50%
40%
30%
20%

Gréfico 17-3. Indicador de la productividad antes y después de la mejora

Realizado por: Autores
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3.4.3 Grado de cumplimiento del ciclo PHVA
Para llevar a cabo este apartado se realizé una auditoria interna, con el fin de evaluar cada una de las

etapas del ciclo PHVA a continuacidn se muestra la ficha de auditoria realizada.

Tabla 30-3: Ficha de evaluacion, grado de cumplimiento ciclo PHVA

ELABORADO | fenmy Llamusca, Laura Mayin
‘7E, Trmlzo. Luis Mizusl Casmao.
2018-08-28
”&/{g HALLEY
e CORPORACION Fraducciin
NIVEL DE CUMPLIMIENTO DEL CICLO PHVA
T-PLANEAR WO
cunepre | M0
Se establecieron los objetivos del ciclo PEVA x
Se identificaren los procesos del products =n esnzdio. x
Se coracieron los parametros de medicien x
Puntaje Total: 15
T HACER CUMFLE NO
CUMFLE
Se realizd la implementacion acarde 2 lo planificado. X
Se identifict la oportumidad de mejora. x
se Emplemertaron las mejorzs, x
Puntaje Total: 25
A VERIFICAR NO
CUMPLE | i =
Se realizd sl seguimients de la implementacion. X
Se midieron los proceses acarde 2 Lo planificade. x
Se svalug I efectividad de lo implementado. X
Puntaje Total: 25
NO
4 ACTUAR CUMFLE | cqprE
:emmama.ccmr_ﬁpzﬁmejnmcmumanh maepmdnmm e
estodiada. -
Fy 2 Tion =8 3 planes d= mejora Coniibua en ouas =
de produccien
E]ﬂmﬂﬂ.@ ﬁﬁﬁclﬂ: e realiza auditorzs mramas para segunmejﬁﬁo i
n [os procesos productives.
Puntaje Total: 10
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO CICLO PHVA 85 00

Realizado por: Autores

Al aplicar la ficha de evaluacion del grado de cumplimiento se evalud cada una de las etapas dando
como resultado que existe un nivel de cumplimiento del 85 %, lo cual es bueno para la empresa, pero
se debe seguir realizando las mejoras en cada una de las lineas de produccion existentes en la empresa

Halley Corporacion.

3.5 Actuar
Esta etapa tiene como finalidad tomar acciones para garantizar que los resultados obtenidos perduren
en el tiempo, asi como también analizar aquellas problematicas persistentes y las posibles medidas

de accidn de tal manera que se incurra en el ciclo de mejora continua.

3.5.1 Equipo de trabajo 9S’s

La formacion de este equipo de trabajo tiene como objetivo mantener un ambiente de calidad,
saludable y seguro en los diferentes espacios de trabajo de la planta de produccién a través de la
inspeccion visual por parte del personal encargado, charlas de motivacion, capacitaciones, etc.; de

igual manera este equipo debe incorporar mejoras en las areas no intervenidas.
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Los integrantes de este equipo son:

= Jefe de produccion.
= Jefe de mantenimiento.

= Responsables de area.

100%
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80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

95%

91%
82%

68%

INYECCION ENSAMBLE CORTEY BODEGA DE
TROQUELADO MANTENIMIENTO

[ Porcentaje de Cumplimiento Antes [ Porcentaje de Cumplimiento Después

Gréfico 18-3. Mejoras en los puestos de trabajo

Realizado por: Autores
Con la gréafica obtenida se visualiza que el area de ensamble es donde la problematica persiste, razon
por la cual es necesario seguir el procedimiento de mejora continua ya que sobre esta &rea no se pudo

realizar la redistribucién del puesto de trabajo por motivos empresariales.

3.5.2 Control de la produccion
Para una gestion eficiente es indispensable realizar un control que permita cuantificar los indicadores
del proceso productivo como la eficiencia, eficacia y productividad a fin de valorar la utilizacion

Optima de los recursos de la organizacion.

