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Resumen

La presente investigacion presento como objetivo determinar como la aplicacion
del Lean Manufacturing mejorara la productividad en el area de produccion de la
empresa OLAM J&C S.R.L, lo cual, como metodologia es de tipo aplicada,
enfoque cuantitativo y disefio pre experimental, considerando como poblacion a
la produccién semanal de puertas enrollables en el periodo de marzo a abril del
2023 (pre test) y septiembre a octubre del 2023 (post test) y la muestra no
probabilistico por metodologia por conveniencia, por lo tanto nuestra muestra es
igual a la poblacidn, y la unidad de analisis de la produccién semanal de puertas
enrollables que realiza la empresa OLAM J&C S.R.L., lo que la investigacion
consider6 como implementacién las 5S, VSM y Kanban, obtenido una mejora de
la productividad en el pre test de 21.59% y en el post test de 22.81%,
considerando que el pre test (marzo fue 37.87% vy abril fue 43.43%) y el post test
(septiembre fue 59.46% y octubre fue 66.24%), ademas de indicar que se mejord
la eficiencia en 14.64% y 14.38%, considerando que el pre test (marzo fue
65.15% y abril fue 69.92%) y el post test (septiembre fue 79.79% y octubre fue
84.30%), y también mejoro la eficacia en 16.67% considerando que el pre test
(marzo fue 56.94% y abril fue 61.11%) y el post test (septiembre fue 73.61% y
octubre fue 77.78%).

Palabras clave: Productividad, lean Manufacturing, eficiencia y eficacia.



Abstract

The objective of this research is to determine how the application of Lean
Manufacturing will improve productivity in the production area of the company
OLAM J&C S.R.L, which, as a methodology, is of an applied type, quantitative
approach and pre-experimental design, considering the population as weekly
production of rolling doors in the period from March to April 2023 (pre test) and
September to October 2023 (post test) and the non-probabilistic sample by
convenience methodology, therefore our sample is equal to the population, and
The analysis unit of the weekly production of rolling doors carried out by the
company OLAM J&C S.R.L., which the research demonstrated as
implementation of 5S, VSM and Kanban, obtained an improvement in productivity
in the pre test of 21.59% and post test of 22.81%, considering that the pre-test
(March was 37.87% and April was 43.43%) and the post test (September was
59.46% and April was 66.24%), in addition to indicating that efficiency was
improved by 14.64% and 14.38%, considering that the pre test (March was
65.15% and April was 69.92%) and the post test (September was 79.79% and
April was 84.30%), and the effectiveness also improved by 16.67%, considering
that the pre test (March was 56.94% and April was 61.11%) and the post test
(September was 73.61% and April was 77.78%).

Keywords: Productivity, lean manufacturing, efficiency and effectiveness.



l. INTRODUCCION

En la actualidad, la productividad en las empresas metalmecanica busca
aumentar su competencia en el mercado, al ser un sector que ofrece servicios a
la mineria, construccion, industrias alimentarias y otros, siendo muy competitivo
(Arcos, 2019). Asimismo, busca hacer frente a los problemas que derivan de su
gestion interna, el incumplimiento con respecto a la fecha de la entrega al cliente,
por falta de estandarizacion de procesos, hace que la produccién decline
negativamente. Segun Espindola y Hernandez (2020) indican que la
estandarizacion de procesos permite reducir las fallas y desperdicios, mejorando
la productividad. A nivel internacional, las empresas del sector metalmecanico
durante el 2020 tuvieron una caida del 3.9%, a comparacion del 2021 tuvo un
crecimiento del 7.7% y para el 2022 tuvo un crecimiento del 7.0% (Asociacion de
Industrias Metallrgicas y metalmecéanicas, 2022). Asimismo, Herrera et al (2019)
indican que aplicando el Lean Manufacturing en una empresa metalmecanica en
Colombia, lograron disminuir los desperdicios que no agregan valor al producto,
considerando que esta filosofia se encarga de la reduccién utilizando los sietes
tipos desperdicios que son: sobreproduccion, tiempo de espera, transporte,
exceso de produccion, alto stock, traslados innecesarios y productos
defectuosos, obteniendo una cambio favorable a la calidad de los piezas

terminas aumentando la productividad en la empresa.

En el Peru, segun la Asociacién de Exportadores (2022) indican que antes de la
pandemia en el 2019 hasta el 2020 el mercado metalmecanico tuvo una caida
del 1.5% de la productividad, a comparacion del 2021 al 2022 que logro un
incremento del 21.6%, lo que, las empresas metalmecanicas generan un impacto
en la economia peruana, considerando que representa casi el 50% del PBI, estas
empresas que se dedican a fabrican productos metalicos, son considerados en
el mercado competencia, por lo que, las empresas buscan cambios en los
procesos Y la gestion, con la finalidad de mantenerse en el mercado competitivo

(Ministerio de produccion, 2021).

La empresa OLAM J&C S.R.L fue creada en el 2020 ubicada en la ciudad de

Chimbote, especialista en la fabricacion de estructuras metalicas, lo cual, se
1



encargan de realizar el disefio, fabricacion y servicio de soldadura, esta
conformada por 6 estaciones en el area de produccion (recepcion de materia
prima, disefio, cortado, armado, acabado e instalacion), desde el segundo
semestre del 2022 se ha visto perjudicada la productividad debido a las
siguientes causas: la falta de estandarizacidn de tiempos, la falta de capacitacion
al personal de produccién, inexperiencia de los trabajadores en el rubro de
soldadura, inadecuada clasificacion de las herramientas y utensilios, trayendo
como consecuencia, demoras en la produccién aumentando las horas extras de
1 a 2 h/dia aproximadamente, trabajos entregados fuera de tiempo entre 1 a 2
dias de atrasos aproximados por pedido, cumpliendo solo el 70% de los pedidos
a tiempo, incremento en el consumo de materia prima por reprocesos, tiempos
improductivos del 25% del tiempo de jornada laboral de 48 horas/semanales,
incrementando los costos de fabricacién por correccion de fallas debido a los
reclamos de los clientes, aumentando los reprocesos en S/700.00 por horas
extras mensuales y S/1,750.00 en la compra de materiales mensuales por fallas

de fabricacion.

Para ello, se planteé como problema general lo siguiente: ¢ Qué efecto tendra la
aplicacion del Lean Manufacturing en la productividad en el area de produccion
de la empresa OLAM J&C S.R.L?. Asimismo, se plantearon los problemas
especificos: ¢ Cual es el diagnostico actual del area de produccion de la empresa
OLAM J&C S.R.L?, ¢(COmo se disefia y aplica la metodologia Lean
Manufacturing en el area de produccion de la empresa OLAM J&C S.R.L y ¢,Cual
es la productividad luego de haber aplicado el Lean Manufacturing en la empresa
OLAM J&C S.R.L?. Asimismo, el presente estudio se basod en los criterios de
Herndndez y Mendoza (2018) indica que la justificacion practica debido a que la
aplicacién de la metodologia del Lean Manufacturing permitira una solucién al
problema identificado que causa cuello de botella en el area de produccion, la
justificacion tedrica considerado que se aplicara los conceptos y las etapas del
lean Manufacturing para eliminar los desperdicios  identificados y la

justificacion metodolégicamente considerando que la aplicacion de la
herramienta de lean Manufacturing modificara a la variable dependiente y la
justificacion econdmica debido a que recaera en los costos productivos,

considerando que existe entre los 6 ultimos meses del 2022 horas extras



excediéndose a otros periodos. En relacion a la formulacion del objetivo general
es lo siguiente: determinar como la aplicacion del Lean Manufacturing mejorara
la productividad en el area de produccién de la empresa OLAM J&C S.R.L,
asimismo, se formuld los objetivos especificos: realizar diagndstico actual del
area de produccion de la empresa OLAM J&C S.R.L, disefar y aplicar la
metodologia Lean Manufacturing en el area de produccion de la empresa OLAM
J&C S.R.L y determinar la productividad luego de haber aplicado el Lean
Manufacturing en la empresa OLAM J&C S.R.L. Por otro lado, se formulé la
hipotesis: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing mejora
significativamente la productividad en el area de producciéon en la empresa OLAM
J&C S.R.L.

Con respecto, a los antecedentes internacionales se presenta a: Carillo et al
(2018) mencionan que, en el sector de metalmecénica en el rubro de
mantenimiento de maquinas industriales desarrollado en Colombia, tuvieron
como objetivo disminuir las pérdidas de operatividad y la mejora de la
productividad en la empresa, con la aplicacién del Lean Manufacturing en el area
de produccion. La poblacién seleccionada para la investigacion son cuatro
meses de produccion del 2018, ademas de considerar la muestra igual a la
poblacion, los instrumentos requeridos son: la observacion y la ficha documental.
Dando como resultado, la recuperacion del area en 22% y la eliminacion de
materiales innecesarios en 37.1 kilos, ademas de la reduccién de las paradas
repentinas en 20% y el 10% en revisidn de las maquinas. En conclusion, se
realiz6 cambios en el formato interno del area de produccion para lograr un mejor
control y con ello estandarizar los procesos del area.

Jiménez et al (2019) mencionan que, en el sector pesquero en el procesamiento
de elaboracién de pescados y mariscos desarrollado en Colombia, tuvieron como
objetivo diagnosticar la situacion actual identificando los residuos a mejorar el
desempefio de la organizacion, con la implementacion del Lean Manufacturing.
La poblacion elegida para la investigacién son dos meses de produccion del
2019, considerando que la muestra es igual a la poblacién, los instrumentos
usados son: el cuestionario y el analisis documental. Los resultados fueron: la
recuperacion del area que representa el 37.7% vy la eliminacién de elementos
innecesarios en 12% del total de 250 elementos del &rea de produccion. En



conclusion, lograron ejecutar el VSM, el diagrama de recorrido, eliminando los
cuellos de botella en la empresa pesquera. Gazoli y Rocha (2019) mencionan
que, en el sector metalmecanico en el procesamiento de perforacion de planchas
inoxidables aplicado en Aranpongas en Brasil, tuvieron como objetivo mejorar la
productividad en el area de produccion, con la aplicacion del Lean Manufacturing.
La poblacion elegida para el estudio son ocho semanas de produccion del 2018,
considerando que la muestra es igual a la poblacién, los instrumentos usados
son: la observacién y la ficha de registro de toma de tiempos. Los resultados
fueron: la mejora de la productividad en 16%, inicial de 68% y después de 84%,
y el incremento de la eficiencia en 18% Yy la eficacia en 14%. En conclusion,
lograron ejecutar el VSM y las 5S. Mohammad et al (2023) mencionan que, en el
sector metalmecénico en el area de etiquetado y empaque de las troqueladoras
aplicado en Bangladesh de en India, tuvieron como objetivo reducir los tiempos
de entrega y reducir la tasa de quejas de los clientes dos meses de produccion,
con la aplicacion del Lean Manufacturing. La poblacion elegida para el estudio
son los formatos de registros de despachos del periodo del 2022, considerando
que la muestra es igual a la poblacién, los instrumentos usados son: el
cuestionario, la observacion directa y el analisis documental. Los resultados
fueron: la eliminacién de elementos innecesarios en 25% y recuperacion de
espacio de 5 x 5 metros. En conclusion, lograron ejecutar el VSM, SMED y
Kanban para mejorar los procesos de etiquetado y empaque.

Asimismo, se presenta los antecedentes nacionales: Angulo y Rodriguez (2020)
menciona que, en el sector de metalmecanica en la fabricacion de puertas
metalicas aplicado en Trujillo en Peru, tuvieron como objetivo aumentar la
productividad en la empresa, con la aplicacién del Lean Manufacturing en el area
de produccién. La poblacion elegida para el estudio es los nimeros de pedidos
gue atiende entre los dos seis meses del 2020, considerando que la muestra es
igual a la poblacién, los instrumentos usados son: Diagrama de operaciones,
diagrama Ishikawa y la ficha de registro para el control de tiempo con el
cronometro. Los resultados fueron: la productividad aument6 de 52.0% a 59.0%
al valor de la productividad inicial, dicho aumento alcanzé en las 8 semanas

siguientes a la implementacion; la eficiencia en 87.0% vy la eficacia en 86%. En



conclusion, lograron la aplicacion de las 5S y el Kaizen permiti6 mejoras en el
area de corte identificando 15 causas que generaban desperdicios en 70%.

Beraun (2022) menciona que, en el sector de metalmecanica en la fabricacion
de puertas metélicas aplicado en Lima en Perq, tuvieron como objetivo aumentar
la productividad, con la aplicacion del Lean Manufacturing en el area productivo.
La poblacion elegida para el estudio son el indice de pedidos entregados a
tiempo y los pedidos inspeccionados durante 8 semanas de los meses de enero
a febrero del 2022 y septiembre a octubre del 2022, considerando que la muestra
es igual a la poblacién, los instrumentos usados son: entrevista y la ficha de
registro de los despachos. Los resultados fueron: la productividad aumenté de
72.0% a 89.0% al valor de la productividad inicial, dicho aumento alcanzé en las
8 semanas siguientes a la implementacion; la eficiencia de 3% a 12% y la eficacia
en 7% a 13% respectivamente. En conclusion, lograron la aplicacién de las 5S y
el VSM permitiendo mejoras en el area de corte identificando 15 causas que

generaban desperdicios en 70%.

Bregante (2022) menciona que, en el sector de metalmecéanica en la fabricacion
de pifiones aplicado en Piura en Perq, tuvieron como objetivo aumentar la
productividad en la empresa, con la aplicaciéon del Lean Manufacturing en el area
de produccién. La poblacion elegida para el estudio son la produccién semanal
de pifiones en el periodo de enero a julio del 2022 y agosto a septiembre del
2022, considerando que la muestra es igual a la poblacion, los instrumentos
usados son: la observacion directa y andlisis documental. Los resultados fueron:
la productividad aumenté en 16% al valor de la productividad inicial, dicho
aumento alcanzé en los 5 meses entre el pre test, la implementacion y el post
test; la productividad de 73% a 89%. En conclusion, lograron elaborar el manual
de procedimiento estandarizando los procesos productivos logrando la

eliminacion de los 6 desperdicios identificados en la investigacion.

Vargas (2022) menciona que en el sector de metalmecanica en la fabricacién de
adhesivos aplicado en Lima en Perq, tuvieron como objetivo mejorar las
condiciones del area laboral productividad, el orden y limpieza y reducir los
tiempos de fabricacién, con la aplicacién del Lean Manufacturing en el area de
produccion. La poblacién elegida para el estudio son la produccion semanal de

adhesivos durante siete meses del 2022, considerando que la muestra es igual



a la poblacion, los instrumentos usados son: la observacién directa y analisis
documental. Los resultados fueron: la productividad aumentdé en 12%, la
productividad anterior del 60% y después 72%. En conclusion, lograron aplicar
las 5S mejoro el ambiente de un valor de 1.8 a 4.5 y el Kaizen permitié reducir el

tiempo de fabricacion en 3 horas y 25 minutos.

Luego se procede a realizar el marco conceptual con respecto a las variables de

estudio: independiente a Lean Manufacturing y dependiente la productividad.

El lean Manufacturing, aparecio en década de los 70 por Womack, Jones y Ross
aplicado en la empresa Toyota (Kumar et al, 2023). Por otro lado, Hinojosa y
Cabrera (2022) mencionan que es una metodologia que permite eliminar las
actividades que no agregan valor al proceso productivo, que también son
llamados desperdicios que generan sobreproduccién, tiempos altos de espera y

reprocesos.

Los beneficios del lean Manufacturing, es mejorar la productividad de las ventas
de la empresa, mejorar la calidad de los productos con el minimo de
desperdicios, lograr el tiempo justo y necesario para el cumplimiento de las
actividades realizar, permite reducir desperdicios volviéndolas mas competitivas
logrando un posicionamiento en el mercado y estandarizar los procesos

productivos cumpliendo con la fecha de entrega (Malpartida y Tarmefio, 2020).

El lean Manufacturing presenta a los siguientes desperdicios, son los traslados
innecesarios, el exceso de stock, el movimiento innecesario de personas o
equipo, las esperas, la sobreproduccién, los reprocesos y los defectos de los
productos. Asimismo, empresas muy conocidas que han aplicado el Lean
Manufacturing como: Toyota, INTEL, Nike y John Deere. Las herramientas del
Lean Manufacturing son: TQM (Total quality management), JIT (Just in time),
Kaizen, TOC (Teoria de las restricciones), SMED, VSM (Mapeo de flujo de valor),
Kanban, Metodologia 5S, Reingenieria de procesos (Vargas et al, 2018). Para el
presente estudio se utilizara las 5S, VSM y Kanban, para ello se explica lo

siguiente:

La metodologia 5S, es una metodologia de origen japonés que dio inicio en 1960,
que esta conformado por clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener.

Este método permite dar orden y sentido a corto plazo en un lugar especifico,
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mejorando los procesos que sean mas eficientes y eficaces (Medrano et al,

2019).

El procedimiento del desarrollo de la metodologia 5S es:

Primera “S” (Clasificar) se utilizara las tarjetas rojas que esta clasificado
en: necesario, eliminar, reparar y reubicar.
EMI = (MC/ME) x100

EMI: Eliminaciones materiales innecesarios

MC: Materiales clasificados ME:

Materiales existentes

Segunda “S” (ordenar), se procede a reubicar y clasificar los elementos

encontrado estandarizando su ubicacién de acuerdo a los movimientos.

MN = MA/ ME x 100

MN: Materiales necesarios
MA: Materiales atendidos

ME: Materiales existentes

Tercer “S” limpiar se elaborara un formato de Check list de limpieza diaria,
manual de procedimientos de limpieza y cronograma de ejecucion

semanal.

IL = LR/LP x 100

IL: indice Limpieza
LR: Limpieza realizadas

LP: Limpiezas programadas

Cuarta “S” estandarizar que se enfoca en desarrollar segun lo establecido
utilizando formatos de evaluacion.
EP = AM/AP x 100

EP: Estandarizacién de Procesos
AP: Actividades programadas

AM: Actividades mejoradas



¢ Quinta “S” que realizar un cronograma de las capacitaciones anuales para

lograr la continuidad de la metodologia (Pifiero et al, 2018).

La metodologia 5S, presenta como dimension 5S, y el indicador al nivel
de cumplimiento (Pifiero et al, 2018), como se muestra la siguiente

formula:
ID = (AR/AP) x 100
ID: Indicador de Disciplina
AR: Auditorias realizadas a las ET

AP: Auditorias planeadas en las ET

e El kanban, es sistema de sefiales visuales que permite pedir el material

necesario para el proceso y tenerlo justo a tiempo (Castellano, 2019).

El procedimiento del desarrollo de kanban es:

» Capacitacion del personal

» Definir los procesos de un producto en especifico

» Definir las tarjetas kanban

* Budsqueda de un responsable

+ Calcular el tiempo ciclo

+ Estandarizar y mantener el kanban (Castellano, 2019).

Se presenta como dimensién al kanban y el indicador al cumplimiento,
como se muestra la siguiente formula:
N° de pedidos entregados fuera de tiempo al cliente

% PEFT = x100
N° total de pedidos entregados

Fuente: castellano (2019)
Donde:
%PEFT: % de pedidos entregados fuera de tiempo al cliente
El VSM, es el mapa de flujo de valor que permite mejorar el proceso

productivo, iniciando con la solitud de los materiales hasta la entrega del



producto terminado al cliente, a través de simbolos aplicado para

cualquier tipo de empresa (Quishpe, 2021).

El procedimiento para el desarrollo del VSM esta conformado por seis

etapas:

* La identificacion de los clientes y proveedores, calculo de la
demanda diaria y el takt time e identificar el método y frecuencia de
cliente y proveedor.

