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Resumen

El presente proyecto tiene como objetivo: desarrollar un plan en donde mejore la
productividad y la optimizacion de los recursos de la fabrica de mueble Arte y Disefio, el mismo
que permitié analizar las actividades diarias en las instalaciones y los problemas que esta ha
venido registrando como desperdicios, desorden, tiempos muertos, demoras en la entrega del
producto, y con ello pérdidas econdmicas. De acuerdo con la informacion recolectada con las
hojas de observacion se obtuvieron resultados importantes que ayudaran a la mejora tanto
productiva, econémica y optima de la misma. Para esto se utilizara la metodologia de las 5°S,
herramienta de la mejora continua o también conocida como (KAIZEN) que sera de mucha
ayuda, para efectuar actividades de mejoras en el area de trabajo con la evaluacién en la
reduccién de tiempos muertos, optimizacion de los recursos y la solucion de los problemas de la
empresa. Las 5°S consiste en el desarrollo de los 5 pilares como: (clasificar, orden, limpieza,
estandarizacién y disciplina), de esta manera se pretende disefiar una planificacion estratégica
estableciendo prioridades que beneficien a la organizacién. Con la implementacion de las 5°S, se
obtendré la posibilidad de contar con un mantenimiento y disciplina con los trabajadores creando
asi un ambiente de trabajo limpio, saludable, higiénico, agradable y seguro.

Con esta implementacion se espera que los problemas y desperdicios de mermas en las
instalaciones disminuyan de manera eficiente, logrando cumplir con los objetivos ya propuestos

por la fabrica de muebles Arte y Disefio, obteniendo asi resultados positivos.

Palabras claves: KAIZEN, 5°S, PRODUCTIVIDAD, OPTIMIZACION.



Abstract

The present research project aims at developing a plan to improve both productivity and
resources optimization of the “Arte & Disefio” factory. This research project has allowed the
researcher to analyze daily activities inside the aforementioned facilities and the problems that
this company has been facing such as: material waste, disorganization, downtime in production,
and product delivery delays which generates lost revenue. According to all the data collected by
means of observation sheets, it was possible to gather key information that will help the company
to generate a production and economic improvement. Therefore, the 5 S’s methodology, a tool
for continuous improvement which is also known as (KAIZEN) will be used. This methodology
will be of the great help to carry out improvement activities upon work areas such as evaluation
on downtime in production, resources optimization, and solution to company problems. The 5
S’s consists in the development of 5 pillars, for instance, (Classifying, ordering, cleaning,
standardization, and discipline) therefore, it is pretended to design a strategic planning
stablishing priorities that fully benefit the organization. Furthermore, with the implementation of
the 5 S’s, it will be possible to count on a maintenance and discipline from the employees; hence,
creating a healthy, clean, hygienic, pleasant, and safe work environment.

Finally, with this implementation, it is hoped that both company problems and material
waste generated within the facilities decrease in an efficient manner which will achieve all the

objectives that the factory “Arte & Disefio” initially proposed; hence, obtaining positive results.

Keywords: KAIZEN, the 5 S’s (classifying, ordering, cleaning, standardization, and discipline),

PRODUCTIVITY, OPTIMIZATION.
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Introduccion

La fabrica de muebles Arte y Disefio, empezd su funcionamiento como una pequefia
empresa familiar dedicada a la elaboracion de muebles para el hogar con el objetivo de satisfacer
las necesidades de sus clientes, lo cual con el pasar del tiempo ha venido presentando problemas
tanto como de recursos, entregas del producto como pérdidas economicas, debido a que no
cuentan con un plan de trabajo y lo realizan de manera rutinario en donde ha traido consigo fallas
por la inadecuada distribucién del local.

Dentro del problema planteado se ha encontrado los estudios previos a las causas de las
falencias en la fabrica de muebles, asi como algunas observaciones realizadas en las
instalaciones de muebles Arte y disefio con el fin de conocer las condiciones del trabajo, es por
ello que se describe de manera particular, las medidas de seguridad e higiene que debe tener una
fabrica de muebles.