Para esto se utiliza una ficha de control la misma que es evaluada por el jefe de produccion al final
de la jornada laboral para de esta manera verificar que los avances producidos se aproximen a los

avances estimados.
El personal encargado de realizar este seguimiento es:

= Jefe de produccion.
= Asistentes de produccion.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
—@—Tiempo de produccién antes —@—Tiempo de produccion después

Grafico 19-3. Ajuste del tiempo de produccion respecto al tiempo estandar

Realizado por: Autores

3.5.3 Auditorias internas

A través de las auditorias internas es posible realizar inspecciones orientadas a la verificacion del
desempefio de la metodologia de las 9S°s, esta actividad debe ser realizada por el jefe de produccion
0 a su vez por un delegado.

Para llevar a cabo esta accidn se hace uso de las fichas de auditoria (Ver Anexo E) a partir de la cual
es “posible evaluar el cumplimiento de cada una de las etapas de la metodologia con la finalidad de

tomar acciones correctivas de ser necesario.
El personal responsable de esta accion es:

= Jefe de produccion.

=  Asistentes de produccion.
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3.6 Presupuesto
Tabla 31-3: Presupuesto para la implementacion

COSTO COSTO

DETALLE CANTIDAD UNITARIO TOTAL
1 | Fichas de evaluacion clima organizacional 10 0,02 0,20
2 | Fichas de evaluacion 9s a trabajadores 10 0,04 0,40
3 | Fichas de auditoria 12 0,15 1,80
4 | Encuesta a responsables del sistema productivo 5 0,15 0,75
5 | Acta de reuniones 6 0,15 0,90
6 | Fichas descripcion de puestos de trabajo 10 01 1,00
7 | Tarjetas identificadoras 240 0,05 12,00
8 | Fichas para inventarios 5 0,02 0,10
9 | Membretes para el &rea de bodega 35 01 3,50
10 | Sefialéticas 30 3,5 105,00
11 | Contenedores de desechos 12 4,5 54,00
12 | Escobas 6 2,25 13,50
13 | Recogedores de desechos 6 1,75 10,50
14 | Insumos de limpieza - = 50,00
15 | Automatizacion del proceso de succion - - 250
16 | Guillotina 1 35 35
17 | Gastos personales = = 350,00

Inversién Total: $ 888,65

Realizado por: Autores
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3.7 Cronograma de actividades
Tabla 32-3: Plan de actividades

Recopilacién de datos historicos
Identificacion de oportunidad de
mejora

ACTIVIDADES
N° | MESES Marzo Abril Mayo Junio Julio
SEMANA 1|2 516 9 |10]11]12 13|14 |15|16|17|18|19] 20
1 | Definiry analizar

Buscar causas posibles
Lluvia de ideas
Diagrama Ishikawa

Determinacion de las causas
potenciales

Diagrama de Pareto

Analisis de datos histéricos
Diagnostico de la situacion actual de
la empresa.

o

Analisis de alternativa de mejora

ol

Propuesta de Mejora
Determinacion de las mejoras
posibles

Determinacion del tiempo de
ejecucion

Presupuesto preliminar

Implementacidn de las mejoras

(eediaN] ko))

Levantamiento de datos posteriores

9

Verificacion de resultados

10

Estandarizacion del ciclo PHVA

Realizado por: Autores




CAPITULO IV

4. RESULTADOS

4.1 Resultado de la implementacién de la Metodologia 9S’s

Auditoria Interna Metodologia 9S

El objetivo de la auditoria interna es tener una vision clara y objetiva del estado en el que se encuentra
la planta de produccién, para esto cada S cuenta con varios literales sujetos de evaluacion con el fin
de proponer actividades de mejora que permitan alcanzar un alto porcentaje de cumplimiento de la
herramienta de las 9S’s.
Esta auditoria se realizé en las 4 areas de intervencion:

= Area de inyeccion.

= Area de corte y troquelado.

= Area de ensamble

= Area de bodega de mantenimiento.
Concluida la etapa de implementacion de la metodologia 9S's es importante realizar la verificacion
del cumplimiento de la misma con el fin de valorar los resultados obtenidos al emplear esta estrategia
en la planta de produccion, para esto se hace uso de una ficha de auditoria interna utilizada en la
valoracion inicial. (Ver anexo E).