+ |dentificacion de las areas de procesos a analizar.

+ Identificacién de los trabajadores en cada area.

» colocacion del ingreso del material y salida del producto terminado.

» calcular los tiempos innecesarios y necesarios para el desarrollo

del proceso productivo.

+ calcular el tiempo disponible, el tiempo de entrega total y el tiempo
de procesamiento (Gandia y Garcia, 2019).

Tiempo que agrega valor al producto

Proceso productivo = x100
Tiempo de entrega total

Fuente: Quishpe (2021)

La productividad mide como la produccién real dividida entre la cantidad del
recurso empleado o utilizado para obtener un bien o servicio (Fontalvo et al,
2018).

Segun, Villalobos, Molero y Castellano (2020) indican que los tipos de la

productividad son los siguientes:

Parcial, mide la cantidad de produccion de un bien o servicio, obtenido de un

recurso empleado.

Marginal, mide la cantidad de produccién de un bien o servicio, obtenido por el

incremento de uno de los recursos empleados.



Total, mide la cantidad de produccion de un bien o servicio, obtenido de todos

los recursos empleados.

Los factores de la productividad son los siguientes:

e Factores internos estd compuesto por los productos, tecnologia, recurso
de mano de obra, planta, materiales, métodos y organizacion,
e [Factores externos estd compuesto por los cambios econdmicos, los

recursos naturales y el gobierno (Franco et al, 2021).
Las dimensiones de la productividad son la eficiencia y la eficacia:

Productividad = eficiencia x eficacia

Fuente: Fontalvo et al (2018).

La eficiencia, es el andlisis del nivel de lograr los resultados optimizando los
recursos utilizados, la eficacia es la capacidad que tiene la empresa para cumplir
con los objetivos utilizando los recursos (Fontalvo et al, 2018). Por otro lado,
Parra y Garzén (2020) indican que es la capacidad de cumplir el objetivo con el

uso de los recursos establecidos.

Tiempo real

Eficiencia = x100

Tiempo programado

Fuente: Parra y Garzon (2020)

Para estimar el tiempo programado es necesario calcular el tiempo estandar,
para ello, Andrade, Del Rio y Alvear (2019) indican lo siguiente: Tiempo
observado, es considerado al tiempo de registro de cada actividad a desarrollar,
para dicho célculo se toma una cantidad de muestras de observaciones
necesarias, para ello, se utiliza tabla general electric (anexo 10), para identificar

el nimero de observaciones segun el ciclo del proceso.
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Tiempo normal, es el tiempo que requiere el trabajador para cumplir con sus
actividades a un ritmo normal y sin interrupciones, para ello, se utiliza la tabla de
Westinghouse (anexo 11).

Tiempo normal = 1 + Factor de valorizacion

Fuente: Andrade, Del Rio y Alvear (2019)

Donde:
Factor de valorizacién: sumatoria (habilidad + esfuerzo + condiciones +

consistencia).

Tiempo estandar, es el tiempo que requiere el colaborador calificado para la
ejecucion de su actividad determinada, para ello, se considera los tiempos
suplementarios como los fijos o contantes y lo variables, segun la tabla de la OIT

- organizacion internacional del trabajo (anexo 12).

Tiempo estandar = tiempo normal * (1 + suplementos)
Fuente: Andrade, Del Rio y Alvear (2019)
Donde:

Suplementos: sumatoria (fijos + variables)

La eficacia, es la capacidad de cumplir el objetivo optimizando los recursos, de

la misma calidad (Parra y Garzén, 2020).

Cantidades producidas

Eficacia = x100

Cantidad programada

Fuente: Parra y Garzon (2020)
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Il. METODOLOGIA

Tipo de investigacion, para Hernandez y Mendoza (2018) sostienen que la
investigacion es aplicada, cuando se da solucion al problema identificado. Dicho
ello, para el presente estudio es aplicada, debido a que el Lean Manufacturing
permiti6 mejorar la productividad en el area de producciéon. Enfoque de la
investigacion es cuantitativa debido a que los datos a utilizados son numeéricos y
medibles, aplicando prueba estadistica se establecié con exactitud los patrones
de comportamiento (Hernandez y Mendoza, 2018). Disefio de investigacion es
pre experimental, para Hernandez y Mendoza (2018) sostiene que una
investigacion pre experimental solo aplica a un grupo de estudio (una sola planta
o taller de estudio), dicho ello, la investigacion es pre experimental porque el

estudio solo se aplicod a un taller, presentado en dos etapas el pre-test y post-

® x ©

Figura 1. .Esquema del disefio de investigacion

test.

A continuacién, se muestra el esquema del disefio:
X: Aplicacion del Lean Manufacturing
0O1: Medicién pre-test de la variable de productividad

O,: Medicion post-test de la variable de productividad

Lean Manufacturing se define segun Hinojos y Cabrera (2022) mencionan que
es una metodologia que permite eliminar las actividades que no agregan valor al
proceso productivo, que también son llamados desperdicios que generan
sobreproduccién, tiempos altos de espera y reprocesos, y operacionalmente
para la aplicacion del Lean Manufacturing se utilizé las siguientes dimensiones:
para las 5S, VSM y Kanban se utilizara el nivel de cumplimiento, utilizando las
tarjetas rojas y check list para la evaluacion de las areas de trabajo y el Check
list para el cumplimiento de cada S. La productividad se mide como la produccion
real dividida entre la cantidad del recurso empleado o utilizado para obtener un

bien o servicio (Fontalvo et al, 2018). Se operacionalizara para el calculo de la
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productividad se utilizo las siguientes dimensiones: eficiencia y eficacia, se utilizé
la técnica de la observacion para la toma de tiempos y el calculo del tiempo
estandar, a su vez la ficha de registro de las cantidades productivas en el periodo
de estudio.

La investigacion consideré como poblacién a la producciéon semanal de puertas
enrollables en el periodo de marzo a abril del 2023 (pre test) y septiembre a
octubre del 2023 (post test). Criterios de inclusion: solo se ha considerado solo
puertas enrollables, debido a que el producto bandero de la empresa y la que
mayor demanda para la empresa, y criterios de exclusién: no se consideraron la
produccion que no sean puertas enrollables y anteriores al periodo 2023, ademas
de los dias domingos y feriados. La muestra se va a aplicar un muestreo no
probabilistico por metodologia por conveniencia, por lo tanto, nuestra muestra es
igual a la poblacion, correspondiente a la produccién semanal de puertas
enrollables en el periodo de marzo a abril del 2023 (pre test) y septiembre a
octubre del 2023 (post test). La unidad de analisis para el presente estudio es
cada dato de la producciébn semanal de puertas enrollables que realiza la
empresa OLAM J&C S.R.L.

El siguiente estudio utiliz6 las siguientes técnicas para la recoleccién de
informacion como: Observacion directa, es una técnica que permitio al
investigador recolectar datos mediante su propia observacién y el Analisis
documental, es una técnica que permitid identificar, recoger y analizar
situaciones relevantes de estudio. Instrumentos de recoleccion de datos el
siguiente estudio utilizé los siguientes instrumentos para la recoleccion de
informacion como: guia de observacion, se consideré la observacion directa lo
que permiti6 conocer e identificar los procesos productivos y los recursos
utilizados para la fabricacion de las puertas enrollables y la ficha de registro, se
considero la ficha de tiempos cronometrados para poder calcular los tiempos de
produccion, ademas de las fichas de registro de produccion semanal, asimismo
se utilizo el check list para la evaluacién del cumplimiento de las 5s y la ficha de
registro de la productividad. La presente investigacion presentod las siguientes
técnicas e instrumentos, para el levantamiento de informacion de acuerdo a las

dimensiones de las variables, como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 1. Técnicas e instrumentos de la investigacion

_ Fuentes de | _ Tecmcas_gle Instrumentos
Variables _ . Dimensiones ' recoleccion L
informacién de datos de medicion
Variable Area de 5S Observacion Guia de
independiente: produccién directa observacion
Lean VSM Andlisis Ficha de
Manufacturing documental registro
KANBAN Andlisis Ficha de
documental registro
Variable Area de Anélisis Ficha de
dependiente: produccion EFICIENCIA documental registro
Productividad EFICACIA Andlisis Ficha de
documental registro

Fuente: Elaboracion propia

Para el desarrollo de la investigacion se consideraron los siguientes pasos: primero,
se solicitd al gerente de la empresa la autorizacion del nombre y la base de datos
para el estimacion de los indicadores, lo cual fue aprobado con los formatos de la
universidad como la solicitud de brindar la informacién al alumno y la autorizacion de
utilizar el nombre comercial en la investigacion, después se realizé una previa
entrevista con el encargado de produccion para identificar los problemas para
después utilizarlo en la lluvia de ideas para identificar los problemas que presenta la
empresa, después se utilizd el buscador de base MyLOFT para identificar
investigaciones anteriores con similares problemas para guiar a los investigadores
posibles soluciones y analizar la que se adecua a la realidad de la empresa, una vez
encontrado se realizaron el desarrollo de las teorias que respalde a la investigacion,
segundo paso se tomaron evidencias de la situacion actual y se procedié a estimar
los indicadores formulados por los investigadores, tercer paso se procedio a realizar
la analisis respectivo y la programacion del nueva metodologia para su desarrollo.

La presente investigacion analizé los resultados de los objetivos formulados en el
capitulo de la introduccion (capitulo 1), indicando que cada objetivo debe presentar
un resultado de acuerdo a las dimensiones formuladas de acuerdos la variable
independiente y dependiente, utilizando el programa Excel utilizando graficos de

barras, sumatorias y promedios
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El siguiente estudio se basa en el ISO 690 para las citas parafraseadas y las
referencias bibliograficas dependiendo el documento, el turnitin que identifica
copia con otros trabajos que deben ser menor igual a 20%, codigo ético UCV y

la carta de autorizacion para la recoleccion de informacion.
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[lll. RESULTADOS
4.1. Diagnostico actual del area de produccién de laempresa OLAM J&C S.R.L

4.1.1. Aplicacion del diagrama de Ishikawa de la situaciéon actual

Se identificaron las causas que generan baja productividad, para ello, se encontraron 15 causas lo cual fue plasmado en las 6M,

con la finalidad de definir el efecto, como se muestra en la siguiente figura.

[ MANO DE OBRA J [ MATERIA PRIMA J [ METODO J
Falta de capacitaciér\ Inadecuado stock de insumos Falta estandarizacion de \
> procedimientos "
Falta de clasificacién de Inadecuado control de
los insumos calidad
Inadecuado control de > Baja
EPPS productividad
en el proceso
Inadecuada ventilacion Falta de mantenimiento =/ Ealta de indicadores de j productivo
a las maquinas medicion

Desorden en el area de
produccion

Herramientas con Carencia de datos estadisticos de
desgaste reprocesos

»
>

Mejorar la distribucion
del area de trabajo

Falta de diagrama de
operaciones de procesos

>

[ MEDIO AMBIENTE J [ MAQUINARIA J ( MEDICION J

Figura 2. Diagrama de Ishikawa
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Segun la figura 2, el Diagrama de Ishikawa se lograron identificar 15 causas que
fueron agrupadas en las 6M, lo cual, se indica que la falta de capacitacion al
personal por la inadecuada gestidén ocasiona que los colaboradores cumplas sus
actividades de acuerdo a su experiencia en otras empresas del mismo sector, asi
también, por las posturas repetitivas generadas por las extremidades superiores e
inferiores ocasionando dolores musculo esqueléticos, el inadecuado stock de
insumos como los materiales y herramientas ocasiona atrasos en la produccion, la
falta de clasificacion de los insumos ocasiona perdida de las herramientas y
materiales que ocasiona busquedas innecesarias, la falta de estandarizacién de
procesos ocasiona que no tengan establecido un tiempo en la fabricacion de los
productos generando demoras e incremento de las horas extras, inadecuado
control de calidad ocasiona productos con malos acabados en la pintura y la
soldadura, ocasionando reclamos por parte del cliente, inadecuado control de
EPPS, ocasiona que los operarios no lo usen en el momento de desarrollar sus
actividades cortandose, golpeandose y sufrir de otros tipos de accidentes desde
leve a grave, como también la inadecuada ventilacion, el desorden en el area de
produccion, mejorar la distribucién del &rea de trabajo, la falta de mantenimiento a
las maguinas ocasionando paradas inesperadas atrasando las fechas de entrega
al cliente, las herramientas con desgastes ocasionando productos con baja calidad
por el inadecuado acabado de la soldadura, la falta de indicadores de medicion
permite no conocer cual es la productividad actual y esperada, si se logra con los
procesos actuales que desarrolla la empresa, carencia de datos estadisticos de
reprocesos Y la falta de diagrama de operaciones de procesos, ocasionando una
baja productividad en el proceso productivo en la fabricacion de puertas

enrollables.

4.1.2. Aplicacion del Diagrama de Pareto de la situacion actual
Con las causas encontradas en el diagrama de Ishikawa, se procedio analizar
segun la tabla de frecuencia, para obtener el diagrama de Pareto o también

conocido como el diagrama 80/20, como se muestra a continuacion:
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Figura 3. Diagrama de Pareto

En la figura 3, indica que el 80% del problema se da por el 20% de las causas (anexo 10), que son: la falta de estandarizacion,
desorden en el area de produccién, carencia de datos estadisticos de reprocesos, herramientas con desgastes, inadecuados
indicadores de medicion, falta de capacitacion, inadecuado control de calidad, mejorar la distribucion del area de producciéony la
falta de mantenimiento de las maquinas, es por ello, que con el desarrollo de la Lean Manufacturing mejorara estas causas, que

ha dado como resultado un productividad por debajo del 50%.
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4.1.3. Diagrama de actividades de procesos de la situacion actual

De la informacién recopilada del area de produccién de la empresa, se muestra el proceso actual mediante el diagrama de

actividades de proceso (DAP) como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 2. Diagrama de actividades de proceso actual de fabricacion de puertas enrollables

Empresa OLAM J&CS.R.L Operacion 8
Area Produccion Tiempo 1005.00 E Transporte 1
Producto Puerta enrollable Distancia = Espera 1
Responsable Lee jordan Alcarazo Cardenas Método Pre-test 2 Inspeccidon 1
Observaciones Mes Marzo Almacén 0

N° Descripcion de la actividad Simbologia Tiertrpo Distancia

) » ) ] v (min) (mts)

1 Recepcion de la materia prima — 8.00

2 Verificar el tipo y las medidas de la plancha =5 4.50

3 Trasladar al disefio e 2.50 3.5

4 Medir la plancha I?q 120.00

5 Trazar de acuerdo al disefio L 120.00

6 Cortar las piezas 60.00

7 Verificar las medidas cortadas /——-5 5.00

8 Armar 300.00

9 Realizar el acabado "I 25.00

10 Pintar el color solicitado por el cliente ’I 180.00

11 Instalar » 180.00

Total 8 1 1 0 1005.00 3.5

Fuente: elaboracién propia

De la tabla anterior, el tiempo que se requiere para fabricar una puerta enrollable es de 1005.0 minutos/puerta

(16.75horas/puerta que equivale a 2 dias laborales) y una distancia de 3.5 metros.
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4.1.4. Tiempos observados para el proceso de fabricacion de puertas enrollables

De la tabla 2, se obtuvo que el tiempo de ciclo es de 1005.00 minutos, lo cual no indica la tabla general electric (anexo 7), si el
tiempo del ciclo es mayor a 40 minutos, entonces el nimero de observaciones como minimo son tres observaciones. Es por ello,
que la presente investigacion considero tres observaciones y cada observacion equivale a una puerta enrollable. Para ello, se usé
del crondmetro digital usando la técnica de cronometraje con vuelta a cero, se registraron los siguientes tiempos tomando tres

puertas enrollables:

Tabla 3. Toma de registros de los tiempos observados de los procesos de las puertas enrollables (minutos)

N° Actividad 0B 1 0B2 0B3 Tiempo prOTr:idr:‘:ti‘:)Observadé”
1 Recepcion de la materia prima 8 8.25 7.75 8
2 Verificar el tipo y las medidas de la plancha 4.5 4.75 4.25 4.5
3 Trasladar al disefio 2.5 2 3 2.5
4 Medir la plancha 120 120 120 120
5 Trazar de acuerdo al disefio 120 120 120 120
6 Cortar las piezas 60 60 60 60
7 Verificar las medidas cortadas 5 5.25 4.75 5
8 Armar 300 301 299 300
9 Realizar el acabado 25 25 25 25
10 Pintar el color solicitado por el cliente 180 179 181 180
11 Instalar 180 181 180 180
Total 1,005

De la tabla 3, se ha considerado una muestra de 3 observaciones que equivale a 3 puertas enrollables, indicando que el tiempo

observado promedio es de 1,005 minutos/puerta (equivale a 16.75 horas).
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4.1.5. Tiempo estandar de la puerta enrollable actual de la empresa

Asimismo, se presenta el calculo del tiempo estandar de acuerdo a las actividades involucradas en el proceso de fabricacion de

puertas enrollables, como se indica en la siguiente tabla:

Tabla 4. Calculo del tiempo estdndar de puerta enrollable— pre test

Empresa | OLAM J&C S.R.L Area Produccién
Método PRE TEST POST TEST Proceso Puerta enrollable
Promedio WESTINGHOUSE Tiempo SUPLEMENTOS Tiempo
N° | operacion obsorvado T E (P 1SS Gl mimuosy TP VOO s
(minutos)
1 Recepcién de la materia prima 8.0 -0.05 |0 -0.03 |0 92 7.36 9 4 8.0
2 Verificar el tipo y las medidas de | 4.5 -0.05 |0 -0.03 |0 92 414 9 4 5.0
la plancha
3 Trasladar al disefio 25 -0.05 |0 -0.03 |0 92 2.30 9 4 3.0
4 Medir la plancha 120.0 0 0 -0.06 |0 94 112.80 9 4 127.0
5 Trazar de acuerdo al disefio 120.0 0 0 -0.03 |0 97 116.40 9 4 132.0
6 Cortar las piezas 60.0 -0.005 |0 -0.03 |0 97 57.90 9 4 68.0
7 Verificar las medidas cortadas 5.0 0 0 -0.03 |0 97 4.85 9 4 6.0
8 Armar 300.0 0 0 -0.03 |0 97 291.00 9 4 329.0
9 Realizar el acabado 25.0 -0.05 |0 0 0 95 23.75 9 4 27.0
10 Pintar el color solicitado por el | 180.0 0 0 -0.03 |0 97 174.60 9 4 197.0
cliente
11 Instalar 180.0 0 0 -0.03 |0 97 174.60 9 4 197.0
TOTAL 1005.0 970.00 1098.0
. H: Habilidad, E: Esfuerzo, CD: Condiciones, CS: Consistencia y FV: Factor de valorizacion F: Fijo o
Leyenda: } ;
constantes y V: Variables

Fuente: elaboracion propia

21



Con el desarrollo de la tabla 4, se procedio a calcular el tiempo estandar considerando la tabla de Westinghouse (anexo 8) y los
tiempos suplementarios (anexo 9), lo que nos indica que para la fabricacion de una puerta enrollable el tiempo estandar es de

1098.0 minutos/puerta.
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4.1.6. Célculo de la productividad parcial actual de la empresa OLAM J&C

S.R.L

Se estima la productividad para los meses de marzo a abril, considerando que el

estudio, se ha enfocado en las puertas enrollables.