En el marco tedrico se presentaran los temas que ayudaran dentro de todo el &mbito que
éste comprende, que va desde el método kaizen como mejora continua para las empresas ya que
contiene una filosofia orientada en buscar la perfeccion. Y con la implementacién de las 5°S
como herramienta del kaizen, cultura japonesa con una vision profunda hacia el mundo por el
impacto que esta causa en las empresas ya que esta logra una correcta organizacién y control
llegando a mantener un ambiente laboral disciplinado y un mejor sistema de produccion.

Corresponde al procedimiento o0 método de la misma manera que este hace extension de
informacién y el tipo de estudio que se realizara para el desarrollo y la implementacion de las

metodologias, asi como las técnicas de investigacion que esta llevara.
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Se indicaran por ultimo los resultados mas relevantes tanto de la investigacion como la
implementacion de la metodologia de las 5°S, y la aplicacion del kaizen como mejora continua,
donde se presentara el nivel de aceptacion que estas herramientas proporcionan.

Se mostrara la contrastacion del trabajo de campo con el problema planteado, los
antecedentes, bases teoricas, herramientas como; diagramas de Pareto, histogramas, diagrama de
Ishikawa, y el aporte de soluciones al problema y las estrategias enfocadas para cumplir con los
objetivos ya mencionados con anterioridad.

Hacemos referencias a las conclusiones y recomendaciones que se le dara al propietario
de la fabrica Arte y Disefio para su analisis y aplicacidn, para que este tenga un mejor
desempefio, es decir se presenta los problemas que tiene la fabrica y las soluciones que este

presentara.
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Antecedentes

El Ecuador durante afios ha dependido de las grandes industrias en donde no se ha visto
un apoyo por los sectores importantes para la sostenibilidad econdémica, por ende las industrias
no acepta un cambio en sus procesos, no automatizan, no cambian su forma empirica de trabajo
ya que piensan que si se generan cambios sus gastos seran mayores esto implica diferentes
problemas como la seguridad industrial en ello se puede encontrar, ensamblados manuales,
trabajos con quimicos contaminantes para el ser humano, capacitaciones, problemas fisicos,
ergondémicos, problemas de salud, haciendo que su produccion sea lenta, que su tiempo de
entrega demore, gastos innecesarias de recursos y por ende pérdidas econdmicas para la empresa.
Es por esta razon que en el Ecuador y mayor mente en el sector industrial en el afio 2022 tuvo un
decrecimiento del 2.54% a comparacion del afio 2021 que cerrd su afio con un 3.55% en donde
se demuestra una pérdida enorme en las industrias.

Siendo Pichincha una de las principales provincias del Ecuador y con la mayor poblacién,
con un desarrollo econdmico aceptable para el pais, enfrenta diversos problemas en actividades
manufactureras, por ende la ciudad de Quito posee grandes parques industriales en donde se
generan diversas actividades econdmicas y por ello un alto nivel de problemas, ya que las
grandes industrias piensan que al actualizar, optimizar sus recursos y automatizar sus procesos en
su totalidad les generan gastos innecesarios que no lo quieren asumir ya que sus proceso son
empiricamente y que no es necesario adentrarse a un cambio.

Por lo cual la fabrica de muebles “Arte y Disefio” se encuentra en total descuido ya que
no tiene definido sus procesos, por lo tanto que para cualquier trabajo es de vital importancia
realizar sus funciones principales como es la limpieza, la organizacién y la forma segura al

realizar la actividad, al momento de analizar las instalaciones se encontr6 que en lugar aumenta
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el peligro, disminuye la eficiencia en el trabajo, la falta de orden y limpieza se ha convertido en
un escenario perfecto para accidentes, en el lugar se ha encontrado obstaculos por la mala
ubicacion de los implementos de trabajo, la materia prima en lugares que se sufren dafos, las
herramientas regadas en varios lugares y no constan con un lugar en donde ubicarlas
correctamente, maquinaria sin protecciones de seguridad, manipulacién de maquinaria eléctrica
sin sus respectivos equipos de proteccion personal entre otros, de tal manera que la fabrica Arte y
disefio pierda grandes cantidades econdmicas con demasiadas mermas que produce al fabricar

los muebles y los cuellos de botella que esta emplea en el proceso del mismo.