Tabla 1-4: Auditoria interna metodologia 9S’s. Evaluacion area de inyeccion

PUNTAJE EVALUACION
- MAXIMO
CATEGORIA PUNTAJE CUMPLIMIENTO PUNTAIE CUMPLIMIENTO
INICIAL INICIAL ACTUAL ACTUAL
SEIRI 25 13 53% 20 BO%
SEITON 25 11 44%; 23 92%
SEISO 25 14 56% 25 100%
SEIKETSU a5 10 40% 23 92%
SHITSUKE 25 9 36% 25 100%
SHIKARI! 25 11 44% 25 100%
SHITSUKOKU 25 15 60% 24 96%
SEISHOO 20 11 55% 19 95%
SEIDI 25 B 32% 23 92%
TOTAL: 220 102 a47% 207 94%

Realizado por: Autores
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Gréfico 1-4. Cuadro comparativo auditoria interna metodologia 9Ss. Area de inyeccion

Realizado por: Autores

Figura 1-4. Area de inyeccion después de la implementacion de la metodologia 9S’s

Fuente: Area de inyeccion Halley Corporacion
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Tabla 2-4: Auditoria interna metodologia 9S’s. Evaluacion éarea de corte y troquelado

PUNTAIE EVALUACION
CATEGORIA MAXIMO | pUNTAIE | CUMPLIMIENTO | PUNTAJE CUMPLIMIENTO
INICIAL INICLAL ACTUAL ACTUAL

SEIRI 25 B 32% 20 B0%
SEITON 25 5 20% 25 100%
SEISO 25 [ 24% 25 100%
SEIKETSU 25 B 32% 25 100%
SHITSUKE 25 8 32% 23 92%
SHIKARI 25 11 44% - 96%
SHITSUKOKLU 25 15 60% 25 100%
SEISHOO 20 11 55% 18 0%
SEIDV 25 7 28% 23 92%
TOTAL: 220 79 36% 208 94%

Realizado por: Autores
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Grafico 2-4. Cuadro comparativo auditoria interna metodologia 9S's. Area corte y troquelado

Realizado por: Autores

Figura 2-4. Area de corte y troquelado después de la implementacion

Fuente: Area de corte y troquelado Halley Corporacion.
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Tabla 3-3: Auditoria interna metodologia 9S’s. Evaluacion area de ensamble

PUNTAJE EVALUACION
CATEGORIA MAXIMO ' pyNTAJE CUMPLIMIENTO PUNTAJE  CUMPLIMIENTO
INICIAL INICIAL ACTUAL ACTUAL

SEIRI 25 7 28% 23 92%
SEITON 25 7 28% 23 92%
SEISO 25 6 24% 24 96%
SEIKETSU 25 7 28% 25 100%
SHITSUKE 25 9 36% 24 96%
SHIKARI 25 11 44% 25 100%
SHITSUKOKU 25 15 60% 23 92%
SEISHOO 20 11 55% 19 95%
SEIDO 25 5 20% 24 96%
TOTAL: 220 78 36% 210 95%

Realizado por: Autores
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Gréfico 3-4. Cuadro comparativo auditoria interna metodologia 9S’s. Area de ensamble

Realizado por: Autores
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Tabla 4-4: Auditoria interna metodologia 9S’s. Evaluacion area de bodega de mantenimiento

PUNTAJE EVALUACION
CATEGORIA MAXKIMIO PUNTAIE CUMPLIMIENTO PUNTAIE = CUMPLIMIENTO
IMICLAL IMICLAL ACTUAL ACTUAL

SEIRI 25 5 20% 25 100%
SEITOM 25 5 20% 24 SE5%
SEISO 25 5 20% 24 SE%
SEIKETSU 25 5 20% 23 S2%
SHITSUKE 25 7 2B% 23 S2%
SHIEARI 25 5 20% 23 S2%
SHITSUKOKU 25 12 433 25 100%
SEISHOO 20 & 30% 20 100%
SEIDI 25 6 24% 2s 100%
TOTAL- 220 56 26% 212 S6%

Realizado por: Autores
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Gréfico 4-4. Cuadro comparativo auditoria interna metodologia 9S's.

Realizado por: Autores

Figura 3-4. Area de bodega de mantenimiento después de la implementacion

Fuente: Area de bodega de mantenimiento. Halley Corporacion
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4.2 Resultados de la mejora del método de trabajo

El objetivo de aplicar el estudio de métodos y tiempos en la linea de cascos de seguridad para uso
industrial especificamente en el proceso de fabricacion del casco clase G Bisont fue el determinar el
tiempo estandar antes y después de realizar la mejora.