Tabla 5. Productividad parcial pre test de puerta enrollable - marzo 2023

Empresa: OLAM J&C S.R.L Método: PRE TEST\ POST TEST
Lee jordan Alcarazo Cardenas P L
Encargados .] . Area Produccion
Junior Elar Castillo Haro
DIMENSION TECNICA INDICADOR
Observacion directa y o .
EFICIENCIA analisis documental Eficiencia= Tiempo real/Tiempo programado
EFICACIA Observamonj . directa y Eficacia= cantidad producida/cantidad programada
analisis documental
PRODUCTIVIDAD Observamor) . directa y Productividad = eficiencia * eficacia
analisis documental
A B C D E=A/B F=C/D G=E X F
DIA Tiempo Cantidad Cantidad | oiencial EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
i d ducid d
Tiempo real | programado p(ruomsg:j)a pr(ﬂg{ggdz; a %) %) PARCIAL (%)
1
7 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29
3
2 2196.73 2880 2 3 76 67 51
5
6 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29
7
3 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29
9
10 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29
11
™ 2196.73 2880 2 3 76 67 51
13
m 2196.73 2880 2 3 76 67 51
15
16 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29
17
18 2196.73 2880 2 3 76 67 51
19
20 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29%
21
22 2196.73 2880 2 3 76 67 51
23
24 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29
TOTAL 22516.4415 34560 20.5 36 65.15 56.94 37.87

Fuente: elaboracion propia

De la tabla 5, la productividad parcial para el mes de marzo es de 37.87% por

debajo del 50.0% lo que significa que se tiene que dar solucion a las causas que

lo generan, la eficiencia de 65.15% vy la eficacia de 56.94%.
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Tabla 6. Productividad parcial pre test de puerta enrollable - abril 2023

Empresa: | OLAM J&C S.R.L Método: | POST TEST
Encargado | Lee jordan Alcarazo Cardenas . -
. . Area Produccién
S Junior Elar Castillo Haro
DIMENSION TECNICA INDICADOR
Observacion directa y e .
EFICIENCIA analisis documental Eficiencia= Tiempo real/Tiempo programado
EFICACIA Observamor’]. . directa y Eficacia= cantidad producida/cantidad programada
analisis documental
PRODUCTIVIDAD Observamor']. . directa y Productividad = eficiencia * eficacia
analisis documental
A B C D E=A/B F=C/D G=EX F
DIA . Tiempo Cantidad Cantidad EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
Tiempo real | programado [?Lcr)]cli;;:éc)ia pr(?]?“fggﬁda %) %) PARCIAL (%)

1

5 2196.73 2880 2 3 76 67 51

3

4 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29

5

6 2196.73 2880 2 3 76 67 51

7

3 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29

9

10 2196.73 2880 2 3 76 67 51

11

P 2196.73 2880 2 3 76 67 51

13

" 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29

15

16 2196.73 2880 2 3 76 67 51

17

13 2196.73 2880 2 3 76 67 51

19

20 1647.54 2880 1.5 3 57 50 29

21

2 2196.73 2880 2 3 76 67 51

23

24 2196.73 2880 2 3 76 67 51
TOTAL 24163.986 34560 22 36 69.92 61.11 43.43

Fuente: elaboracion propia

De la tabla 6, la productividad parcial para el mes de abril es de 43.43% por debajo

del 50.0% lo que significa que se tiene que dar solucién a las causas que lo

generan, la eficiencia de 69.92% vy la eficacia de 61.11
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4.1.7. Situacion actual de las 5S

Tabla 7. Estimacion de las 5S en el mes de marzo del 2023 - situacion actual

Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Mantener
Material e EL 7 P N - - Indicador
Dia Mat'e'riales es mat:r?ales Materialles Materiales gzggg{zz Limpiezas Limpiezas Lilr?]%'; eza Acti\{idades Actividades Estandg\relzauon gﬁigz plgﬁglatgggsen ) c!e.
clasificados eX|stSente innec(;s)arios necesarios | atendidos (%) realizadas | programadas (%) realizadas | programadas Procesos (%) alas ET las ET D|sz:o|/;z)l|na
0,
1 45 150 30 54 112 48 3 6 50 10 15 67 1 2 50
2 48 150 32 42 113 37 2 6 33 11 15 73 0 2 0
3 48 150 32 47 119 39 2 6 33 10 15 67 1 2 50
4 48 150 32 42 134 31 3 6 50 10 15 67 1 2 50
5 53 150 35 47 120 39 3 6 50 11 15 73 1 2 50
6 54 150 36 48 127 38 3 6 50 10 15 67 0 2 0
7 55 150 37 45 126 36 2 6 33 10 15 67 1 2 50
8 49 150 33 56 119 47 2 6 33 12 15 80 1 2 50
9 54 150 36 57 131 44 3 6 50 10 15 67 0 2 0
10 45 150 30 56 106 53 2 6 33 11 15 73 1 2 50
11 49 150 33 40 108 37 2 6 33 10 15 67 0 2 0
12 45 150 30 48 115 42 2 6 33 10 15 67 0 2 0
13 47 150 31 49 127 39 2 6 33 10 15 67 1 2 50
14 49 150 33 53 103 51 3 6 50 12 15 80 1 2 50
15 57 150 38 42 134 31 2 6 33 10 15 67 1 2 50
16 57 150 38 51 114 45 1 6 17 12 15 80 1 2 50
17 48 150 32 51 135 38 1 6 17 12 15 80 0 2 0
18 46 150 31 54 105 51 3 6 50 10 15 67 0 2 0
19 45 150 30 43 124 35 2 6 33 12 15 80 1 2 50
20 49 150 33 52 114 46 1 6 17 11 15 73 1 2 50
21 51 150 34 55 117 47 3 6 50 11 15 73 0 2 0
22 55 150 37 53 126 42 1 6 17 12 15 80 1 2 50
23 45 150 30 55 106 52 1 6 17 11 15 73 0 2 0
24 53 150 35 51 112 46 3 6 50 10 15 67 0 2 0
T 1195 3600 33 1191 2847 42 52 144 36 370 240 35 14 48 29

Fuente: elaboracion propia
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Segun la tabla 7, la primera S que indica la eliminacion de materiales innecesarios
es de 33.0% encontrando que existe objetos que no deben estar en el almacén por
lo tanto deben ser reubicados, solo quedandose con las herramientas, equipos y
maquinas en estado operativo y necesarios para el proceso productivo, la segunda
S que indica los materiales existentes es de 42.0% debido al mal orden de sus
herramientas y su mesa de trabajo, haciendo que el operario realice busquedas
innecesarias de sus herramientas, la tercera S indica que el indice de limpieza es
de 36.0% considerando que la limpieza de su éarea de trabajo es diaria
considerando que son seis areas de evaluacion, la cuarta S indica que la
estandarizacion de procesos considerando que son 11 actividades programadas
para la fabricacion de la puerta enrollable y se evidencio desperdicios en los pisos
y su area en inadecuadas condiciones, lo cual se identifico que realizan mas de lo
programado buscando herramientas, buscando los materiales, buscando el plano,
y otros, la quinta S indica indicador de disciplina es de 29.0% es por ello, que no se
cumple con las 5S en el area de produccion apareciendo los paradigmas, “a mi me

pagan por trabajar no para limpiar”, “no limpia mi casa y voy a limpiar aqui”, “si me
pongo a limpiar entonces no cumpliré con mi programacion diaria”, la limpieza es

para las mujeres y no para los hombres”.

5S 2S

4S 3S

Figura 4. Diagrama de las 5S del mes de marzo del 2023
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Tabla 8. Estimacion de las 5S en el mes de abril del 2023 - situacion actual

Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Mantener
Eliminacién ’ Auditorias liTeelar
Dia | Materiales Materiales r?élteriales Materiales | Materiales gﬁﬁgﬁzz Limpiezas | Limpiezas L?g:;?eza Actividades | Actividades Iézt;?gglszsscmn feﬁiﬁ%gﬁ ZI:T;adas
clasificados | existentes innecesarios | necesarios atendidos (%) realizadas | programadas (%) realizadas programadas (%) alas ET ET dls?(;ﬁ)l)ma

(%) i
1 51 150 34 41 112 37 3 6 50 11 15 ‘ 73 1 2 ‘ 50
2 48 150 32 52 113 46 2 6 33 12 16 ‘ 75 0 2 ‘ 0
3 45 150 30 52 119 44 2 6 33 10 17 ‘ 59 1 2 ‘ 50
4 53 150 35 45 134 34 3 6 50 11 18 ‘ 61 1 2 ‘ 50
5 51 150 34 48 120 40 3 6 50 10 19 ‘ 53 1 2 ‘ 50
6 48 150 32 52 127 41 3 6 50 12 20 ‘ 60 0 2 ‘ 0
7 45 150 30 42 126 33 2 6 33 11 21 ‘ 52 1 2 ‘ 50
8 55 150 37 41 119 34 2 6 33 12 22 ‘ 55 1 2 ‘ 50
9 53 150 35 50 131 38 3 6 50 11 23 ‘ 48 0 2 ‘ 0
10 50 150 33 43 106 41 2 6 33 11 24 ‘ 46 1 2 ‘ 50
11 54 150 36 42 108 39 2 6 33 10 25 ‘ 40 0 2 ‘ 0
12 50 150 33 43 115 37 2 6 33 11 26 ‘ 42 0 2 ‘ 0
13 50 150 33 51 127 40 2 6 33 11 27 ‘ 41 1 2 ‘ 50
14 45 150 30 50 103 49 3 6 50 10 28 ‘ 36 1 2 ‘ 50
15 48 150 32 41 134 31 2 6 33 12 29 ‘ 41 1 2 ‘ 50
16 55 150 37 42 114 37 1 6 17 10 30 ‘ 33 1 2 ‘ 50
17 52 150 35 48 135 36 1 6 17 12 31 ‘ 39 0 2 ‘ 0
18 50 150 33 53 105 50 3 6 50 12 32 ‘ 38 0 2 ‘ 0
19 55 150 37 44 124 35 2 6 33 11 33 ‘ 33 1 2 ‘ 50
20 55 150 37 43 114 38 1 6 17 12 34 ‘ 35 1 2 ‘ 50
21 52 150 35 50 117 43 3 6 50 12 35 ‘ 34 0 2 ‘ 0
22 50 150 33 45 126 36 1 6 17 12 36 ‘ 33 1 2 ‘ 50
23 50 150 33 47 106 44 1 6 17 11 37 ‘ 30 0 2 ‘ 0
24 47 150 31 48 112 43 3 6 50 11 38 ‘ 29 0 2 ‘ 0
T 1212 3600 34 1113 2847 39 52 144 36 268 636 ‘ 45 14 48 ‘ 29

Fuente: elaboracion propia

27



Segun la tabla 8, la primera S que indica la eliminacién de materiales innecesarios
es de 34.0% encontrando que existe objetos que no deben estar en el almacén por
lo tanto deben ser reubicados, solo quedandose con las herramientas, equipos y
maquinas en estado operativo y necesarios para el proceso productivo, la segunda
S que indica los materiales existentes se mantuvo al mes anterior de 39.0% debido
a que continua el mal orden de sus herramientas y su mesa de trabajo, haciendo
que el operario realice busquedas innecesarias de sus herramientas y hasta las
pierda y se tenga que comprar nuevamente, la tercera S indica que el indice de
limpieza es de 36.0% considerando que la limpieza de su area de trabajo es diaria
considerando que son seis areas de evaluacion, la cuarta S indica que la
estandarizacion de procesos considerando que son 11 actividades programadas
para la fabricacion de la puerta enrollable y se evidencio desperdicios en los pisos
y su area en inadecuadas condiciones, lo cual se identifico que realizan mas de lo
programado buscando herramientas, buscando los materiales, buscando el plano,
y otros, la quinta S indica indicador de disciplina es igual al mes anterior de 29.0%
es por ello, que no se cumple con las 5S en el area de produccién apareciendo los

LIS

paradigmas, “a mi me pagan por trabajar no para limpiar”, “no limpia mi casa y voy

a limpiar aqui”, “si me pongo a limpiar entonces no cumpliré con mi programacion

diaria”, la limpieza es para las mujeres y no para los hombres”.

Seriesl = Series2

1

0,5
0,4
0,3

6 2
0,2
0,1
0

5 3

4

Figura 5. Diagrama de las 5S del mes de abril del 2023
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4.1.8. Situacion actual del VSM

Para la estimacion del mapa de flujo del valor (VSM), se identifica el cuello de botella

gue genera una baja productividad en el area de produccion:

Para ello, se desarrolla mediante las siguientes fases: O Fase I:

Identificacion del cliente y el proveedor

4 y Y ,—| Proveedor]
e Gestion
obra SAC ® Enesa

;[ Cliente ] > g

Figura 6. Esquema de identificacion del cliente y proveedor

Asimismo, se calcula la demanda diaria y takt time, como se muestra a continuacion:
Para la demanda diaria:

Demanda semanal
Demanda diaria =

Nedias laborales semanal

6 unidades/semanal
Demanda diaria = = 1 unidad/dia

6 dias/semana

Para el takt time:

Tiempo disponible
Takt time =

Demanda del cliente
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8 horas/dia 60minutos 60 segundos

Takt time=-------------==--m oo
1 unidad/dia

Takt time= 2,880 segundos

Luego se procede a disefiar el esquema de la fase |, como se muestra en la
siguiente figura:

CONTROL DE

1 PRODUCCION

U

CLIENTE PROVEEDOR
6

Demanda Semanal unidades

1.2 Demanda Diaria 1 unidad

&

Takt Time 2,880 segundos

Figura 7. Identificacion de la demanda diaria y el takt time

Fase IlI: Identificacidon de la frecuencia del envié al cliente y proveedor Para ello, se

identifica el método y frecuencia de envio

21 >
PROVEEDO
R
conTROLDE | T}
CLIENTE PRODUCCION EEL
] Semana
l—o——h?)l? Demanda Semanal 6 unidades
z_‘g Demanda Diaria 1 unidad
: Semana Takt Time 2,880 | segundos

Figura 8. Identificacion del envié al cliente y del proveedor
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Fase lll. Identificacién del proceso de fabricacion

Para la fabricacién de puertas enrollables requiere de 6 procesos productivos que
son (recepcion de MP, disefio, cortado, armado, acabado e instalacién), como se

indica en la siguiente figura:
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DEMANDA MENSUAL 6

Unidades

DEMANDA SEMANAL 1

unidad

TACK TIME 2,880 Segundos
= i g '}
' ' CONTROL DE
PRODUCCION
PROVEEDOR CLIENTE
SEMANAL < v SEMANAL
=
RECEPECION DISENO CORTE ARMADO ACABADO INSTALADO
1 1 1 1 1 1
QO QO O/ QO (o] QO
CcT CcT CcT CcT CcT CcT
ST ST ST

ST

Figura 9. Esquema de las areas que involucra el proceso de fabricacion de la puerta enrollable
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e Fase |V: Realizacion del esquema final

MATERIA PRIMA

10 Planchas defiemo

DEMANDA MENSUAL | 6 Unidades
DEMANDASEMANAL | 1 unidad
TACK TIME 2,880 Segundos
CONTROL DE
PRODUCCION
'\c)m.‘;:.:;:?"'-- -._____%Ee:r-""-t CLIENTE
SEMANAL
DIARLO DIARIO DIARIO DIARIO DIARIO
RECEPCION DISENO CORTE ARMADO ACABADO INSTALACION
1 1 == =¥ 1 = 1 == 1
o/ o/ e Ne e
780 cr 15701 | sequna cr 2405 undo: cr 19730 | sequnco: T 13448 | cepundor cr 11838 | sepundos
13 sT win sT 73 Minutos ST 329 Minutos sT 224 Minutos sT 197 Minutos
6 unidades Lote 6 unidades Lote 5 dades Lote 6 unidades Lote 6 uridades
Dias Dias Dias Dias
Segundos Segundos | | Segundos Segundos Segundos | Segundos

Takt time = 2,880 segundos = 48 minutos

PRODUCTO
TERMINADO

Figura 10. Esquema final del VSM

Segun la figura 10, segun el valor del takt time se identificaron cuatro areas que ocasionan cuello de botella como el disefio, corte,

armado, acabado e instalacion, debido a que el valor del takt time es mayor al tiempo de ciclo. A continuacién, se estima el VSM pre

test:
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Tabla 9. Estimacion del VSM - pre test

Tiempo que agrega valor al

Tiempo de entrega

Proceso productivo

Area producto total (%) Estado
(minutos) (minutos)

Recepcién 13 48 27 | No existe cuello de botella
Disefio 262 48 546 | Si existe cuello de botella
Corte 74 48 152 ‘ Si existe cuello de botella
Armado 329 48 685 ‘ Si existe cuello de botella
Acabado 224 48 467 ‘ Si existe cuello de botella
Instalacion 197 48 410 ‘ Si existe cuello de botella

Fuente: elaboracion propia

Segun la tabla 9, nos indica que las seis areas de produccion, son cinco areas que presenta cuello de botella, ocasionando una

baja productividad en la fabricacion de puertas enrollables. Por lo cual, te indica, que se tiene que dar solucién inmediata a las

causas identificadas con el Diagrama de Pareto.

4.1.9. Situacion actual del Kanban

Para la estimacion del kanban es necesario indicar que, para el proceso de la fabricacién de puerta enrollable, se mesturan los

registros de los productos entregados fuera de tiempo como se indica en la siguiente tabla:
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Tabla 10. Estimacion del Kanban para marzo a abril del 2023 — pre test

N° pedidos entregados fuera de
tiempo al cliente N° total de pedidos entregados %PEFT
Periodo
Marzo 9 21 44
Abril 9 22 41

Fuente: elaboracion propia

Segun la tabla 10, el resultado del %PEFT (% de pedidos entregados fuera de tiempo al cliente), para el mes de marzo es de 44.0%
lo que significa que de 21 puertas ,9 de ellas fueron entregados fuera de fecha con atrasos, incumpliendo con la fecha estimada al

cliente, para el mes de abril es de 41.0% lo que significa que, de 22 puertas entregadas, 9 de ellas fueron entregados fuera de

fecha, incumpliendo con el cliente.

4.2. Disefiar y aplicar la metodologia Lean Manufacturing en el area de produccion de la empresa OLAM J&C S.R.

Asimismo, se elaboré el cronograma de ejecucion de las actividades de implementacion del Lean Manufacturing, desarrollado en

el mes de agosto del 2023, se muestra lo siguiente:
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Tabla 11. Cronograma de actividades de implementacion del Lean Manufacturing — agosto 2023

N Tiempo de ejecucion del mes de agosto 2023
. | LM Actividades
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 26 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Clasificar los productos con las
1 tarjetas rojas
Ordenar con los rétulos de los
2 productos
3 Crear el horario de limpieza
4 Crear el check list de limpieza
) | Aplicar el check list de
5| W | limpieza
Elaborar el manual de
6 procedimiento
7 Colocacion de la Gigantografia
8 Colocar los tachos de basura
9 Realizar las capacitaciones
1 Eliminar o reducir los tiempos
0 que generan cuello de botella
1 2 Elaborar el manual de
1 ) | procedimiento de fabricacion
>
1 Realizar la ficha técnica del
2 producto
1 Elaborar las tarjetas del
3 kanban
1
4 ¢ | Colocar el tablero Kanban
(5]
1
1 € | Registrar las tarjetas y
5 Q colocarlo en el tablero

Fuente: Elaboracién propia
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1. Metodologia delas 5S
1.1. Clasificar
Para la clasificacion, se elaboro el flujograma de procedimiento de ejecucion del

primer pilar, como se indica en la siguiente figura:

Coger la maquina/ herramienta/equipo
para realizar la evaluacion

Se ubica a su

¢ Requiere tarjeta
roja?