14

Justificacion

El proposito que tiene esta investigacion es alcanzar elevados niveles de calidad y
eficiencia tomando en cuenta la implementacion del método KAIZEN ya que esta metodologia
tiene como objetivo aprovechar todos los conocimientos y herramientas de gestion que esta
posee para un seguimiento y control estandarizado de los procesos, cabe recalcar que en toda
empresa o sitio de trabajo suelen ocurrir accidentes y problemas de salud ya sea por obstaculos o
quimicos en los sitios de trabajo, es por tal motivo que se analiz6 los problemas mas comunes
dentro de la fabrica Arte y Disefio que ocurren por la falta de orden, clasificacion y limpieza,
teniendo en cuenta las condiciones del lugar, este escenario fue perfecto para la implementacion
de las 5S’s esto sin duda es una de las herramientas del KAIZEN en donde permite adecuar el
lugar con condiciones de orden, higiene y seguridad, adecuadas que los trabajadores necesitan
para un buen clima laboral y por ende un cuidado con el medio ambiente.

Por lo cual se realizé un analisis de la empresa para la implementacion de la mejora
continua en sus procesos de acuerdo a la informacién y los resultados que en ella se encontro,
por ello es fundamental tener un control y seguimiento de las actividades que se realizan en la
fabrica de muebles Arte y disefio para asi optimizar todos los recursos al maximo logrando un
alto rendimiento no solo en la parte de produccion, sino en el desempefio de los colaboradores
que realizan las actividades dia a dia y siendo aquellas personas el motor de la fabrica que
permiten el crecimiento de la misma ya que sin su aporte no habria produccion, no se generarian
gananciay la Fabrica Arte y Disefio no existiria es por tal motivo que la Fabrica necesita la

implementacidn del KAIZEN para tener un lugar de trabajo digno.
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Objetivos
Objetivo General
Aplicar la metodologia Kaizen como herramienta en el control y optimizacion de los

procesos en la fabricacion de muebles de la empresa Arte y Disefio.

Objetivos Especificos
e Identificar las condiciones, espacios, lugares de trabajo en los cuales se encuentran
expuestos los trabajadores de la fabrica de muebles Arte y Disefio.
e Determinar los procedimientos tanto para los recursos, los tiempos y los gastos
invertidos en los procesos que se realizan en la actualidad.
e Establecer la metodologia Kaizen para la mejora del establecimiento utilizando las

diferentes herramientas la misma que brinda una mejora continua.
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Marco Teorico
Kaizen
Definicion y Filosofia de Kaizen

El método Kaizen tiene su origen en Japon, en donde su palabra esta compuesta por dos
derivaciones una que es “Kai” que significa cambio y “Zen” que significa mejora. Esta filosofia
surgio en los afos 50 después de la segunda guerra mundial. Segun (Velazquez, 2021).

En la década de 1980 se introdujo a nivel mundial una metodologia sistematica Ilamada
Kaizen siendo su fundador Masaaki Imai fundador del Instituto Kaizen, una de las herramientas
mas exitosas en Japon, logrando que el centro de trabajo sea mas confortable utilizando los
recursos necesarios y mantener equipos e instalaciones en buenas condiciones para que los
trabajadores saquen el maximo de sus capacidades sin tener que esforzarse y sin retrasos por
falta de un equipo o area de trabajo en mal estado u obstaculos que impidan la produccién del
mismo.

Se puede definir la importancia de la fuerza laboral para el éxito de la organizacion vy si
bien es cierto se reconoce los beneficios de compartir informacion, de esta manera se puede
tomar decisiones para el personal que labora en la organizacién a través del método kaizen asi
los gerentes implantaran en ciclo de estandarizar, hacer, verificar, actuar.

Kaizen es considerado como el mejoramiento continuo, que implica a todo el personal,
tanto como gerentes como trabajadores, generando un gasto minimo.