Cuando se realizo el estudio de métodos y tiempos en la situacion inicial se evidencié que existia
desperdicios en el proceso por efectuar actividades que no agregan valor al producto, se soluciond
estas problematicas y nuevamente se realizd el estudio de métodos y tiempos con las mejoras

implementadas.

Tabla 5-4: Mejoras implementadas

Tiempo en segundos
Inicial Actual

Descripcion de la
actividad a solucionar

Corte en la guillotina

Llenado de latolva3

PR 600 22,5
maquinas

Liempieza de la copa 7 0

Realizado por: Autores

Con los datos obtenidos durante el estudio se hallé el tiempo suplemento por cada componente y por
supuesto por cada unidad, se verificd un cambio significativo en los tiempos después de atacar los

puntos débiles en el proceso productivo a continuacion, se detalla los datos del resultado.

Tabla 6-4: Resumen del tiempo estandar antes y despues de la mejora

TABLA RESUMEN DE LOS TIEMPOS DEL CASCO ANTES Y DESPUES DE LA MEJORA CON LOS TIEMPOS
SUPLEMENTOS

DESCRIPCION DEL TIE,MPO TIE,MPO
SUBPRODUCTO ESTANDAR ESTA!\I DAR U/H ANTES U/H DESPUES
ANTES (S) DESPUES (S)
Banda de sudor 21,40 19,23 168 187
Guia regulador y rueda 51,98, 50,27 69 72
Tafilete 25,88 24,02 139 150
Sujetadores 7,25 5,75 497 627
Copa Bisont 65,32 65,05 55 55
Ensamble de la suspension 97,13 95,82 37 38
Ensamble del casco 86,30 77,98 42 46
355,26 338,11
Tiempo estandar en minutos 59 5,6

Realizado por: Autores
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Tabla 7-4: Anélisis del tiempo de produccién semanal

SEMANAS
TIEMPOS Semana|Semana|SemanalSemanalSemanalSemanalSemana|SemanalSemanalSemana
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tiempo de produccion antes 5,7 6,2 5,96 6,5 591 | 692 | 591 5,6 6,1 6,45
Tiempo de produccion después | 6,2 59 | 587 | 58 | 584 | 574 | 572 | 567 | 561 5,6
Realizado por: Autores
/ ®
6,5 o) (6)
; o) @ ®
® 8 o 8 ) be
©
55 8 o o)
5
1 2 3 4 5 6 7 8 10
@~ Tiempo de produccién antes O~ Tiempo de produccién después

Graéfico 5-4. Tiempo de produccidn antes vs despues en relacion al tiempo estandar

Realizado por: Autores

Tabla 8-4: Ingreso esperado posterior a las mejoras implementadas

PRODUCCION REPRESENTACION ECONOMICA

Realizado por: Autores
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CASCOS Antesde la | Despuesdela Antes de la Despues de la
mejora mejora mejora mejora
Unidades/Hora 71 75 S 46150 | S 487,50
Unidades/Dia 568 600 S 3.692,00| $ 3.900,00
Unidades/Afio 123256 130200 $ 801.164,00| S  846.300,00
INGRESOS ADICIONALES



$850.000,00
$840.000,00
$830.000,00
$820.000,00
$810.000,00
$800.000,00
$790.000,00
$780.000,00
$770.000,00

Antes de la mejora  Despues de la
mejora

Graéfico 6-4. Representacion econdmica antes y después de la mejora

Realizado por: Autores

Tabla 9-4: Indicadores de productividad del proceso de fabricacién

INICIAL | ACTUAL | INCREMENTO | % MEJORA
MANO DE OBRA Pzs/Délar 4,13 4,35 0,22
MAQUINARIA Pzs/Hora 71 75 4
MATERIA PRIMA Pzs/Kg 3,85 4,00 0,2
PRODUCTIVIDAD .
GLOBAL Porcentaje 55 87 32

Realizado por: Autores

Tabla 10-4: Incremento de los indicadores del proceso productivo

INICIAL ACTUAL INCREMENTO

EFICIENCIA 75% 93%
EFICACIA 73% 94%

PRODUCTIVIDAD 55% 87%
Realizado por: Autores

100%

80%

60%

40%

20%

0%
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

mINICIAL = ACTUAL

Gréfico 7-4. Incremento de los indicadores del proceso productivo

Realizado por: Autores
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CONCLUSIONES

Mediante el analisis de la situacion actual fue posible determinar ciertos aspectos de mejora

en la organizacion tales como la ausencia de estandarizacion del proceso productivo debido

a la variabilidad del tiempo de produccién y la inexistencia de una metodologia de orden y

limpieza.