Coger una tarjeta roja para realizar su
registro

Registrar la tarjeta roja con los 10 pasos
(figura 10).

Colocar la etiqueta roja en la maquina/
herramienta/equipo para realizar la
evaluacion

[ Realizar su registro en el formato

N

Figura 11. Flujograma de la primera S
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Para la clasificacion de los productos se utilizé las tarjetas rojas, para determinar el

estado del producto, lo cual permite clasificar correctamente cada uno, logrando un

espacio optimo del almacén.

TARJETA ROJA5°S \‘

Informacion Gen
Propuesta por_____Responsablede Area
Area/Depto
Descripcion de articulo

CATEGORIA
B \iquina/equipo WM Material gastable
Herramienta B 1ateria prima
Instrumento oo Trabajo en proceso
Partes eléctricas MM producto terminado

Partes mecanicas MM Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE T. TA
Innecesario Defectuoso
Fuera de especificaciones Otros
Otros

ACCION REQUERIDA
Eliminar
Agrupar en espacio separado
Retomar
Otros
Fechainicio:_/ / Final de laaccion:_/ /

Figura 12. Tarjeta roja - primera S

Para ser utilizado la tarjeta roja fue necesario considerar lo siguiente para el

registro:
1. Propuesta por: el nombre del responsable del registro de la tarjeta roja
2. Responsable del area: datos completos del encargado del area de
evaluacion
3. Area: el lugar especifico de evaluacion
4. Descripcién del producto: nombre del objeto a evaluar
5. Categoria: marcar lo que le corresponde de acuerdo a lo observado
6. Comentario: no es obligatorio solo si es necesario a criterio del evaluador
7. Razon de la tarjeta: motivo del uso de la tarjeta con respecto al producto
8. Accion requerida: indica la medida a tomar
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9. Fecha de inicio: indicar fecha de acuerdo dia/mes/afio cuando se inicia la

evaluacion del producto.
10. Fecha de accion: indicar fecha de acuerdo dia/mes/afio cuando se termina

la evaluacion del producto.
A continuacion, se muestra la aplicacion de las etiquetas rojas en el area de

produccion:

Tabla 12. Evidencia del uso de las etiquetas rojas

Herramienta Descripcion

Motivo:

Se evidencié el
oxicorte por falta
de mantenimiento
no esta se
encuentra
operativo.
Accion:
Mantenimiento

para ser
reintegrado a
produccion.
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Motivo:

Se evidencio que
estos tubos son
deben estar en el
area de
produccion.
Accion:

Reubicar al
almacena de

productos
terminados

Motivo:
Recipiente de
pintura vacio que
solo ocupa
espacio.
Accion:

Reciclar para

proceder a vender
como plastico.
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Motivo:

Pernos que
se encontro en el
area de
produccion.
Accion:
Reubicar,
trasladar al
almacén para
manejar un mejor
control de las

herramientas,

materiales y
utensilios  para
produccion.

Fuente: elaboracion propia con informacién de la empresa
A continuacién, se muestra el resumen de todas las herramientas, maquinas y

materiales encontrados en el area de produccion, lo cual se tomé una medida de

accion con la finalidad de eliminar o reubicar lo innecesario en el area de estudio.
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Tabla 13. Registro de la informacién obtenidas de las tarjetas rojas

Accién
N° Objetos Categoria Razon Cantidad Unidad Espacio Eliminar por Observacion
P . P Mantenimiento Reubicar | Reciclar
correcto innecesario

Lata}s de pintura Herramientas | Innecesario |6 Unidad 0 3 0 0 3
1 vacias
2 II_IZ:;SS de  pintura Herramientas | Innecesario | 4 Unidad 0 0 0 4 0 Trasladar al almacén

Latas_ de pintura Herramientas | Innecesario |5 Unidad 0 2 0 0 3 Trasladar al almacén
3 vencidas
4 | Amoladoras Maquina necesario 2 Unidad 2 0 0 0 0
5 Taladros Maquina necesario 2 Unidad 2 0 0 0 0
6 Retazos de fierro Herramientas | Innecesario |20 Unidad 0 0 0 0 20
7 Planchas de fierro Herramientas | Innecesario | 20 Unidad 0 0 0 20 0 Trasladar al almacén
8 Bolsas Herramientas | Innecesario |5 Unidad 0 5 0 0 0
9 Cartones rotos Herramientas | Innecesario |3 Unidad 0 3 0 0 0
10 | Lijas usadas Herramientas | necesario 5 Unidad 5 0 0 0 0
11 | Lijas rotas Herramientas | Innecesario |5 Unidad 0 5 0 0 0

Lijas nuevas sin usar ) ) )

Herramientas | Innecesario | 8 Unidad 0 0 0 8 0 Trasladar al almacén

12
13 | Brocas rotas Herramientas | Innecesario |3 Unidad 0 3 0 0 0
14 | Brocas usables Herramientas | Innecesario |6 Unidad 0 0 0 6 0 Trasladar al almacén

Machos incompletos i _ ) Trasladar al almacén

Herramientas | Innecesario | 3 Unidad 0 0 0 3 0
15
16 | Machos rotos Herramientas | Innecesario |2 Unidad 0 2 0 0 0
‘ 17 ‘ Botellas de tinner vacios| Herramientas Innecesario 3 Unidad 0 0 0 0 3
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Botellas de tinner con

. Herramientas Innecesario 2 Unidad 0 2 Trasladar al almacén
18 | contenido
Colocar al érea de
Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 0 produccién
19 | Compresora malograda
20 | Toma corriente roto Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 Trasladar al almacén
21 | toma corriente usable | Herramientas necesario 2 Unidad
22 | Maquina tig Maquina necesario 1 Unidad 1 0
23 | Maquina mig Mdquina necesario 1 Unidad 1 0
Compresora de aire Maquina necesario 2 Unidad 2 0
24 | usable
25 | Escalera de fierro Herramientas necesario 2 Unidad 2 0
26 | Cortadora Herramientas necesario 1 Unidad 1 0
27 | Disco de corte usados Herramientas necesario 5 Unidad 0
28 | Disco de corte nuevos | Herramientas Innecesario 6 Unidad 0 6 Trasladar al almacén
Guantes de badana Herramientas Innecesario 3 Unidad 0 0
29 | rotos
Varillas d Idad
artas . € soldadura Herramientas necesario 10 Unidad 10 0
30 | consumida
varillas de soldadura
Herramientas Innecesario 10 Unidad 0 10 Trasladar al almacén
31 | nuevas
32 | Polifanes usados Herramientas necesario 5 Unidad 5 0
33 | Strech fill usados Herramientas necesario 1 Unidad 1 0
Cartén del strech
fill Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 0
34 | T
35 | Botellas de agua vacias | Herramientas Innecesario 4 Unidad 0
36 | ReglasenlL Herramientas Innecesario Unidad 2 Trasladar al almacén
37 | Retazos de tubos Herramientas Innecesario 3 Unidad 3 Trasladar al almacén
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38 | Remaches sueltos Herramientas Innecesario 6 Unidad 0 0 6 0 Trasladar al almacén
39 | Tambores Herramientas Innecesario 2 Unidad 0 0 2 0 Trasladar al almacén
40 | Pernos Herramientas Innecesario 10 Unidad 0 0 10 0 Trasladar al almacén
Guantes de badana
Herramientas necesario 6 Unidad 6 0 0 0
41 | usables
42 | Desarmadores Herramientas Innecesario 2 Unidad 0 0 2 0 Trasladar al almacén
43 | alicates Herramientas Innecesario 3 Unidad 0 0 3 0 Trasladar al almacén
44 | martillo Herramientas necesario 2 Unidad 2 0 0 0 Trasladar al almacén
45 | llaves allent Herramientas Innecesario 3 Unidad 0 0 3 0 Trasladar al almacén
i d h Trasladar al al &
.plnzfas erechae Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 0 1 0 rasiadarataimacen
46 | izquierda
47 | Cuchillas Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 1 Trasladar al almacén
48 | Sogas rotas Herramientas Innecesario 1 Unidad 1 0 Trasladar al almacén
49 | Soga usable Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 0 1 0 Trasladar al almacén
50 | arnés de seguridad Herramientas Innecesario 1 Unidad 0 0 1 0 Trasladar al almacén
Total 204 47 27 94 34

Fuente: elaboracion propia

los innecesarios fueron reubicados 94, reciclados 34 y eliminados 27

De la tabla anterior, se evidencia que son un total de 157 productos innecesarios y los productos necesarios son 47, lo cual de
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e Ordenar
Para el orden, se elaboro el flujograma de procedimiento de ejecucion del segundo

pilar, como se indica en la siguiente figura:

Se cogen los productos encontrados en
el &rea de produccion

¢Que pasa con lo ( Se reubican o
productos con
tarjeta roja? L eliminan

Se orden los productos sin tarjeta roja

Disefiar los rétulos en los estantes para
la ubicacion y el orden

Pegar los rétulos en su lugar
correspondiente

[ Realizar el plano para mantener el orden ]

Figura 13. Flujograma de la segunda - S
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Se colocaron los rétulos en los andamios para ubicar correctamente los materiales,

ubicados en el area de produccion.

PERNOS

Figura 14. Rétulos de los materiales y herramientas del area de produccién

Presenta la siguiente descripcion:
Nombre de letra: Arial
Formato: negrita
Tamaio: 65
Color: azul y amarrillo
Medidas:
Altura: 25.0 cm
Ancho: 15.0 cm
Material:
Papel tipo adhesivo
Segun la figura anterior, los rétulos para los materiales y herramienta presentan
esa estructura, para el orden de los productos haciendo que sea sencillo y rapido
el proceso de ubicar, para posterior a su uso por los operarios de producciéon. Para
el area de produccién también se colocaron los rotulos con sus respectivos

nombres, lo cual presenta la siguiente estructura el rotulo:

CORTE

Figura 15. Rétulos de las areas de produccion
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Presenta la siguiente descripcion:

Nombre de letra: Arial
Formato: negrita
Tamafio: 75
Color: azul y amarrillo
Medidas:
Altura: 30.0 cm
Ancho: 18.0 cm
Material:

Papel tipo adhesivo

Debido a todas esas indicaciones se procedié a colocar los rétulos en el area de

produccion, asimismo, se ordenaron los productos, herramientas o equipos, como

se muestra en las siguientes evidencias:




Segun la figura 16, el operario se encuentra separando los productos para luego
ubicarlo dependiendo si es herramienta, equipo o materiales, y ser colocado en el
lugar que le corresponde, con la finalidad de establecer un orden, para cuando se
requiera pueda utilizarse rapidamente, sin demoras en la busqueda.

Después se colocaron los rétulos segun las indicaciones, y procedid a ordenar
todos los productos, herramientas, equipos y otros, que no contaban con etiqueta
roja, estableciendo un lugar de ubicacion, y los productos que contaban con la
etiqueta roja fueron eliminados, reciclados, reubicados y mantenimiento. Asimismo,
se estableci6 el orden del area de produccion de la siguiente manera:

Figura 17. Se ubicaron segun su rotulo

Fuente: propia de la empresa
Se pegaron los rétulos en los andamios y se colocaron los materiales, productos,

equipos y maquinaria, segun el lugar que le corresponde. Asimismo, se elaboré las

etiquetas del area de produccion, como se muestra en la siguiente figura:
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ZONA DE
ARMADO

EQU. DE
CORTE

MAQ. DE
SOLDAR

ALM. DE
MATERIAL

VNIJOI40

HHSS

ALM. DE
HERRAMIENTA

Figura 18. zona de planta
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Figura 19. Etiquetados de las maquinas de produccion
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Segun la figura anterior, se colocaron los rotulos con las siete areas de produccion,
como: maquina de soldar, mesa de trabajo, taladro, almacén de material, zona de

armado y almacén de herramienta. Como se indica en las siguientes figuras:

Maquina de soldar

Este proceso consiste en soldar utilizando
la fijacion del material con la fundicion, lo
gue permite unir piezas, y cuando se enfria
hace que se convierta en una unién
estable y resistente. Ademas, este
proceso se realiza mediante el uso del

electrodo, denominado arco

Taladro de banco

Es una herramienta de banco que

permite atornillar las piezas metélicas,

permite  realizar agujeros conj

precision en metal u otros materiales.

Figura 20. Maquina de taladro de banco propia de la empresa
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e Limpiar
Para la limpieza del area se elaboré un cronograma de limpieza, lo cual es realizado

una vez al dia por los operarios de produccion, indicando que cada trabajador se

encarga de su respectivo lugar, con tiempo de duracion de 15.0 min, antes de

terminar su jornada laboral, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 14. Horario de programacion de limpieza en el area de produccion

Hora

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Sabado

Domingo

8:00 | a.m.

9:00|a.m.

10:00 | a.m.

11:00 | a.m.

12:00 | p.m.

13:00 | p.m.

Refrigerio

14:00 | p.m.

15:00 | p.m.

16:00 | p.m.

17:00 | p.m.

18:00 | p.m.

Limpieza

Limpieza

Limpieza

Limpieza

Limpieza

Limpieza

Fuente: elaboracién propia

Para cumplir con la limpieza los trabajadores deben utilizar los siguientes productos,

como.

 Escobas de metal, este permite barrer limpiando y despejando los pisos de

desechos no deseados.

« Recogedor de metal, un recipiente que permite depositar la basura con la

ayuda de la escoba.

* Trapos industriales, permite limpiar y eliminar polvos de las herramientas,

equipos y maquinas, manteniendo limpio para su uso.

* Lejia industrial, es un producto quimico que se utiliza para eliminar bacterias,

limpiando en el piso y secandolo, para mantener limpio de bacterias.

+ Tachos de basura, son los recipientes que se van a depositar desechos como

plasticos, metal, vidrio y otros.
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Asimismo, se elaboré la ficha de evaluacion de limpieza, lo cual se muestra

continuacion:

CHECK LIST DE LIMPIEZA

Area Produccion Formato n°001-2023

Sub-drea: Corte Ano 2023
Datos de lainspeccidn de Limpieza

2= | o Fecha:01../.08.../.2023..

Conformidad:........ccccceemmmeeereeeeeeeiiiniiiinnieeeeeeeeeeeeeeessessnnes Hora.......... 6:00 PM..........

Criterios de evaluacion

& @

1 Lailuminaria se mantiene de forma correcta
2 Las paredes se encuentran limpias X
3 Los pasadizos estdan libres de objetos innecesarios X
4 Elextintoresta en su lugar ) X
5 correspondiente X
6 Lossuelos estan limpios, secos y sin desperdicios X
7 Lamadaquinase encuentra limpiay ordenada X
8 Sus herramientas estan ordenadas y limpias X
9 No existen productos terminados en el piso X
10 Cumplen el horario de limpieza X
11 Mantiene limpio su mesa de trabajo X
12 Colocalos desperdicios en el luchar correspondiente X
13 Utiliza los materiales de limpieza para cumplir con su .
cronograma de limpieza
14 Cumple con los 15 minutos de limpieza X
1 Separa los desperdicios entre plastico, cartén vidrios y .
otros
Total 12 3

Figura 21. Registro del check list de limpieza

Se realizaron las evaluaciones segun el formato del Check list de evaluacion de
limpieza lo cual esta constituido por 15 puntos de evaluacién entre si o no, de

acuerdo a lo observado, considerando que son diarias y por cada area.

Considerando que la evaluacién de limpieza es diaria, realizada por cada operario
correspondiente en su lugar de trabajo (anexo 11), se muestra los resultados para

septiembre y octubre del 2023, lo cual se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 15. Resultados del mes de septiembre 2023

Fecha Recepcidn Disefio | Corte | Armado Acabado Instalacién

(%) (%) (%) (%) (%) (%)

01/09/2023 93 80 93 93 87 100
02/09/2023 99 95 99 96 97 93
04/09/2023 91 98 92 100 91 91
05/09/2023 93 99 93 94 90 96
06/09/2023 96 100 92 96 100 95
07/09/2023 99 90 90 96 99 97
08/09/2023 92 94 93 95 91 94
09/09/2023 99 91 91 95 91 96
11/09/2023 99 90 96 100 96 93
12/09/2023 90 99 94 90 97 91
13/09/2023 90 95 95 92 94 91
14/09/2023 95 96 92 94 96 93
15/09/2023 97 95 95 95 99 94
16/09/2023 96 93 96 90 93 93
18/09/2023 96 99 99 100 99 92
19/09/2023 93 92 93 96 100 99
20/09/2023 92 100 97 92 97 95
21/09/2023 97 100 100 95 90 93
22/09/2023 94 98 94 92 99 92
23/09/2023 94 99 94 100 98 95
25/09/2023 100 95 98 98 96 98
26/09/2023 92 90 96 96 94 97
27/09/2023 91 99 95 100 100 96
28/09/2023 96 93 93 99 95 92
29/09/2023 96 91 92 93 98 90
30/09/2023 99 98 95 92 98 90
Promedio 95 .95 95 95 96 94

Fuente: elaboracion propia

Para ser el primer de mes de evaluacion después de haber aplicado del nuevo método
trabajo, se muestra que el area que ha incumplido con las actividades es el area de
instalacion como dejar desperdicios el piso, no utilizando la escoba y el recogedor, sino
solo levanto los desechos colocandolo al tacho correspondiente, a diferencia del

acabado que es el que cumplié mas que los demas solo con la finalidad de mejorar en
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dejar bien barrido el piso, lo cual indico que no es costumbre pero ird mejorando (anexo

12). Asimismo, se muestra los resultados de octubre.

Tabla 16. Resultados del mes de octubre 2023

Fecha Recepcion | Disefio | Corte | Armado Acabado Instalacién
(%) (%) (%) | (%) (%) (%)
02/10/2023 99 98 98 95 96 95
03/10/2023 100 95 96 96 99 100
04/10/2023 95 99 95 96 97 100
05/10/2023 96 95 97 95 100 98
06/10/2023 97 100 98 99 97 96
07/10/2023 95 98 97 96 97 95
09/10/2023 99 95 96 97 97 98
10/10/2023 98 97 96 99 100 100
11/10/2023 97 99 96 99 95 97
12/10/2023 97 96 98 100 95 98
13/10/2023 99 97 97 97 96 100
14/10/2023 98 95 98 100 95 98
16/10/2023 95 95 95 96 99 97
17/10/2023 98 100 95 96 99 100
18/10/2023 97 99 100 95 99 95
19/10/2023 97 100 98 100 95 100
20/10/2023 99 95 96 100 96 99
21/10/2023 97 95 95 97 100 96
23/10/2023 97 98 97 97 99 97
24/10/2023 99 95 97 98 98 98
25/10/2023 100 95 97 97 98 96
26/10/2023 97 97 95 99 100 95
27/10/2023 97 100 98 100 97 100
28/10/2023 97 97 98 99 95 99
30/10/2023 99 97 98 98 100 98
31/10/2023 96 96 99 97 97 98
Promedio | 98 97 | 97 98 98 98

Fuente: elaboracion propia
En el segundo mes de continuar con la metodologia, se logré mejorar la limpieza de
su area de trabajo, lo que les permiti6 encontrar rdpidamente sus herramientas,

materiales y planos, ademas de trabajar en un ambiente adecuado para cumplir con
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su trabajo, lo cual se debe seguir monitoreando al disefio y corte con la finalidad de

lograr una cultura en los operarios.

e Estandarizar

Para la estandarizacion se elabor6 el manual de procedimiento de las 5S, a detalle
se encuentra en anexo 13.

e

Hein o

Manual de procedimiento
An |~

METODOLOGIA

En el area de producciéon de la empresa OLAM J&C

O,

Clasificacion
(Seiri)

@ g',
Organizacion
(Seiton)

@ *
Limpieza
(Seiso)

Fuente: elaboracién propia

1.5. Mantener
Para este pilar fue necesario utilizar métodos visuales como la gigantografia y el

periédico mural, con la finalidad de culturizar a los trabajadores, como se muestra:
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Seiton

Dj .-k \
Seguir con 12" N

@oﬁﬁm’a =

Figura 22. Gigantografia 5S

Esta gigantografia fue colocada en un lugar visible para el personal de produccion,
con la finalidad de que tengan presente cada S, para ser aplicado en sus
actividades de trabajo. Este tipo visual tuvo las siguientes medidas: altura 1.50 cm

x ancho 1.50 cm.

Figura 23. Evidencia de la colocacion de la gigantografia

Asimismo, se realizé el periédico mural de la empresa, considerando que no
contaban en el area de produccion, lo cual se implemento con la finalidad de colocar

informacion relevante para culturalizar al personal. Asimismo, se realizaron las
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capacitaciones a los trabajadores, lo cual se elabor6 un cronograma de ejecucion,

como se indica en la siguiente tabla:

Figura 24. Periédico mural de la metodologia 5S

Se muestra el cronograma de las capacitaciones realizadas en el mes de agosto del

2023.
Tabla 17. Cronograma de ejecucién de capacitaciones — agosto 2023
Capacitaciones Duracién Fecha de £ £ £ £
ejecucion & ® ® ) ¥
Tema 1: 5S 35 minutos | 08/08/2023
Conceptos/Pilares/Desarrollo de
cada S/tarjetas rojas/limpieza
Tema 2: VSM
Conceptos/Actividades que no | 35 minutos | 15/08/2023
agregan valor
Tema 3: Kanban
Concepto/Check list de 35 minutos | 22/08/2023
inspeccion/manual de
procedimiento
Tema 4: Productividad 35 minutos | 29/08/2023

Eficiencia/eficacia

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, se muestra las evidencias de las capacitaciones realizadas segun el

cronograma (léase tabla 11), indicando que la capacitacion fue dirigida al personal

de produccién, de manera voluntaria y respetuosa.
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Capacitaciones

Descripcion

Laestrategiadelas5'S
Anrmm—

Fecha: 08/08/2023

Hora de inicio: 16:00 p.m.
Hora de culminacion: 16:35
p.m.

Observacion:

Se presentd la metodologia
5S, considerando que se
detall6 cada pilar de la
metodologia para ser aplicado
en su area de trabajo.
Modalidad: virtual

Fecha: 15/08/2023

Hora de inicio: 16:00 p.m.
Hora de culminacion: 16:35
p.m.

Observacion: se explico el
cuello de botella en el &rea de
produccion lo que ocasiona
una baja productividad, e
indicar que la empresa tiene
metas a corto y largo plazo
que debe cumplir.
Modalidad: presencial
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Fecha: 22/08/2023

Hora de inicio: 16:00 p.m.
Hora de culminacion: 16:35
p.m.

PRODUCTIVIDAD Observacion:

Se presentdé el Kanban, lo
cual permite conocer los
procesos productivos de
fabricacion de la puerta
enrollable, lo cual indica las
deficiencias. Modalidad:
virtual

Fecha: 29/08/2023

Hora de inicio: 16:00 p.m.
Hora de culminacion: 16:35
p.m.

Observacion:

Se presentd la productividad,
conocimientos basicos para
complementar al personal, y
casos practicos con la
finalidad de implementar el
nuevo método de trabajo en
sus respectivas areas.
Modalidad: presencial

Fuente: evidencia de la empresa de estudio.

2. VSM (Mapa de Flujo de Valor)

2.1. Eliminar o reducir los tiempos que generan cuello de botella

Para eliminar los tiempos de las actividades que no agregan valor en el proceso
productivo, se analiz6 cada una, implementando un cambio en el proceso de

fabricacion de puerta enrollable, como se indica a continuacion:
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Tabla 18. Reduccidn de tiempos que no agregan valor

Actividades Ifntes Dt?spues Observacion
(minutos)| (minutos)
Recencion En la recepcion de actividades se redujo 3
de P a min/puerta, considerando que la persona
materia 8.00 5.00 | encargada se demora en entregar por la busqueda
fima de los materiales por la inadecuada clasificacion y
P orden.
En el trazo de las planchas de acuerdo al disefio de
Trazar de plano, se logré reducir en 10 min, debido a que no
acuerdo al | 120.00 | 110.00 €ncontraban el lapiz marcador, debido a que no
disefio contaba con un orden en su mesa de trabajo
Armar 300.00 | 280.00 | El desorden de la mesa de trabajo, no existe lo que
ocasiona pérdidas de las herramientas y demoras
en la busqueda
Pierden las herramientas como pulidores, discos
gue sirven para eliminar los malos acabados en la
Realizar el 2500 | 20.00 soldadura, y para ser eliminado se usa la pulidora,
acabado ' ' pero no hay orden en su mesa de trabajo,
generando tiempos innecesarios, logrando reducir
5.0 minutos.
Considerando que el operario tenia la mesa en
Pintar ol desorden, y se encontré6 pomos de pintura secas,
color vencidas que solo ocasionaba demoras en busca
solicitado 180.00 . 165.00 de las pinturas segun el cliente, como también el
or ol | ' nuevo método que dejaban sucio la pistola de
Eliente pintar, y se demoraban en limpiarlo con tinner, lo

cual se cambi6é esa manera de trabajar, logrando
reducir 15 minutos.

Fuente: elaboracion propia, con los resultados de la empresa
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e Elaborar el manual de procedimiento de fabricacion

Para la elaboracion del manual de procedimiento de la puerta enrollable, se muestra

completo en el anexo 15, se indica lo siguiente:

A\

e

MANUALPROCEDIMIENTO DE
DE LA PUERTA

En el area de produccion de la empresa OLAM J&C

Fuente: elaboracion propia
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2.3. Realizar la fichatécnica del producto
Considerando que la empresa no cuenta con la ficha técnica del producto, se elaboré lo siguiente:
Tabla 19. Ficha técnica de la puerta enrollable

FICHA TECNICA

Pag.: 1/1 Afio:2023
PUERTA ENRROLLABLE

MODELO: | N°1

DESCRIPCION

Las puertas enrollables son una opcién popular para diferentes tipos de propiedades, desde comercios y negocios hasta garajes residenciales y naves
industriales. Estas puertas ofrecen numerosos beneficios, como la facilidad de uso, la proteccién contra robos y vandalismo, y la capacidad de maximizar
el espacio de almacenamiento.

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO
GENERAL
MATERIAL : Lamas rectas en aleacién de aluminio
COLOR : Natural MEDIDAS :
ALTURA : 80 cm ANCHO : 80 cm
RECTANGULAR
ESPESOR : 1.2 mm PESO
CARACTERISTICAS
ACABADO : Lacado
CALIDAD : Pintura al horno SOLDADURA : Tig
X i .
FACIL INSTALACION
X
FACIL MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
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Perfiles reforzados: se
fabrica con aluminio
extrusionado de alta
resistencia.

Figura 25. Composicion de la puerta enrollable



Tabla 20. Estimacién de las 5S en el mes de septiembre del 2023 - situacién después

Clasificar Ordenar Limpiar ] Estandarizar Mantener
Auditorias
Dia Materiales Materiales Egminadén Materiales | Materiales HELETEIES Limpiezas | Limpiezas ndice Actividades | Actividades L Auditorias ZI:T:SadaS Ig: foader
clasificados | existentes irr:]:te?:reig:rsios necesarios | atendidos Exi(so/tot;ntes realizadas | programadas Li(r;o;;ieza realizadas programadas de([,’/;;’ cesos leliszgqras ET Di(sot/:oi)plina
(%)

1 138 150 92 105 112 94 5 6 83 13 15 \ 87 1 2 50
2 132 150 88 99 113 88 5 6 83 15 10 | 100 2 2 100
3 137 150 91 100 119 84 6 6 100 13 10 | 100 1 2 50
4 131 150 87 130 134 97 6 6 100 15 10 | 90 2 2 100
5 134 150 89 114 120 95 5 6 83 12 10 \ 100 1 2 50
6 139 150 93 120 127 94 6 6 100 11 10 | 90 1 2 50
7 139 150 93 100 126 79 5 6 83 12 10 | 90 2 2 100
8 134 150 89 114 119 96 6 6 100 12 10 | 90 1 2 50
9 130 150 87 125 131 95 6 6 100 15 10 | 90 1 2 50
10 | 144 150 96 99 106 93 6 6 100 14 10 \ 100 2 2 100
11 | 138 150 92 95 108 88 6 6 100 13 10 \ 100 2 2 100
12 143 150 95 100 115 87 5 6 83 12 10 | 90 1 2 50
13 | 142 150 95 99 127 78 5 | 6 83 14 10 I 100 1 2 50
14 141 150 94 90 103 87 5 6 83 12 10 \ 90 2 2 100
15 | 142 150 95 110 134 82 5 6 83 11 10 \ 90 2 2 100
16 | 143 150 95 99 114 87 5 6 83 15 10 \ 90 1 2 50
17 | 139 150 93 115 135 85 5 6 83 12 10 | 90 2 2 100
18 [143 150 95 99 105 94 5 6 83 12 10 | 90 2 2 100
19 136 150 91 105 124 85 6 6 100 14 10 | 100 1 2 50
20 | 131 150 87 105 114 92 5 6 83 15 10 \ 100 2 2 100
21 | 145 150 97 105 117 90 6 6 100 11 10 \ 90 1 2 50
22 1138 150 92 114 126 90 6 6 100 15 10 | 100 1 2 50
23 141 150 94 99 106 93 6 6 100 14 10 | 90 2 2 100
24 | 139 150 93 105 112 94 6 6 100 11 10 | 90 1 2 50
T 3319 3600 92 2546 2847 90 132 144 92 313 245 ‘ 94 35 48 73

Fuente: elaboracién propia, con los resultados de la empresa
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Tabla 21. Estimacién de las 5S en el mes de octubre del 2023 - situacion después

Clasificar Ordenar Limpiar ‘ Estandarizar Mantener
Eliminacién Auditorias
Dia | Materiales | Materiales de. Materiales| Materiales M.aterlales Limpiezas| Limpiezas .Indl.ce Actividades| Actividades Estandarizacién Audlltorlas planeadas en In.dlc.ad.or de
. X materiales . . Existentes " Limpieza . de procesos realizadas las disciplina
clasificados| existentes innecesarios necesarios| atendidos %) realizadas | programadas %) realizadas | programadas (%) alas ET ET (%)
(%)

1 138 150 92 105 112 94 5 6 \ 83 14 15 93 2 2 100
2 132 150 88 100 113 88 6 6 l 100 12 16 75 1 2 50
3 137 150 91 110 119 92 5 6 \ 83 12 17 71 2 2 100
4 131 150 87 130 134 97 6 6 \ 100 11 18 61 1 2 50
5 134 150 89 114 120 95 5 6 \ 83 14 19 74 1 2 50
6 139 150 93 120 127 94 6 6 l 100 13 20 65 2 2 100
7 139 150 93 100 126 79 5 6 \ 83 11 21 52 2 2 100
8 134 150 89 114 119 96 5 6 \ 83 12 22 55 2 2 100
9 130 150 87 125 131 95 6 6 I 100 14 23 61 2 2 100
10 144 150 96 99 106 93 6 6 \ 100 12 24 50 2 2 100
11 138 150 92 98 108 91 6 6 \ 100 15 25 60 2 2 100
12 143 150 95 100 115 87 6 6 \ 100 15 26 58 1 2 50
13 142 150 95 99 127 78 6 6 ‘ 100 14 27 52 2 2 100
14 141 150 94 90 103 87 6 6 \ 100 15 28 54 2 2 100
15 142 150 95 120 134 90 5 6 \ 83 11 29 38 1 2 50
16 143 150 95 99 114 87 6 6 \ 100 13 30 43 2 2 100
17 139 150 93 120 135 89 5 6 \ 83 12 31 39 2 2 100
18 143 150 95 99 105 94 6 6 \ 100 15 32 47 2 2 100
19 136 150 91 105 124 85 6 6 \ 100 13 33 39 2 2 100
20 131 150 87 105 114 92 5 6 l 83 13 34 38 2 2 100
21 145 150 97 105 117 90 6 6 \ 100 15 35 43 2 2 100
22 138 150 92 114 126 90 6 6 \ 100 12 36 33 2 2 100
23 141 150 94 100 106 94 5 6 l 83 13 37 35 2 2 100
24 139 150 93 105 112 94 6 6 \ 100 11 38 29 2 2 100
T 3319 3600 92 2576 2847 91 135 144 ‘ 94 312 636 53 43 48 90

Fuente: elaboracidon propia, con los resultados de la empresa
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KANBAN
Colocar el tablero Kanban

Asimismo, se aplico el tablero Kanban, lo cual se estructuré de la siguiente manera:

Tarjetas

Significado

TARJETA KANBAN N°1

Producto:
Cantidad: .......ccoooiviiiiiins
Cliente: ....ooooiiiiiiiii
Fechadeentrega: ................... Fecha ¢

11 o] [0 FP
%

Operario: .......ccoeveiiiiiiiiiininann,

e

Este color de tarjeta es utilizado cuando
lo que se desea fabricar es “urgente” y
es necesario dar prioridad para ser
entregado lo antes posible,

TFARJETAKANBAN-N<2
Producto:
Cantidad: ...........cooviviiiiin..
Cliente: ..o
Fechadeentrega: ...................
Fecha de inicio: ............c.........
Operario: ......cooeviiiiiiiiiiian,

Este color de tarjeta es utilizado cuando
lo que se desea fabricar es
‘medianamente  urgente” 'y es
necesario dar prioridad después de las
tarjetas roja, caso no hubiera, empezar
por estas.

e A

TARJETA KANBAN N°3

Producto:
Cantidad: .........oooviiiiiiiieans
Cliente: ..o
Fechadeentrega: ...................
Fecha de inicio: ......................

Qperario: ................................ )

Este color de tarjeta es utilizado cuando
lo que se desea fabricar es “no urgente”
y es necesario cumplir con la fecha de
entrega sin atrasos.

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, se muestra como se desarrollo, en la empresa de estudio segun las

tarjetas y las ordenes de produccion de la empresa.
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Tabla 22. Aplicacion del Kanban en el area de produccion

Qué hacer

TARJETA KANBAN N°2

Operari

TARJETA KANBAN N3

TARJETA KANBAN N°1

Operario: .t smca.

TARJETA KANBAN N'3

TARJETA KANBAN N'3

Fuente: elaboracion propia, con los resultados de la empresa

Haciendo

TARJETA KANBAN N'3

TARJETA KANBAN N1

Producto: CUERTAENRROLLABLE
Cantidad:
Cliente:

Operario: AN PEELL,

TARJETA KANBAN N1

" - URIDTAOE:
ad-

TARJETA KANBAN N3

Producto: .PUERTAENRROLLABLE
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Segun la tabla anterior, se muestra la nueva manera de programar la produccion
de las puertas, para considerar de etiqueta roja, lo que son de produccion de
urgencia, lo cual se debe cumplir con la fecha de programacién para entregar a
tiempo, reduciendo los atrasos entregando al cliente, como la produccién que no

es urgente y puede esperar, de acuerdo a la fecha de entrega.

Luego, de aplicar el Kanban se estima el nuevo célculo, estimando el nuevo kanban
es necesario indicar que, para el proceso de la fabricacién de puerta enrollable, se
mesturan los registros de los productos entregados fuera de tiempo como se indica

en la siguiente tabla:

Tabla 23. Estimacion del Kanban para septiembre a octubre del 2023 — post test

N° pedidos
P N° total de pedidos
entregados fuera de %PEFT
. . . entregados
Periodo tiempo al cliente
Septiembre 4 26.5 17
Octubre 4 28.00 16

Fuente: elaboracidon propia, con los resultados de la empresa

Segun la tabla 23, el resultado del %PEFT (% de pedidos entregados fuera de
tiempo al cliente), para el mes de septiembre es de 17.0% lo que significa que de
26.5 puertas, 4 de ellas fueron entregados fuera de fecha con atrasos, incumpliendo
con la fecha estimada al cliente, para el mes de octubre es de 16.0% lo que significa
gue, de 28 puertas entregadas, 4 de ellas fueron entregados fuera de fecha,

incumpliendo con el cliente.
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4.3. Determinar la productividad luego de haber aplicado el Lean Manufacturing en la empresa OLAM J&C S.R.L

4.3.1. Diagrama de actividades de procesos (DAP) situacion después — Post test

Después de haber aplicado el Lean Manufacturing, se levanté la nueva data para la estimacion de la productividad

Tabla 24. Diagrama de actividades de después actual de fabricacion de puertas enrollables

Empresa OLAM J&CS.R.L Operacion 8
Area Produccion Tiempo 952.00 E Transporte 1
Producto Puerta enrollable Distancia > Espera 1
Responsable |Lee jordan Alcarazo Cardenas Método Post test E Inspeccion 1
Observaciones Mes Almacén 0
N° Descripcidn de la actividad Simbologia Ti.empo Distancia
() [ ) B \ 4 (minutos) (metros)
1 Recepcion de la materia prima 5.00
2 Verificar el tipo y las medidas de la plancha 4.50
3 Trasladar al disefio 2.50 3.5
4 Medir la plancha 120.00
5 Trazar de acuerdo al disefio 110.00
6 Cortar las piezas 60.00
7 Verificar las medidas cortadas 5.00
8 Armar 280.00
9 Realizar el acabado 20.00
10 Pintar el color solicitado por el cliente 165.00
11 Instalar 180.00
Total 952.00 3.5

Fuente: elaboracidén propia, con los resultados de la empresa

De la tabla anterior, el nuevo tiempo que se requiere para fabricar una puerta enrollable es de 952.0 minutos/puerta (15.866

horas/puerta que equivale a 2 dias laborales) y una distancia de 3.5 metros.