Con la implementacion de una estrategia basada en la mejora continua se consiguié una

mejora en el proceso de fabricacién:

- Se incrementd de un 36% a un 84% el cumplimiento de los nueve principios de la
metodologia de las 9S°s.

- Enfuncion del estudio de tiempos y movimientos se logré disminuir un 5% el tiempo de
fabricacion del producto.

Para la evaluacion del sistema de fabricacion se efectu6 la medicion de los indicadores del

proceso productivo. Se increment6 la eficiencia de un 75% a un 93%. La eficacia ascendio

de un 73% a un 94% y la productividad mejoré de un 55% a un 87%.

Mediante la clasificacion ABC se determiné que la linea de seguridad industrial representa

el 52,4% de los ingresos para la empresa, a través de las herramientas de mejora

implementadas Halley Corporacion incrementara sus ingresos un 5,6%; es decir $45.136,00

en ventas anuales.

Con la ejecucion del ciclo PHVA la organizacion inicié un proceso de mejora continua

logrando un grado de cumplimiento del 85 %.
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RECOMENDACIONES

= Fomentar la metodologia 9S's a través de capacitaciones semanales o mensuales, dando a
conocer el grado de importancia que genera su aplicacion en la adecuacién de un ambiente
de trabajo de calidad, saludable y seguro.

= Realizar un control de la produccion en funcion de los indicadores de gestién con la finalidad
de detectar falencias en el sistema productivo, sus causas y las debidas medidas remedio.

= Promover el cumplimiento de lo establecido en el manual de procedimiento seguro mediante
capacitaciones impartidas por el personal de SST de la empresa con el objetivo de
salvaguardar la integridad de los colaboradores.

= Efectuar auditorias periddicas a fin de mantener los logros alcanzados con la implementacion
de las estrategias de mejora continua implementadas.

= Se recomienda que la alta direccién adquiera un compromiso de mejora continua para de esta

manera alcanzar un nivel de excelencia en las distintas lineas de produccion.
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Anexo A: Planificacion de la implementacion

PROYECTO

LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE CASCOS DE

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA PHVA PARA INCREMENTAR

SEGURIDAD DE

FASE

. Identificar la situacion actual de la empresa

ACTIVIDADES
Analisis de la situacién actual de la empresa
Visitas a la empresa
Mediciones
- Evaluacion

. Seleccién de oportunidad de mejora

Reuniones de Coordinacion
Diagnéstico de metodologias

. Diagnostico del problema

Medicion de indicadores de la productividad
Estudio de herramientas de mejora continua

. Formulacién del plan de accion

Reuniones con lideres de produccion y la alta direccién
Reuniones con operarios

Elaboracion del ciclo PHVA

Elaboracidn de financiamiento

. Implementacion de las mejoras

Implementacién de la metodologia de las 9S’s.

Estudio de métodos y tiempos.

Mejora y estandarizacion de procesos.

Plan de capacitaciones

Elaboracion y distribucion de manuales del procedimiento de
mejoras

Elaboracidn y distribucion de cronogramas

Evaluacion de nuevas herramientas

Organizacion de la implementacién

. Medicién de resultados

Visitas a la empresa
Elaboracidn de reportes de indicadores finales
Elaboracion de cuadros comparativos