65




4.3.2. Tiempos observados para el proceso de fabricacion de puertas enrollables — post test

De la tabla 2, se obtuvo que el tiempo de ciclo es de 952.00 minutos, lo cual no indica la tabla general electric (anexo 10), si el

tiempo del ciclo es mayor a 40 minutos, entonces el nimero de observaciones como minimo son tres observaciones. Es por ello,

gue la presente investigacion considero tres observaciones y cada observacion equivale a una puerta enrollable. Para ello, se us6

del cronémetro digital usando la técnica de cronometraje con vuelta a cero, se registraron los siguientes tiempos tomando tres

puertas enrollables:

Tabla 25. Toma de registros de los tiempos observados de los procesos de las puertas enrollables (minutos) - post test

N° Actividad OB1 OB 2 OB 3 Tiempo promedio de observacién (min)
1 Recepcién de la materia prima 5 4.75 5.25 5
2 Verificar el tipo y las medidas de la plancha 4.75 4.5 4.25 4.5
3 Trasladar al disefio 2 2.5 3 2.5
4 Medir la plancha 120 120 120 120
5 Trazar de acuerdo al disefio 110 110.25 109.75 110
6 Cortar las piezas 60 60 60 60
7 Verificar las medidas cortadas 5 4.75 5.25 5
8 Armar 280 279.75 280.25 280
9 Realizar el acabado 20 19.75 20.25 20
10 Pintar el color solicitado por el cliente 165 165.25 164.75 165
11 Instalar 181 180 180 180
Total 952

Fuente: elaboracion propia, con los resultados de la empresa

Considerando las tres observaciones realizadas al proceso de fabricacion de una puerta enrollable, requiere un nuevo tiempo en

promedio de 952.00 min/puerta.
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4.3.3. Tiempo estandar de la puerta enrollable — post test

Asimismo, se presenta el calculo del tiempo estandar de acuerdo a las actividades involucradas en el proceso de fabricacién de

puertas enrollables, como se indica en la siguiente tabla:

Tabla 26. Célculo del tiempo estandar de puerta enrollable— post test

Empresa OLAM Area
Método ANTES | DESPUES Proceso Produccion
Elaborado Producto Puerta enrollable
Promedio del tiempo Westinghouse Factor de . Suplementos Tiempo
o L A Tiempo normal .
N Operacion observado valoracion (minutos) F ) | V(%) estandar
(minutos) H E Cb CsS (%)
1 Recepcion de la materia 5.0 005 | 0 | 003 | 0 92 4.60 4 5
prima 9
5 \Verificar el tipo y las medidas 45 0.05 0 0.03 0 92 414 4 5
de la plancha 9
3 Trasladar al disefio 2.5 -0.05 0 -0.03 0 92 2.30 9 4 3
4 Medir la plancha 120.0 0 0 -0.06 0 94 112.80 9 4 127
5 Trazar de acuerdo al disefio 110.0 0 0 -0.03 0 97 106.70 9 4 121
6 Cortar las piezas 60.0 -0.005 0 -0.03 0 97 57.90 9 4 68
7 \Verificar las medidas 5.0 0 0 -0.03 0 97 4.85 4 6
cortadas 9
8 Armar 280.0 0 0 -0.03 0 97 271.60 9 4 307
9 Realizar el acabado 20.0 -0.05 0 0 0 95 19.00 9 4 21
Pintar el color solicitado por
10 el cliente 165.0 0 0 -0.03 0 97 160.05 9 4 181
11 Instalar 180.0 0 0 -0.03 0 97 174.60 9 4 197
Total 952.0 919 1,041

Fuente: elaboracidon propia, con los resultados de la empresa
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Con el desarrollo de la tabla 26, se procedi6 a calcular el tiempo estandar considerando la tabla de Westinghouse (anexo 11) y
los tiempos suplementarios (anexo 12), lo que nos indica que para la fabricacion de una puerta enrollable el tiempo estandar es

de 1,041.0 minutos/puerta.
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4.3.4. Célculo de la productividad después de la empresa OLAM J&C S.R.L

Se estima la productividad para los meses de septiembre a octubre después de

puertas enrollables implementar el Lean Manufacturing, considerando que el

estudio se ha enfocado en:

Tabla 27. Productividad post test de puerta enrollable - septiembre 2023

Empresa: | OLAM J&C S.R.L Método: PRE POST TEST
TEST
Elaborado Lee-Jordan Alcar-azo Cardenas Area Produccion
Junior Elar Castillo Haro
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Observacion directa y analisis Crondémetro digital y
EFICIENCIA . .
documental Ficha de registro
Observacion directa y analisis Crondmetro digital y
EFICACIA . .
documental Ficha de registro
e _ Crondémetro digital y O —
PRODUCTIVIDAD Observacion directa y analisis Ficha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia
documental
A B C D E=A/B F=C/D G=ExF
Tiempo
DI'A . programado Cantidad Cantidad EFICIENCIA EFICACIA
Tiempo real prgch?da prOZ':a'mida (%) (%) PRODUCTIVIDAD(%)
1
5 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
3
2 2081.10 2880 2 3 72 67 48
5
6 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
7
3 2081.10 2880 2 3 72 67 48
9
10 2081.10 2880 2 3 72 67 48
11
2 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
13
m 2081.10 2880 2 3 72 67 48
15
16 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
17
13 2081.10 2880 2 3 72 67 48
19
20 2081.10 2880 2 3 72 67 48
21
) 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
23
22 2081.10 2880 2 3 72 67 48
TOTAL 27574.6333] 34560 26.5 36 79.79 73.61 59.46

Fuente: elaboracidon propia, con los resultados de la empresa
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De la tabla anterior, la productividad para el mes de septiembre es de 59.46% por a
comparacion de marzo del 2023 que fue 37.87%, lo que significa que se logré conseguir

una mejora del 21.59%.

Tabla 28.Productividad post test de puerta enrollable - octubre 2023

Empresa: |OLAM J&C S.R.L Método: PRE TEST | POST TEST
Elaborado Lee.Jordan Alcarlazo Cardenas Area Produccion
Junior Elar Castillo Haro
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Observacion directa y andlisis Cronémetro digital y
EFICIENCIA . .
documental Ficha de registro
Observacion directa y analisis Cronémetro digital y
EFICACIA . .
documental Ficha de registro
o L Cronémetro digital y
PRODUCTIVIDAD Observacion directa y analisis Ficha de registro
documental
Productividad = Eficiencia * Eficacia
A B C D E=A/B F=C/D G=ExF
DIA Tiempo - - EFICIENCIA EFICACIA
Tiempo real | Programado pcrzzﬂgijda pﬁg:gggé a (%) (%) PRODUCTIVIDAD(%)
1
> 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
3
2 2081.10 2880 2 3 72 67 48
5
6 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
7
3 2081.10 2880 2 3 72 67 48
9
10 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
11
o 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
13
" 2081.10 2880 2 3 72 67 48
15
6 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
17
18 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
19
20 2081.10 2880 2 3 72 67 48
21
> 2601.38 2880 2.5 3 90 83 75
23
22 2601.38 2880 2.5 3 90 8 75
TOTAL 29135.4616| 34560 28 36 84.30 77.78 66.24

Fuente: elaboracidn propia, con los resultados de la empresa
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De la tabla anterior, la productividad para el mes de octubre es de 66.24% por a
comparacion de abril del 2023 que fue 43.43%, lo que significa que se logré conseguir
una mejora del 22.81%, debido a que se esta mantenimiento el nuevo método de trabajo,

considerando que se debe mantener a lo largo del periodo.

En resumen, de los resultados del pre test y post test, se presenta lo siguiente, con

respecto a la variable dependiente:

1005

TIEMPO EN MINUTOS

MARZO —ABRIL (PRE TEST) MESES SEPTIEMBRE-OCTUBRE (POST TEST)

Figura 26. Variacion del tiempo DAP
Segun la figura 26, el tiempo requerido en la fabricacion de una puerta enrollable
segun el DAP (Diagrama de actividades de procesos) pre test es de 1,005 minutos

y post test es de 952 minutos, logrando una reduccién de 53 minutos.

1098,36

TIEMPO EN MINUTOS

MARZO —ABRIL (PRE TEST) SEPTIEMBRE-OCTUBRE (POST TEST)
MESES

Figura 27. Variacion del tiempo estandar
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Segun la figura 27, el tiempo requerido en la fabricacién de una puerta enrollable segun
el tiempo estandar pre test es de 1,098.36 minutos y post test es de 1,040.55 minutos,

logrando una reduccién de 57.81 minutos.

79,79%

80,00%

84.30%

69,92%
70,00%

65,15%

60,00%

50,00%

40,00%

30,00%

PORCENTAJE

20,00%

10,00%

0,
0.0% MARZO ABRIL SEPTIEMBRE OCTUBRE

MESES

Figura 28. Variacion de la eficiencia

Segun la figura 28, el promedio de la eficiencia pre test (antes) es 67.54% y el post test

82.05%, logrando una mejora de 14.51%.

9000%

73.6%
77,78%

MARZO ABRIL SEPTIEMBRE OCTUBRE

8000%

7000%
61,11%

6000% 5694%
5000%

4000%

PORCENTAIE

3000%

2000%

1000%

0,00%

MESES

Figura 29. Variacion de la eficacia
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Segun la figura 29, el promedio de la eficacia pre test (antes) es 59.02% y el post test

75.70%, logrando una mejora de 16.58%.

70,00%

66,24%

60,00% 59,46%

50,00%
43,43%

40,00% 37,87%

PORCENTAIJE

30,00%

20,00%

10,00%

0,00% MARZO ABRIL SEPTIEMBRE OCTUBRE

VIESES

Figura 30. Variacion de la productividad

Segun la figura 30, el promedio de la productividad pre test (antes) es 40.65% Yy el post
test 62.85%, logrando una mejora de 22.2%.
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IV. DISCUSION

Con respecto al primer objetivo especifico de realizar diagnostico actual del area de
produccion de la empresa OLAM J&C S.R.L, se baso en los aportes tedricos de
Hinojosa y Cabrera (2022) mencionan que es una metodologia que permite eliminar
las actividades que no agregan valor al proceso productivo, que también son
llamados desperdicios que generan sobreproduccion, tiempos altos de espera y
reprocesos Y la productividad parcial, es el vinculo que existe entre el total de la
produccion y un recurso utilizados para lograr el objetivo establecido por la empresa
u organizacion (Fontalvo et al, 2018). Considerando esto, el presente estudio se
analizé la data recolectada de la situacion actual (pre test) de la empresa
metalmecanica OLAM J&R, con el desarrollo del diagrama de Ishikawa identificaron
15 causas agrupadas en las 6M (mano de obra, materia prima, maquinaria, medio
ambiente, método y medicidn), después se evaluaron cada causa, obteniendo un
puntaje de correlacion, que fue necesario para estimar la tabla de frecuencia y el
desarrollo del Diagrama de Pareto o también 80-20, identificando las causas que
presenta una mayor implicancia en la generacion del problema (baja productividad),
como: la falta de estandarizacion, desorden en el area de produccion, carencia de
datos estadisticos de reprocesos, herramientas con desgastes, falta de indicadores
de medicion, falta de capacitacién, inadecuado control de calidad, mejorar la
distribucion del area de produccion y la falta de mantenimiento de las maquinas, lo
cual, se obtuvo que la situacion actual de la productividad en el mes de marzo es de
37.87%, y abril de 43.43%, la eficiencia en el mes de marzo es de 65.15%, y abril de
69.92% vy la eficacia en el mes de marzo es de 56.94%, y abril de 61.11%,
considerando que para ello, el tiempo estandar para fabricar una puerta enrollable
fue de 1098 minutos/puerta. Estos resultados son similares al de Catrrillo et al (2018)
que sostiene que disminuir las pérdidas de operatividad permite mejorar la
productividad en la empresa, con la aplicacion del Lean Manufacturing en el area de
produccion que permite dar solucion, logrando identificar que sus causas son:
generados por los materiales innecesarios que solo ocupan espacio y genera tiempo
muertos por busqueda, como también movimiento y transportes que solo generan

tiempos que no agregan valor, demorandose mas de lo necesario en la fabricacion
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de las piezas, atrasando la produccién y entregando fuera de tiempo al cliente, del
mismo modo con Jiménez et al (2019) que sostienen que los elementos innecesarios
en produccion solo genera tiempos muertos y espacio no recuperado, lo cual genera
gue disminuya el desempeiio laboral y por lo tanto la productividad. Por concluir, se
encuentra una relacion entre la investigaciéon con los antecedentes, debido a que
consideran que todo lo que no agrega valor, solo ocasionan demoras y cuello de
botella, haciendo que el operario no cumpla con la producciéon programa por la

empresa.

Con respecto al segundo objetivo especifico de disefiar y aplicar la metodologia Lean
Manufacturing en el &rea de produccion de la empresa OLAM J&C S.R.L, se basoé
en los aportes tedricos de Vargas et al, (2018) que sostienen que el Lean
Manufacturing cuenta con las siguientes herramientas: TQM (Total quality
management), JIT (Just in time), Kaizen, TOC (Teoria de las restricciones), SMED,
VSM (Mapeo de flujo de valor), Kanban, Metodologia 5S, Reingenieria de procesos,
es por ello, que la presente investigacion consideré aplicar: 5S, VSM y Kanban, las
5S es un método que permite dar orden y sentido a corto plazo en un lugar especifico,
mejorando los procesos que sean mas eficientes y eficaces (Medrano et al, 2019),
el VSM es el mapa de flujo de valor que permite mejorar el proceso productivo,
iniciando con la solitud de los materiales hasta la entrega del producto terminado al
cliente, a través de simbolos aplicado para cualquier tipo de empresa (Quishpe,
2021) y Kanban es un sistema de sefiales visuales que permite pedir el material
necesario para el proceso y tenerlo justo a tiempo (Castellano, 2019). Considerando
esto, el presente estudio que para el desarrollo de las 5S ,la primera S que indica la
eliminacién de materiales innecesarios es de 33.0% encontrando que existe objetos
gue no deben estar en el almacén por lo tanto deben ser reubicados, la segunda S
qgue indica los materiales existentes es de 42.0% debido al mal orden de sus
herramientas y su mesa de trabajo, la tercera S indica que el indice de limpieza es
de 36.0% considerando que la limpieza de su area de trabajo es diaria considerando
gue son seis areas de evaluacion, la cuarta S indica que la estandarizacion de
procesos considerando que son 11 actividades programadas para la fabricacién de

la puerta enrollable y se evidencio desperdicios en los pisos y su area en
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inadecuadas condiciones, la quinta S indica indicador de disciplina es de 29.0%, para
lograr una mejor produccion de las puertas enrollables se aplico las tarjetas roja para
identificar los productos necesarios para el area de produccion, etiquetas rotuladas
para la ubicacion de los productos, herramientas e insumos, cronograma de limpieza
para el desarrollo de limpieza por parte de los trabajadores en ambito laboral,
manuales de procedimiento, gigantografias y las capacitaciones al personal de
produccion, y con respecto al VSM se utilizaron las tarjetas rojas y check list para la
evaluacion de las areas de trabajo y el Check list para el cumplimiento de cada 5S,se
logré identificar cuatro areas que ocasionan cuello de botella como el disefio, corte,
armado, acabado e instalacion que genera tiempos innecesarios en el proceso de
fabricacion de las puertas enrollables, el manual de procedimiento de fabricacion la
puerta enrollable y la ficha técnica del producto, y con respecto al Kanban donde
inicialmente en los meses de marzo y abril (pre test) tenemos un porcentaje de 43%
por incumplimiento de pedidos fuera de fecha , se implementaron las tarjetas rojas,
amarrillas y verdes, para la programacion de la produccién logrando en los meses
de septiembre y octubre (post test) un porcentaje de 17% por incumplimiento de
pedidos evitando atrasos con la produccién cumpliendo con la fecha indicada con el
cliente. Estos resultados son similares al Mohammad et al (2023) aplicaron también
el VSM, SMED y Kanban para mejorar los procesos de etiquetado y empaque,
eliminando los elementos innecesarios en 25% y recuperacion de espacio de 5 x 5
metros, por lo tanto, la investigacion con el antecedente aplicé el VSM con el
desarrollo de cada proceso productivo identificando el cuello de botella que fueron 4
y Kanban implementando tres tarjetas de colores para la programacion de la

produccion, dichas implementaciones son similares al estudio.

Con respecto al tercer objetivo especifico determinar la productividad luego de haber
aplicado el Lean Manufacturing en la empresa OLAM J&C S.R.L., se baso en los
aportes teoricos de Malpartida y Tarmefio (2020) que sostienen que el lean
Manufacturing permite mejorar la productividad mejorando la calidad de los
productos con el minimo de desperdicios, lograr el tiempo justo y necesario para el
cumplimiento de las actividades realizar, permite reducir desperdicios volviéndolas

mas competitivas logrando un posicionamiento en el mercado y estandarizar los
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procesos productivos cumpliendo con la fecha de entrega, Por otro lado, Hinojosa y
Cabrera (2022) mencionan que es una metodologia que permite eliminar las
actividades que no agregan valor al proceso productivo, que también son llamados
desperdicios que generan sobreproduccién, tiempos altos de espera y reprocesos.
Considerando esto, se volvid a tomar nueva data después de aplicar el Lean
Manufacturing, considerando que es el mismo producto de evaluacion (puerta
enrollables), se inicié con la toma de tiempos para analizar si se logré disminuir el
tiempo de fabricacion, obteniendo el nuevo tiempo estandar de fabricacion de 1098
minutos/puerta a 1041 minutos/puerta , lo cual se obtuvo que la situacién después
de la implementacion del lean Manufacturing para el post test la productividad en el
mes de septiembre es de 59.46%, y octubre de 66.24%, logrando un incremento de
6.96% ,la eficiencia en el mes de septiembre es de 79.79%, y octubre de 84.30%,
mejorando en un 4.51% vy la eficacia en el mes de septiembre es de 73.61%, y
octubre de 77.78%,incrementando en un 4.17%. Considerando que para ello, se
logroé mejorar la cantidad producida de 20 y 22 puertas en pre test y 26 y 28 puertas
en post test satisfaciendo las necesidades de los clientes evitando reclamos. Estos
resultados son similares al de Vargas (2022) que después de implementar el lean
Manufacturing en una empresa metalmecanica lograron que la productividad
aumentara en 12%, la productividad anterior del 60% y después 72%. En conclusion,
lograron aplicar las 5S mejoro el ambiente de un valor de 1.8 a 4.5 y el Kaizen
permitio reducir el tiempo de fabricacion en 3 horas y 25 minutos, asimismo, Beraun
(2022) logro mejorar la productividad de 72.0% a 89.0% al valor de la productividad
inicial, dicho aumento alcanz6 en las 8 semanas siguientes a la implementacion; la
eficiencia de 3% a 12% y la eficacia en 7% a 13% respectivamente en la fabricacion

de puertas metalicas.
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V.

CONCLUSIONES

1. Con la aplicacion del Lean Manufacturing se mejoré la productividad en el

area de produccion de la empresa OLAM J&C S.R.L en 62.85%, cuando
inicialmente fue 40.65%.

Para el diagnostico de la situacion actual se procedio a realizar el diagrama
de Ishikawa y diagrama de Pareto, con el fin, de identificar las causas que
generaban la baja productividad, que fueron: la falta de estandarizacion,
desorden en el area de produccién, carencia de datos estadisticos de
reprocesos, herramientas con desgastes, inadecuados indicadores de
medicion, falta de capacitacion, inadecuado control de calidad, mejorar la
distribucion del area de produccién y la falta de mantenimiento de las
maquinas, obteniendo como resultado la eficiencia pre test 67.54% vy la
eficacia pre test 59.02%.

Para el desarrollo del lean Manufacturing se aplico las 5S, VSM y Kanban,
lo que se consideraron las siguientes actividades realizadas en el mes de
agosto del 2023, con las 5S se logro clasificar los productos con el uso de
las tarjetas rojas, también se ordend los productos con los rotulos, crear el
cronograma de limpieza, crear el check list de limpieza, aplicar el check list
de limpieza diariamente, elaborar el manual de procedimiento, colocacion
de la gigantografia en el area de produccion, colocar los tachos de basura,
realizar las capacitaciones semanales en el mes de agosto, con el VSM se
lograron reducir los tiempos que generan cuello de botella, elaborar el
manual de procedimiento de fabricacidon, realizar la ficha técnica del
producto, y con el desarrollo del Kanban se elaboraron las tarjetas para
programar la produccion, se colocé el tablero Kanban registrando las
tarjetas y colocarlo en el tablero diariamente para cumplir con la
programacion.

La productividad después de implementar el Lean Manufacturing se logro
mejorar, obteniendo la eficiencia post test 82.04% y la eficacia post test
75.70%, ademas, de lograr 20 puertas enrollables en marzo y 22 puertas
enrollables en abril, después se obtuvo 26 puertas enrollables en

septiembre y 28 puertas enrollables en octubre.
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VI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar gestibn de inventarios como la exactitud de
inventario, en el almacén de materiales, con el fin de saber cuanto pedir
para evitar el desabastecimiento o el sobre-stock de ciertos materiales de
salida diaria, que puede ocasionar demoras en la produccién.

Se recomienda estandarizar el proceso de produccién, que permita
continuar con un procedimiento establecido, con la finalidad de reducir
tiempos innecesarios y minimizar los recursos para poder cumplir con los
tiempos de entrega.

Se recomienda a la empresa implementar el sistema de seguridad y salud
en el trabajo, debido a que la empresa manipula maquinas de alto riesgos,
capacitar a los trabajadores en las técnicas para identificar peligros y
evaluar riesgos, con la finalidad de evitar accidentes graves y perjudicales
para el trabajador y la empresa, respaldado de la ley 29783.

Se recomienda implementar el sistema de calidad para lograr la certificacion
ISO 9001 con la finalidad de mejorar los procesos que pueda garantizar una

ventaja competitiva frente a los competidores.
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ANEXOS
ANEXO 1: Matriz de operacionalizacion de las variables de estudio

MATRIZ DE OPERACCIONALIZACION

VARIABLES | DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
CLASIFICAR
o O EMI = (MC/ME) x100
€ c
S0
-g '8 EMI: Eliminaciones materiales innecesarios
®© O MC: Materiales clasificados
Y= O . .
= ) ME: Materiales existentes
s ORDENAR
s - MN = MA/ ME x 100
) . .
c5 MN: Materiales necesarios
© - : . _
@ £ | Hinojosay Cabrera A ma:er!a:es at?”td'dtos
[ i . ., . Materiales existentes
> (2022) mencionan Para la aplicacion del Lean LIMPIAR
que edS llma} Manufacturing se utilizara las &S IL = LR/LP x 100 Raz6n
meto_to o?|a_ quel siguientes dimensiones: para IL: indice Limpieza
ctividades queno | 125 55, VSMy Kanban se L Limpicsas programad
. , . : Limpiezas programadas
utilizara el nivel de
agregan valor al limiento utilizando | ESTANDARIZAR
proceso productivo, cumplimiento utitizando as EP = AM/AP x 100
que también son tarjetas rol_e}s y check, list para EP: Estandarizacion de Procesos
llamados desperdicios | la €valuacion de las areas de AP: Actividades programadas
que generan trabajo y el Check list para QXN’?‘;&’SSC‘QS mejoradas
s.obreproducc|on, evaluar el cumplimiento de ID =(AR/AP) x 100
tiempos altos de cada S. ID: Indicador de Disciplina
espera y reprocesos. AR: Auditorias realizadas a las ET
AP: Auditorias planeadas en las ET
Tiempo que agrega valor al producto
VSM Proceso productivo = x100 | Razdn
Tiempo de entrega total
%PEFT
N° de pedidos entregados fuera de tiempo al cliente =
KANBAN x100 |Razoén

N°total de pedidos entregados
%PEFT: % de pedidos entregados fuera de tiempo al cliente




Productividad
variable dependiente

La productividad
mide como la
produccion real
dividida entre la
cantidad del recurso
empleado o
utilizado para
obtener un bien o
servicio (Fontalvo et
al, 2018).

Para el célculo de la
productividad se utilizara las
siguientes dimensiones:
eficiencia y eficacia, se utiliza
la técnica de la observacion
para la toma de tiempos y el
célculo del tiempo estandar,
a su vez la ficha de registro
de las cantidades productivas
en el periodo de estudio.

EFICIENCIA

Tiempo real
eficiencia = x100
Tiempo programado

Razoén

EFICACIA

Cantidades producidas
Eficacia = x100
Cantidad programada

Razoén




ANEXO 2. GUIA DE OBSERVACION- Check list

FORMATO DE AUDITORIA 58

Area Auditada : Fecha de auditoria : _

Auditor : Pre - Auditoria

Criterio de evaluacion

¢ Se logre capacitar a todo el personal involucrado en temas de 557

¢ Se observa algun articulo, equipo, instrumento y/o maquina innecesario en el area?

¢ Existen articulos que pueden ocasionar riesgos para el trabajador y/o impactos ambientales?

¢ Se tiene definida una lista de articulos innecesarios con etiqueta roja, responsables y lugar de almacenamiento temporal?

& Se evidencia el involucramiento en actividades 5S por todos los colaboradores del area?

Sub Totales

Calificacion Total

Criterio de evaluacion

¢ Existe un lugar especifico para cada articulo (Materiales, Equipos de prueba, herramientas, etc) ?

¢Se ha rotulado los lugares especificos para el almacenamiento de articulos facilitando la identificacion visual?

& Los lugares designados para cada articulo son de facil acceso para el colaborador?

¢ Todos los colaboradores tienen conocimiento de la ubicacion de los objetos en el area?

ORDENAR (Seiton)

¢ Las herramientas, articulos de escritorio, equipos de trabajo estan en buen estado?

Sub Totales

Calificacion Total

Criterio de evaluacion

. Se puede evidenciar el area de trabajo limpia y ordenada? (charcos de agua, tinta, aceite, quimicos derramados, polvo, escritorio)

¢ El area cuenta y utiliza adecuadamente un Check list de limpieza especifico?

¢ Todos los colaboradores participan activamente en la limpieza del area de trabajo?

¢ Los utiles y/o instrumentos de limpieza tienen ubicacion especifica y de facil acceso?

LIMPIAR (Seiso)

& Elarea cuenta con lineas de delimitacién para equipos, maguinas o almacenamiento?

Sub Totales

Calificacion Total

Criterio de evaluacién

¢ Todos los colaboradores del drea siguen los lineamientos y estandares 557

¢ Regularmente se presentan ideas de mejora para el area?

¢ El area cuenta con estandares para la identificacion de equipos, herramientas, articulos, zonas de trabajo, etc?

¢ Solicita 6 articulos que considere faciles de localizar? ; Cuantos articulos fueron entregados en 30 segundos?

Sub Totales

Calificacion Total

Criterio de evaluacion

Los resultados positivos de las 58 son informados regularmente

¢ Se celebra o reconace el avance en el area?

¢ Se definen objetivos por area y colaborador?

& Conoce el personal los resultados de las auditorias cruzadas 587

MANTENER
(Shitsuke)

¢ Todo el personal conoce sus respondabilidades de trabajo, alcances en cuanto a 557

Sub Totales 0 0 o o] o]

Calificacion Total 0%

Figura 33. Formato de auditoria 5s



ANEXO 3. FICHA DE REGISTRO-Formato del VSM

Figura 34. Registro del VSM



ANEXO 4. FICHA DE REGISTRO DEL KANBAN







ANEXO 5. FICHA DE REGISTRO -Formato del tiempo estandar

Figura 37. Registro del tiempo estandar pre test




Figura 38. Registro del tiempo estandar post test



ANEXO 6. FICHA DE REGISTRO - de la productividad

Figura 39. Registro de la productividad pre test 1



Figura 40. Registro de la productividad pre test 2



Figura 41. Registro de la productividad post test 1




Figura 42. Registro de la productividad post test 2




ANEXO 7. TABLA DE GENERAL ELECTRIC

Tiempo de cicle Narnero e ciclos ,
k- — Irrvirresrtos) __ que cronomatrar J
0.10 . 200 =
0.25 s — 100
0.50 r 80
| 0.75 _490
11.00 =t
|2.00 2C !
| 4.00-5.00 — = s -
|s.0o01000 1. 19
10.00-20.00 ! =
20.00-40.00 1 s 1
 Mas de 40.00 3 |
Figura 43. TABLA DE GENERAL ELECTRIC
ANEXO 8. TABLA DE WESTINGHOUSE
CONDICIONES CONSISTENCIA
+ | 006 | A |ldeales + 0.02 A | Perfecta
+ 0.04 B | Excelentes + 0.02 B | Excelente
+ | 002 | C |Buenas + 0.01 C |Buena
+ | 000 | D |Regulares =+ 0.00 D | Regular
- 0.03 E |Aceptables - 0.02 E | Aceptable
- 0.07 F |Deficientes - 0.04 F Deficiente
DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO |
+ | 0.15 | A1 |[Extrema + 0,13 | A1 | Excesivo
+ 1013 | A2 |[Extrema + 0,12 | A2 | Excesivo
+ | 011 | B1 |Excelente + 0.10 | B1 | Excelente
+ | 0.08 | B2 |Excelente + 0.08 | B2 | Excelente]
+ | 006 | C1 |Buena - 005 | C1 | Bueno
+ | 003 | C2 |Buena -+ 002 | C2 | Bueno
+ | 0.00 D |Regular + 0.00 D |Regular
- 1 005| E1 |[Aceptable - 0,04 | E1 | Aceptable
- | 0,10 | E2 |Aceptable - 0.08 | E2 | Aceptable
- | 0.16 | F1 |Deficiente - 0,12 F1 | Deficienta
- | 0.22 | F2 |Deficiente - | 0.17 | F2 | Deficiente

Figura 44. TABLA DE WESTINGHOUSE




ANEXO 9. TABLA DE SUPLEMENTOS DE OIT

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 2 i |
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 - 45
B. Suplemento por postura 2 100
am;jnml —— F. Concentracién intensa
SESGAIIENLE neomota 0 1 Trabajos de cierta precision 0 0
incomoda (inclinado) 2 3 4 ) )
. Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 Tiabiios dé g i
estirado) ra d]'()..\ e gran precisiono o ¢
C. Uso de fuerza/energia muscular muy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 9 B
5 1 2 Intermitente y muy fuerte N
10 3 4 Estridente y fuerte &
25 20 H. Tensién mental
mix Proceso bastante complejo 1
3.5 2 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8§ 8
potencia calculada I. Monotonia
s e dcl?ajo . 22 Trabajo algo monétono 0 0
- A:solummenle m:uﬁuenlc 5 Trabajo bastante monétono -
. Condiciones atmosféricas . ;
- ab. / t
Indice de enfriamiento Kata Frabijo oy mondino 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido y S0 |
Trabajo muy aburrido 8 9

Figura 45. TABLA DE SUPLEMENTOS DE OIT




ANEXO 10. TABLAS DE RESULTADOS PARA PARETO
Tabla 29. TABLAS DE RESULTADOS PARA PARETO

Respuestas de la evaluacién de las causas a los trabajadores Pareto
| ., Trabajador | Trabajador| Trabajador| Trabajador| Trabajador| Trabajador | Sub- ) | % %
Evaluacion 1 2 3 4 5 6 total Frecuencia | Tota Relativo | Acumulado
Falta estandarizacion de
¢l procedimientos 1 1 1 1 1 1 6 3 18 19% 19%
Desorden en el area de
€2 produccion 1 1 1 1 1 1 6 3 18 19% 38%
c3 Carencia de datos estadisticos 6 3 18
de reprocesos 1 1 1 1 1 1 19% 57%
C4 | Herramientas con desgaste 1 1 1 0 1 1| 5 1 5 5% 62%
Falta de indicadores de medicién
c5 1 1 1 1 0 1 ° 1 5 5% 67%
C6 | Falta de capacitacion 1 0 1 1 0 1 1 4% 72%
C7 | Inadecuado control de calidad 1 0 0 1 1 4% | 76%
Mejorar la distribucion del area
c8 de trabajo 1 1 0 0 1 1 4 1 4 4% 80%
Falta de mantenimiento a las
€9 maquinas 1 0 1 1 1 0 4 1 4 4% 84%
10 Falta de diagrama de 4 1 4
operaciones de procesos 1 1 1 0 0 1 4% 88%
C11 | Inadecuado stock de insumos 1 0 0 1 0 1 3 1 3 3% 92%
Falta de clasificacion de los
C12 insumos 1 1 0 1 0 0 3 L 3 3% 95%
C13 | Posturas repetitivas 0 1 0 0 0 1) 2 1 2 2% 97%
C14 | Inadecuado control de EPPS 0 0 0 0 1 1 2 1 2 2% 99%
C15 | Inadecuada ventilacién 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1% 100%
Total | 59 95 100%




ANEXO 11. RESULTADO DE LA LIMPIEZA PRE TEST

N Recepcién | Disefio Corte Armado Acabado | Instalacion

N° | Actividades

1 o _ 1 0 1 1 1 1
La iluminaria se mantiene de forma correcta

2 L 1 1 1 1 1 1
Las paredes se encuentran limpias

3 ) o _ _ ) 1 1 1 1 1 1
Los pasadizos estan libres de objetos innecesarios

4 . ) 1 1 1 0 1 1
El extintor esta en su lugar

5 ) ) 1 0 1 1 1 1
Las sefiales de seguridad estan su lugar correspondiente

6 e : - 1 1 1 1 1 1
Los suelos estan limpios, secos y sin desperdicios

7 o o 1 1 1 1 1 1
La maquina se encuentra limpia y ordenada

8 | Sus herramientas estan ordenadas y limpias 0 1 1 1 1

_ _ _ 1 1 1 1 0 1

No existen productos terminados en el piso

10 ) L 1 1 1 1 1 1
Cumplen el horario de limpieza

11 ) o ) 1 0 0 1 1 1
Mantiene limpio su mesa de trabajo

12 . ) 1 1 1 1 1 1
Coloca los desperdicios en el luchar correspondiente

13 Qtll|2_a los materiales de limpieza para cumplir con su cronograma de 1 1 1 1 1 1
limpieza

14 | Cumple con los 15 minutos de limpieza 1 1 1 1 0 1

15 o o o 1 1 1 1 1 1
Separa los desperdicios entre plastico, cartdn vidrios y otros

93% 80% 93% 93% 87% 100%
TOTAL




ANEXO 12. RESULTADO DE LA LIMPIEZA POST TEST
Tabla 31. Resultado de la limpieza post test

Recepcién | Disefio Corte Armado | Acabado |Instalacion
1 La iluminaria se mantiene de forma correcta 1 1 1 1 1 1
2 N 1 1 1 1 1 1
Las paredes se encuentran limpias
3 Los pasadizos estdn libres de objetos innecesarios 1 1 1 1 1 1
4 El extintor esta en su lugar 1 1 1 0 1 1
> Las sefiales de seguridad estan su lugar correspondiente 1 0 1 1 1 1
6 T . .. 1 1 1 1 1 1
Los suelos estan limpios, secos y sin desperdicios
7 P N 1 1 1 1 1 1
La maquina se encuentra limpia y ordenada
8 Sus herramientas estan ordenadas y limpias 1 1 1 1 1 1
° No existen productos terminados en el piso 1 1 1 1 1 1
10 Cumplen el horario de limpieza 1 1 1 1 1 1
11 Mantiene limpio su mesa de trabajo 1 1 0 1 1 1
12 Coloca los desperdicios en el luchar correspondiente 1 1 1 1 1 1
13 | Utiliza los materiales de limpieza para cumplir con su cronograma 1 1 1 1 1 1
de limpieza
14 Cumple con los 15 minutos de limpieza 1 1 1 1 0 1
15 Separa los desperdicios entre plastico, cartén vidrios y otros 1 1 1 1 1 1
TOTAL 100% 93% 93% 93% 93% 100%




ANEXO 13. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE LAS 5S

e

Manual de procedimiento

de la X
METODOLOGIA

En el area de produccidae la empresa OLAM J&C

@

Clasificacion
(Seiri)

S

Organizacion

(Seiton)
r @ l!~
Limpieza
(Seiso) OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.

a2

—— . 2 e 3 2 0 e 1
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1. Objetivo

Poder lograr un ambiente de trabajo para el operario apto, para el desarrollo de
sus actividades, mejorando su desempefio cumpliendo satisfactoriamente sus
funciones.

2. Alcance

Cambiar positivamente la sensacion de practicidad, orden e higiene mediante
el uso de diversos métodos para hacer del area de trabajo un mejor espacio
para vivir. Ha generado aspectos positivos donde se ha mejorado el
desempenio individual y de equipo de los empleados a través del enfoque 5S
gue promueve el orden, la clasificacion, el deber de diligencia y confianza y una
cultura de relaciones con los empleados.

3. Concepto

La metodologia 5S, es una metodologia de origen japonés que dio inicio en
1960, que esta conformado por clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
mantener. Este método permite dar orden y sentido a corto plazo en un lugar

especifico, mejorando los procesos que sean mas eficientes y eficaces. 4.

Beneficios
APOYAALA ; ESTACIONES DE,
@ PRODUCTIVIDAD v Sl o TRABAJO SON MAS
PERSONAL SEGUROS Y LIMPIOS
ELIMINA TODAS ' MEJORA LA
IDENTIFICA LAS
LAS . CALIDAD DEL
g DISTRACCIONES N\ TRABAIO ANOMALIAS
@S DENTIFICAY
DISMINUYE EL
S REDUCE LOS REDUCE COSTOS
£ DESECHOS Wy SR Z3oco
5. Ventajas

Las ventajas de la metodologia 5S se reflejan tanto en el rendimiento de los

empleados como en los espacios de trabajo.




Reducir los esfuerzos
Mejoras a corto plazo y resultados visibles
Reduccion de los defectuosos
- OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
Reduccion de costos A2

Mejora en consumo de los materiales T e v
GCeheNlE




6. Pasos

Implantacion de las situaciones piloto
de la empresa cumpliendo el orden
en el area de estudio.

Implantacion en el area de
produccion la fase de limpieza,
estandarizar y disciplina

f 'l

Conocimi
entoy
reconoci
miento

Comision
de
control

Seleccion de las situaciones piloto |
formacion de los procesos en el area de|

Evaluacio
n

Aplicacio
n de los
sentidos

Evaluacio

Formacion intermedia  para
compartir experiencias y ajusta

Realizar evaluaciones como
Check list, con la finalidad de

cumplir con las auditorias.

OLAM J & C SERVICIDS GENERALES $.A.L.

2

CeneNTE




METODOLOGIA 5S

Clasificacién - Seiri

3= 4

: Seiton, |la segunda S:
L=g8 Orden

Objetivos:

» Ahorrar espacio
» Ahorrar tiempo de busqueda

» Facilitar la administracion visual

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.

—— s . 2 o e 3 2 3 e

GCeheNlE




Tercera S: Limpiar (Seison)

* Limpia para inspeccionar, inspecciona para
detectar, detecta para corregir (complementa
la actividad de mantenimiento, evitando
averias mayores)

* |dentificar los puntos que generan suciedad y
tomar medidas para corregirlos

« Beneficios: <

< Disminucdn de acodantes (vaertdos.. . )
S Amblenie de trabajo agradable y confortable
< Mejora do I calidod de los producios

42 S - Estandarizar (Seiketsu)El

proceso de estandarizar trata de

distinguir facilmente una situacion
‘normal” de una “anormal’, es
decir, el personal debe ser capaz
de discemir cuando las tres eses
anteriores se estan aplicando

correctamente y cuando no.