. Estandarizacion de resultados

Estandarizacion de procedimientos
Estandarizacion de indicadores de produccion

. Informe final

Informes de capacitacion
Informe de resultados a la alta direccién




Anexo B: Descripcion del puesto de trabajo

DESCRIPCION DEL O

PUESTO DE TRABAJO

KPROD CIA LTDA

1. — IDENTIFICACION DEL PUESTO DE TRABAJO

DENOMINACION
DEL PUESTO

NUMERO DE TITULARES

DEPARTAMENTO

JORNADA LABORAL

2.- EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

N° DESCRIPCION

CANTIDAD LOCALIZACION

3.— EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

N° DESCRIPCION

CANTIDAD LOCALIZACION

3. - FINALIDAD DEL PUESTO




Anexo C: Entrevista clima organizacional

Jamny Lhamnca, Lavra Moytn
FICHA DE
#ﬁ- ',l'l.l' EVALUACION gy Talgo. Luis Mignsl Castro
J “METODOLOGEA 93~ .
J - — 2019-06-03
HALLEY . .
CORPORACTION ARFA: Prodoccite Crscos Segamdad.
Cuestinmario

Enfrevista a trabajadorss referemte al clima organizacional en a empresa.

[

Lt

=)

10.

1L

;S encuentra uzted satizfecho con las fundone: que dezempena en la empres2?

51 Jul (8]
;Cornstdera este trabajo para mantenerla a larzo tiempa?
51 N0
;Conzidera gue la empresa se encuenim en un persodo de dezarrolla?
sI___ HO___
;5o sients orgalloso da pertanecer a Halley Corparacion”
s5I___ MO
;Conoce 2 mision ¥ vision d= Halley Carparacioa?
s51___ HO
:Conoce l2s metas de produccion en = area de trabajo”
s5I___ MO
;Entiende como su trabajo aporta 2 1a organizacion”
s HNO____
;Conoce [23 estratezias que 1a empresa implementa para k2 mejorm de |2 productivadad™
51 NO
;Conadera gua trabaja en un buen ambients laboral?
51 MO
;Conzidera gue la hez =5 adecuada en su luzar de trabajo?
51 MO

;La temperatura a la que esta expussto diariamente ez la adecuada’?
51 NGO




Anexo D: Cuestionario dirigido a lideres de produccion. Metodologia 9s's

— ll;Iﬁi_FﬂR‘mu Jeney Llarmocz, Laura Moyan
tj 7. A VAT e gl AEROBADD e 7o el Castro
“METODOLOGIA 95+ BASLS
FECHA: 2018-06-02
Hatte
iR O s T . ! -
o CORPORACION ARFA: Produccicon Casco: Seguridad

APLICADO A RESPONSABLES DEL SISTEMA PRODUCTIVO

Margue

Cuestionario com .

Obzervaciones

1.- ;Comoce la metodologia de las 95 a7 I

2.~ Lomice Qe & mMejoTa Commu &l

3.- Jlopoce cuales sow los bemenfcos de aphcar uma o1
metodobaza de mejorR contivoa?

4.- ;Lonoce ce 2lFma empresa que naya mplementaco [a o1
metndoloma 05 obteniends resuliade: favorables?

.- jon=dena que existe orden v immeza en [a planta o1
de prodaccion?

0.- ;Lonndera que al aphcar [2 metodologa &5 en [a
planﬂneprmxﬂnnmﬂmmu]ucm:msdeahdﬂ al

zemridad v ambisnte?

i~ pEmsten procedumienios o mamuals: gus mdlgosn a1
cormp lograr goe log operarias realicen bisn su mabaja’?

B.- ;5 ha cado 2 comocer |2 polifica v reglamento mbsmo a1
de 2 empre:a a los operarioa?

.- ;Las operario: acatan las disposiiones establecidas en

gl reglamento misemo? Al

10- ; Se b exiraviaco equipa: o hemamisnias cenro de la

plasta de producrin’ al

11- ;Usted apoyama [a immplementacion de uea
metodoloma que aparte 2 la mejora comtimez dal procesp | AL
productiva?

1} - Epsten procedmulenios para realizar acfivigades e o1
ordes ¥ linpiezal?

&|3| 8 |8|8|8|&| 8|8 8|38|83

13- ;Le proporcioman umifommes adecados a Loz o1
Operartos para sus labares?

14.- ;Ge mmparten feomicas de segumoad ¥ osalad en el
trabajn T

13- ;Fealizan charfss de motivacion a los opemanas’ &l

clE

16- ;Emate un horamo establecico para reahzar la o1
lirnpieza v ordan e el arca de trabajo?

17 .- ;Exsten profesionalss responzables de [a prevencion a1
de rizsgo: laborales n [3 empresal

&

;Gracias por brindarno: un poco de zu tiempo!