U, SEIKETSU > @=] -
Cs - Y -

1‘1 S

~~~~~

e,

. A 5
(




eficaz de los 5 sentidos,

impactos positivos para

Es hacer del cumplimiento de las etapas
anteriores un nuevo habito — o mejor: un

gestilo de wvida. Permite un monitoreo

la gestion,

seguridad en el trabajo y calidad

trayendo

MODELO No.1

'J No.

TARJETA ROJA

Cantidad
ACCION SUGERIDA

D Agrupar en espacio separado

[] eiiminar
[] Reubicar
[:J Reparar
[] Reciclar

Comentario

Fecha p/conduiraccion ./ /____

Utilizacion de la tarjeta roja

Las Etiquetas Rojas 55 se utilizan para el

manejo  visual del lugar de trabajo,
marcando claramente articulos que
necesitan ser movidos para crear

organizacion en el lugar de trabajo.

Las Etiquetas Rojas 55 se utilizan para el

manejo visual del lugar de ftrabajo,

marcando claramente articulos gue

necesitan ser movidos para  crear

organizacion en el lugar de trabajo.

QUINTA “S": SHITSUKE
DISCIPLINA

“Crear un habite de las 5 S's”

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.

2
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Anexo 17. Manual de procedimiento de la puerta enrollable

A

bkl

MANUAL DE PROCEDINREBRITACIO
DE LA PUERTA

En el area de produccién de la empresa OLAM J&C

0LAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
= '),«-%'A?

CeieNlE

Figura 47. Manual de procedimiento de la puerta enrollable



Las puertas enrollables que la empresa se encarga de fabricar de un buen
material y acabado, con la finalidad, de brindar seguridad al cliente.

1.2 Garantia y responsabilidad

Este tipo de producto, cuenta con 1 ano de garantia, considerando que todos
los materiales utilizados para la fabricacion, cuentan con certificado de
calidad, lo que garantiza un producto terminado de calidad, lo que, muestra

confianza al cliente.

2. Uso segun la finalidad
La puerta enrollable es un producto de facil instalacion y mantenimiento, que

lo puede realizar sin inconvenientes.

3. Directivas y normativas (s6lo para puertas con funcionamiento

eléctrico)

N
J

s N r A
Seguridad de las

maquinas; partes de
los mandos relativos

Puertas Industriales, Seguridad de las
comerciales, de maquinas; Equipo

garaje y portones eléctrico

a la seguridad
m 954-1:1996 60204-1:1997

s s A (" A

Aspleqtos Uso seguro de Se.gurld‘a.d de

mecanicos; e dispositivos

.. puertas eléctricas; ‘.
Requisitos y . eléctricos,
e Requisitos ..

clasificacion Requisitos generales
12604:2000 LRty 60335-1:1994

Uso seguro de
puertas eléctricas;
métodos de ensayo

Aspectos
mecanicos;
Métodos de ensayo

12605:2000

12445:2000

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
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x OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
OLAM J&C ——

CeieNlE

Instrucciones

Leer detenidamente este manual de mstrucciones y cumplr con todo su
contenido y con 1as instrucciones de segundad.

1. Instrucciones generales

* Los matensles nec2sanios para montar |a pusrts en s pared o &l
techo, como tacos o tomilles, no estan incluidos en el ewio de i3
puerta de garaje.

* Todo lo refacionado con & montaje en el Iado derecho o @quierdo
siempre &5 comprensible desde el interior del garaje, es decir,
mirando desde dentro hacia fusra.

* Todas las medidas estan en milimetros a menos que se indique
lo contrario.

1.1 Obligaciones del usuario

* Siga las instrucciones de instalacion.

* L3 puerts solo pueds ser instalada por personal autorizado que esté
familianzado con su funcionamiento.

* Generalmente no pueden aparecer personas, animales u objetos en
el area carrada de la puerta cuando |z puerta esta en funcicnamiento.
O iSi s2 produce un emor, informe al personal competents (expartos)!
iNo modifique |a estructura de |a pusrta usted mismo!

» Sila puerta =2 opera mediante control remoto sin funcion de parada
automatics, se debs mantener contacto visual durante el
funcionamiento de I3 puerta.

* ;No permita que nadie entre en |a zona de cierre de |a puerta mientras
la hoja de |a pusrts 2ste en movimiento!

* En caso de falla del motor, falla de energia o si la pusrta es el Unico




= medio de salida, jla puerta debe operarse manualmente!
= Asegurese de que el dispositivo se utilice Unicamente en condiciones
ideales y de que un especialista confrole periodicamente el
funcionamiento de los dispesitivos de seguridad (antes de ponerlo en
funcionamiento y, si es necesario, al menos una vez al afo). Debe
tener pruebas de estos comentarios.
1.2 Garantia y responsabilidad

Un uso y mantenimiento correctos de la puerta son indispensables para peder
reclamarla garantia. La garantia no cubre reparaciones llevadas a cabo por
personal inexperto ni cambios en la construccion realizados por €l usuario en
el operador de la puerta. La garantia tampoco cubre dafios causados por
errores operativos, incumplimiento de las instrucciones o falta de
mantenimiento.

2. Uso segun la finalidad

La puerta esta ideada para ser montada en garajes 0 COMErCios con acceso
peatonal y mayoritariamente como acceso seguro de vehiculos y sobretodo|
en areas residenciales.

3. Directivas y normativas (solo para puertas con funcionamiento
eléctrico)

Durante la construccion, produccion y montaje de la pueria se cumplen las
siguientes directivas y normativas, en particular:

EN 132411 Puertas Industriales, comerciales, de garaje y portones
EN 12604:2000 Aspectos mecanicos; Requisitos y clasificacion

EN 12605:2000 Aspectos mecanicos; Métodos de ensayo

EN 12445:2000 Uso seguro de puertas eléctricas; métodos de ensayo

EN 12453:2000 Uso seguro de puertas eléctricas; Requisitos
EN954-1:1996 Seguridad de las maquinas; partes de los mandos relativos
a la sequridad

EN 60204-1:1997 Seguridad de las maquinas; Equipo eléctrico

EN 60335-1:1994 Seguridad de dispositivos eléctricos, Requisitos generales

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
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3.1 Caracteristicas

La puerta de garaje cumple con las directivas y normativas aplicables. Este
cumplimiento fue demostrado, los documentos pertinentes estan a disposicion
del fabricante. El informe del fabricante y de aceptacion puede encontrarlos
en el parrafo 11 de este manual.

4. Montaje:
7] 4.1 Preparativos para el montaje: Aseglrese
= v de que la superficie donde van a instalarse las
i guias es lisa y tiene suficiente capacidad de
) carga
- /
3 P
xi e
Lt //

42 Herramientas para el montaje +

accesorios

: g | Lista de herramientas necesarias:

M A0 = = ™ - :‘ Nivel
Taladro
Taladro con bateria
Brocas: 4.5mm /9.0 mm/ 10.0 mm
p OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
Tacos varios 10 mm 2

Carraca 10 mm (3/8") R
CeieNlE

Tenazas: 2 ud.
Liave abierta: 10-11/12-13




Sargentos: 3 ud. (minimo 2 ud.) Aprox. 5 mtrs. de cable

Accesorios por ejemple FISCHER SX10 SK (kit) (no se incluyen en la
entrega) -Taces 10 mm -Tornillos 20 ud. hexagonales &7, SW13,
L=60..20 ud.

iLleve gafas de seguridad al taladrar!

jUtilice una escalera segura y estable!

4.3 Montaie de las guias verticales
4.3.1 Datos generales

La guia se atomilla en el canal previsto para ello, una vez atornillada y
terminada la instalacion se coloca la tapa, tal como se muestra en la (fig.2).

»-
oo
,,x""
é&‘o
@"‘@/ -
Fig. 2 %
¢ \‘Q [f £ 4 &
»> P
& P

- La puerta enrollable PORTORE va dispuesta gn._Ja parie interior del
local, con las guias solapadas a la pared. Para ello se requiere un
espacio minimo de 80 mm (ver fig. 3).

Luz de paso
. Fig. 3 . 80
80

- En caso de no disponer de esta distancia se debera colocar un
premarco segln esquematiza la

(fig. 4).




Rectangular 80x40

Luz de paso

. . 80
80

- También se puede instalar denfro de hueco como se muestra a

continuacion:
Luz de paso
. 80
80
OLAM J & € SERVICIOS GENERALES S.A.L. o
C P2
——— e e 4 2 s a5 [ R —
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4.2.2 Instalacion con cajetin de chapa plegada

En primer lygar procederemos al montaje de las guias
rectas, en la pared o premarco. Es muy importante
comprebar el paralelismo (nivel y plomo) entre ambas
quias. Utilicese para ello un nivel y la plomada, una vez
marcadas se atornillan a la pared.

Asegurese de que los dos angulos estén paralelos y
ambas direcciones estén niveladas. (Verificar con el nivel)




4.2.2 Instalacion con cajetin de perfiles de aluminio

Se colocan las cartelas en el suelo y se introduce dentro de las guias.

Fig. 7
En la figura siguiente se define la colocacion de los perfiles (fig. 8) cuando
lleva cajetin frontal y (fig. 9) cuando no lo lleva.

Fig. 8 Fig. 9

Se montan los perfiles del cajon y se atomillan (fig. 10)




Una vez colocados todos los perfiles levantamos el
conjunto en el hueco correspondiente (esta accion se
debe realizar con un minimo de dos personas y se debe
aumentar segun las medidas de la puerta),
procederemos al montaje de las guias rectas, en la pared
0 premarco. Es muy importante comprobar el
paralelismo (nivel y plomo) entre ambas quias. Utilicese
para ello un nivel y la plomada, una vez marcadas se
atornillan a la pared, {fig. 11).

Asegurese de que los dos angulos estén paralelos y ambas direcciones estén

niveladas. (Verificar con el nivel).

Una vez fjodas las gulas v las cartclas v ascguradas sc procede a quitar st fucse
mecesano fos perfiles del cayon (fig. 12) para ka colocackin del ¢je de muclies

que s¢ explica mds adelamte
Fig. 12
\.
sof
E“\Q\QS GE“EKA\.E
L .

.....
.




4.4 Instalacion del eje de muelles y las cartelas

— Después de instalar las guias a plomo y a nivel se

H_. cartelas (solo en las puertas con cajetin de chapa plegada,
~ de periles de aluminio las carelas se instalan con las gulas),
confinuacién de las guias tal comofige vy
atomillan ala

Fig. 13

Tanto las cartelas como las guias deberan estar fijadas con los tacos y
tornillos adecuados segun las medidas o peso de la puerta, |3 resistencia de.

s tormnil _ ieberan ser indicados por el fabricante o distribuidor y
deberan estar descritos en las caracteristicas de los mismos.

Una vez colocadas las cartelas se deben unir a ellas les soportes universales
atomillandoles con los tomillos, tuercas y arandelas suministradas, (fig. 14).

hi'l
Tornillo

Soporte
universal

21

..
.....




A continuacion, se debera colocar el eje de muelles, figura 15, se debe tener
especial cuidado ya que este eje suele ser bastante pesado y ademas se
encuentra con mucha presion (la presion ya va fijada de fabrica), para ello
debemos tener mucho cuidado de que los soportes universales estén bien
instalados.

La presion con la que se suminisira los muelles es muy aproximada, pero

es posible y sequn las necesidades de cada obra que se tengan gue
ajustar dando o quitando presion. en este caso se debe hacer en todos

los muelles por igual.

No se debe fijar el gje a los soportes con los tornilies, se debe dejar suelto, la

operacion de
- fijado la
5 ot realizaremos
Fig. 15

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
CW Los tipos de ejes
S R de muelles que se
GEHENTE pueden

suminisfrar segln
el peso y medidas de la puerta y pueden ser de cinta o varilla.

4.4.1 Muelles de cinta.

Los muelles de cinta son los que dentro de la polea llevan un fieje de acero
que hacen la funcion de resorte para la compensacion del peso de la puerta,
se pueden suministrar los siguientes:




.
3

S cn ! mals Epcun 4 musdes

B
i B

Ep con 2 musdies Ep con® musdes

X1

La colocacion del eje de muelles puede tener varias posiciones, para saber
como debemos instalarlc debera poner atencion a las instrucciones

siguientes:

Las poleas llevan en su interior la cinta ¢ muelle, debemos filamos donde
fiene el plegado de la cinta o muelle, (fig. 16), en este esquema podemos
observar como vemos las poleas desde fuera y desde el interior ademas
veremos como distinguir donde esta el plegado de la cinta.

Polea vista por fuera Polea vista por dentro
\
Plegado de la cinta o muelle
Cinta o muelle
Soporte cinta
Rodamientos
—
OLAM J & C SERVICIOS GENERALES SA.L
C P2
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Una vez localizado el plegado de la cinta, debemos colocar el eje de muelle de la
siguiente forma:

Si la puerta enrolla hacia en interior,
debemos instalar el eje de muelles con el
plegado de la cinta o muelle hacia el
interior del local y la punta de la cinta
mirando hacia

el suelo, tal como se indica en la fig. 17.
INTERIOR

EXTERIOR

Fig. 17 \

Sila puera enrolla hacia el extador, debemos

extemor instalar ol gje de muelles con @l plegado de la
cinta o muelle hacia el exterior del local y 13}
punta de la cinta mirando hacia @ suelo, tal
conp se indica g lag

NTERIOR

Fig. 18

4.4.2 Muelles de varilla

Este tipo de muelles a diferencia del anterior va instalado fuera de la polea y estan
formados por varillas fig. 19 al igual que el muelle de cinta también lleva la presion.

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
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4.5 Instalacion de Ia hoia. GRIENTE




Ahora procederemos a introducir 1a hoja (puerta) dentro de las guias, para esta
operacion se pueden realizar de varias maneras, segun el peso o medida de la puerta,
vamos a explicar alguna de ellas:

Esta operacion de introducir Ia hoja en las guias es la que tenemos que realizar
con mayor cuidado, ya que el lacado ¢ anodinado de la hoja es muy delicado y la

puerta se puede rayar o marcar vy estropear |z puertz.

- Enrollar Ia hoja en el eje de muelles y posteriormente introducirla por la guia.

Con especial cuidado poniendo la hoja en el suelo protegida con carton, tela,
corchos, etc., para que no choque con el suelo ni ningln objeto, subiremos la
parie alta de la puerta y la enganchamos con los ganchos que vienen puestos en
las poleas e iremos girando el eje de muelles para que la puerta vaya
enrollandose en el eje, 1a hoja debera ir por fuera de la guia, fiz. 20.

. 0LAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
LS C P2
Fi‘. 20 GCeiteNlE
Una vez enroliada ka hoja en ¢ ¢p¢ como s¢ muestra en la fig 2/,
introduciremos ¢l z6calo de la hoja en las gukss ¥ procederemos a bajar ks
A hoga por Las gulas muy despacio y con mucho cuidado, fig 22, para todas
©slis operaciones sicmpre som necesarsos hacerio con dos O mas personas

.

Fig. 21 Fig. 22




A T—— Para retirar bos seguros de las poleas, deberd wsar
b e

guantes ¥ hacerlo con mucho cusdado ya que esta
operacion pucde producir sstuacion de PELIGRO

Fig. 27

T == No olvide colocar los topes, no debe mover la
i " puerta sin topes, puede ser peligroso,

OLAM J & C SERVICIOS GENERALES S.A.L.
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CeneNlE

PRECAUCION: Se ejerce una gran fuerza en los muelles tensados. Por ese motivo debe
proceder siempre con extrema precaucion, sobretodo si se tienen que tensar los
muelles por segunda vez. Utilice Iz barra de tenzion especial parz este proposito. La
barra de tension debe

estar en perfecto estado.




ANEXO 14. AUTORIZACION DE INFORMACION DE LA EMPRESA

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Cartos Arce Quezada, dertficado con DNI 40781818, en mi calidad de subgerenie

de la empresa OLAM JAC SERVICIOS GENERALES SRL con R.U.C N” 20607480291,
ublcada en la cludad de Crimbote,

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sehor Lee Jordan Alcarazo Cardenas, identificado con DNI N* 451549481, de la
Carrera profesicnal Ingenseria Industnal, para que utiice i sigulente informacon de

empresa
Tomar el nombre de la esmgresa para poder realzar ef proyecio de investigacon: con la
finalcac de gue pueda desarrallar su | ) Informe estadistico, ( x )Trabajo de

Invessgacion, ( JTesis para optar o TRulo Profesionad.

[ x ) Publique los resultados de a invessgacion en el repositono insteucional de & UCV.
{ x ) Maniener en resena ef nombre 0 cudigueer dstinavo de la empresa; 0

{ )} Mencionar el nombre de a empresa

4
Carios Arce Quezada

DN 40781819

£ Extuciarts Sectarn que o Satoos e en eals carts y en of Tratuo de ivaatigecsn, en w Tesa son
suldnbcos. En caad de conrg X dact de datcs, ol Extudarrie serd somelicia of oo del
proceceTeerin Shoghnanc coresponceris; mETRnn. EuTrd oos & reaponaataidedd ande posdses

scoones eguies gue s ergress, clorgartie de sformeacdn. puets specule

el

=

Lee Jordan Alcarazo Cardenas
o 451545431

Junior Elar Castido Haro
DNI: 4484475

Figura 48. AUTORIZACION DE USO DE INFORACION DE LA EMPRESA



UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Datos Generales

Nombre de la Organzacon: Olam JSc servicios generales sii | RUC: 20607480291

Nombre del Teular o Representante legal: Carlos Arce Quezada

Nombres y Apelidos: Carlos Arce Quezada DNt 40781819

Consentimiento:

De conformidad con lo establecdo en el articulo B*, Heral *c” del Codgo de £3ca en
Investgackin de & Universidad César Vallejo (RCU Neo. 0470.2022/0CV) (7, autorizo
. no autorzo | ] publicar LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en a cual se lieva
a cabo la nvestigacdn

Nombre del Trabajo de investigacion: Aplcacdn del lkean Manulacturing para mejorar &
productvidad en ol drea de produccion de la empresa Oam j&c S R L Chimbote 2023

Nombre del Programa Académico: Formacin para adultes

Autorles: Nombres y Apelidos:

Lee Jordan Alcararo Cardenas. DNI: 4515494
Junior Elar Castilo Haro DNI: 44644675

En caso de aulonzarse, soy consciente gque B vesbigacon serd alojada en of
Repostoro Insatucional de la UCV, a msma que serd de acceso ablerto para os
usuanos y poded ser referenciada en fuluras invessgaciones, dejando en claro que los
derechos de propledad imtelectual carresponden exclusivamento al ator (a) def estudo.

Lugar y Fecha: Crimbote 24 de octubee del 2023

(Nitader 0 Representarde legel de (e natilociaoy

7 Coago oe Bica sn Pesagacon oe & Univecsciad Cham Yaleio Aricun I* Bew =" Para difsncir 0 pabicar lce
mautaton do en Iratajo de isvesSigacions ss receaanis mantene tajo sscnivaeo of nambre de b lsstiucide
sorce 1 bevd 3 DO o satacls

Por sllo, tania o0 jos progecions de Investigacion
coma en las taslx, no &s Seberd Inclel 13 denomiracian de b orpastzacian, nl an of Cenpo de & %ais Nl as los
SOEE0R, PO ¥ ard MeCHeano deacriar sen carsciariatics




ANEXO 15: CARTA DE SOLICITUD A LA EMPRESA

Chimbote, 11 de abril del 2023

Sefior (a):

ARCE QUEZADA CARLOS
SUBGERENTE

OLAM J&C SERVICIOS GENERALES SRL

Presente.-

Es gralo dirigirme a usted para saludarlo, y a la vez manifestarle que dentro de mi
formacion académica en la experiencia curricular de investigacion del noveno ciclo, se contempla
la realizacion de una investigacion con fines netamente académicos /de obtencion de mi titulo
profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacion, solicilo su colaboracion,
para que pueda realizar mi investigacion en su representada y obtener la informacion necesaria
para poder desarrollar la investigacion titulada: “Aplicacion del Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en el area de produccion de laempresa OLAM J&C S.R.L,
Chimbote 2023". En dicha investigacidn me comprometo a mantener en reserva el nombre o
cualquier distintivo de la empresa, salvo que se crea a bien su socializacion.

Se adjunta la carla de autorizacion de uso de informacion y publicacion, en caso que se considere
la aceptacion de esla solicitud para ser llenada por el representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi formacion profesional, hago
propicia la oportunidad para expresar las muestras de mi especial consideracion.

Alentamente,

(—-‘Q‘fsét:" =

Lee Jordan Alcarazo Cardenas

Junior Elar Casullo Haro
DNI: 44644675 NI 45154941

Figura 49. CARTA DE SOLICITUD A LA EMPRESA
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