Anexo E: Cuestionario de evaluacion a trabajadores. Metodologia 9s°s

F

FICHA DE FOE:

ELABDFADND

Jammy LLarrnca, Lamra hloyo

“METODOLOGLA 95~ Puuid

EVALUACTON APROBATO

Telge. Loz Mignal Castra

2018-06-03

A -ﬂ:# HALLTY AREA

Produccidn Cascos Bagoidad

Coestionario

Okzsrvaciones

L- SEIRI-CLASIFICACTON
Alamteega solo o mecasario.

1.- ;I wm hgar ds trebajo considera qua sxisban
-:lnu:l:u:m:l:l:l:l:|.u.|:|.n|-c-nn=u:|'.|-:-:=‘1

i CEItm slamenios personales so Bl drel de Tamjol

;‘-.- ;Los pasallos v dreas ok rabapo e helian libres da
obstucciones?

[F.- El arza &s trakajo ; coamiza com seBakicas minmmativas
.'m'l:l]nﬁ-. acualizadas?

; Ermsbe micemaciin documentads megtesaria an el
_'ﬂq_rln-i:-h:al:qa

G| 8| 8|48

I - SEITON-OFDEN
Alamieega toda en ordes
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Tazar qapectbooT
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Tagar?

3.~ ;Los skemerdos ampleado: =6 ol proceso de pro®occidn
54 pecnesniran on al nger adecuade do rabajo?

4.- ;Los: mrterale: ¥ herramigrias ohsolefas comian con

_#Em'midicapmmahnmmm
mdqnmes, Earemventas v othos elemenmios, jse
ancuareran dobidamsantn codificadcs?

Gl 8| 8| 8|8

- EEISO-LIMPIETA
Aamizega todo Hnapia.

1- jFeoste bagura, desschos, o bmpurezes oo al dree de
trahajo’

Z-;In s posste de T@oa)o bzy un neer sspecioico parm la
calomacde de desechos’

.- ;jLas mdqmmas v hormamiares ohlizadas wn & proceso
9 Mantignee HropiasT

4.- ;In &l paslic ensiee wlemamos qoe dificuie mpias!

(¥ - Al Bzar do wo jornada Iatoral jFealiza [a Hmpieea de

Ak EIEIR:

za bk da mabaic?
EJ:EEIEIEDMETH PERSNAL

Cmids su salod fsica v memtal

1.- £l drsa de frabzjo ;Luenta con sefaléhia de sequmndad
ndsiial de uso obligatoeio de EFFT

- ilomoce usted los mesgos 2 lof que e emcoemiTa
SEpOsite ao w2 Arae de abajo?

3.~ BEm ol drsa de mabajo ;5% eecosoiran idezibcadss las
muts de eracuaciin s caso de paligre?

4.- Coreaderl JON 58 GOCNOTA &0 = el ambiemde
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Anexo F: Manual de procedimientos seguros

SISTEMA INTEGRADD DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL

“;Ef TRABAJO

ﬁ"ﬁ’f{" ey PLANTA DE PRODUCCION HALLEY CORPORACION
.l'.rea: Corle ¥ Traquelada. Actividad: Corle de |ag bandas de swudor.
Elaboradoa: Llamuca J. MMayin Lo Revisadd por: ||'|l'=|. Carlog Carnllo.

TABLA DE CONTENIDOS

. DOBIETIVO

« ALCANCE

» RESPOMSABILIDADES

» EQUIPOE Y MATERIALES DE APDYD

1
2
3
4
5. EQUIPD DE PROTECCION PERSONAL
&. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

7. REFERENCIAS

g

9

1

» ANSLISIS DEL RIESGD EM EL TRABAID
PLAM B, FOR FALLA

0. TOMA OE COMOCIMIENT.

REGISTRO DE APROBACION

Responsabilidades
Nombrea Firma
ACCION CARGOD
Realizado Tesislas Llamuca 1., Moyan L.
Prafesional en
Revisado PFravencidn de Ing. Carlas Carrilla
Riesgos
Aprobado Eerenle [ng. Clawdia Palacios




Anexo G: Manual de procedimientos de limpieza

CORPORACION
Imaginacion sin limites...

@ Haltey




Anexo H: Diagrama de recorrido del proceso de fabricacion Copa Bisont
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