El disefio de kaizen esta orientado entre los cuales se destacan:

Metodologia Seis Sigma
Es importante detallar qué es la metodologia Seis Sigma y en qué consiste, ya que el

objetivo del Seis Sigma es reducir la variabilidad de los procesos con el fin de mejorar la calidad.
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De acuerdo al punto de vista estadistico, el Sigma representa la desviacion tipica de un
conjunto de datos, es decir este valor sigma se relaciona directamente con el nimero de unidades
defectuosas, de esta manera se detectard un pequefio porcentaje de unidades defectuosas. (Costa,
2010).

Aplicando la metodologia del Seis Sigma se pretende establecer un proceso robusto a fin
de minimizar los defectos hasta maximo 3,4 piezas defectuosas por millon, valor que roza casi la
perfeccion. (Lopez, 2001)

La metodologia Seis Sigma se desarrolla mediante el ciclo DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar), se presenta de manera general en los objetivos de cada uno de las
5 etapas y distintas herramientas estadisticas que podrian ser utilizadas en cada etapa:

e Definir. — La primera etapa es donde se plantea el problema, se especifica el objetivo

o la meta a alcanzar, y se identifica todos los elementos que intervienen en el proceso,
en este método hay una de las herramientas mas utilizadas como el diagrama de flujo,
este permite identificar los procesos con mayor facilidad.

e Medir. — Segunda etapa, se pretende obtener informacién actual del proceso que se
esta evaluando, con la finalidad de detectar las causas raiz de los problemas, en donde
se recogeran datos los cuales pueden utilizar diferentes técnicas como el muestreo
estadistico, realizar brainstorming o la informacion recogida en una plantilla.

e Analizar. — Con los datos recogidos en la fase anterior, y con el uso de los metodos
estadisticos, se procedera con el analisis e interpretacion. En esta etapa se puede

utilizar una variedad de herramientas, las mas utilizadas son:
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Histograma. — Grafico de barras verticales que representan la distribucion de
frecuencias de un conjunto de datos, esta herramienta es especialmente util cuando se
tiene un amplio numero de datos.

Gréfico de Pareto. — identifica las causas principales de los problemas en los procesos
de mayor a menor con sus porcentajes mas problematicos.

Diagrama de Causa-Efecto. — Se utiliza para llegar a la causa y raiz del problema.
Diagrama de Dispersion. — Herramienta relacionada con dos variables permitiendo
hacer estimaciones a primera vista.

Gréficos de Control. — Esta herramienta es utilizada para distinguir las variaciones
debidas a causas asignables o especiales a partir de las variaciones aleatorias
inherentes al proceso.

e Mejorar. — Analizando los datos se procedera a decidir y disefar las acciones de
mejora que hay que implementar para atacar la causa raiz de los problemas para asi
lograr los resultados esperados.

e Controlar. — Para mantener y analizar las mejoras aplicadas se debe realizar un
seguimiento de las acciones de mejora 'y comprobar los resultados obtenidos mediante
los gréficos de control, pero también se los puede analizar en la cantidad o la cantidad
o la determinacidn del nivel sigma del proceso.

Ciclo PDCA/PHVA

El ciclo de Deming, también conocido como el ciclo PDCA con sus siglas en inglés
(Plan, Do, Check, Act, que traducido al espafiol significa: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar),
es una estrategia de la mejora continua en cuatro pasos basado en un concepto ideado por Walter.

A. Shewhart.
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“Edwar Deming fue el creador del ciclo PDCA o ciclo de Deming convirtiéndose en el
padre de la calidad total”

Los resultados de la implementacion de este ciclo permiten a las empresas una mejora
integral de la competitividad, de los productos y servicios, mejorando continuamente la calidad y
aumentando la rentabilidad de la organizacion. (Da Fonseca, 2006)

Figura 1

lHustracion del ciclo de Deming

Ciclo de Deming - PDCA

ACTUAR PLANEAR
Analizar Objetivos
Acciones d Recurs_os
Correctivas Comunicar
VERIFICAR w HACER
Medida(s), Procesos /
Auditorias, Actividades

Verificaciones Productos / Servicios

Y

Nota. Deming método interactivo de gestion, cuyo fin es obtener la mejora continua de un
producto o servicio en una organizacion (Tomado de balancedscorecard.org.).

La calidad total es un sistema de gestion de calidad que abarca todas las actividades de la
institucién, poniendo énfasis en el cliente interno y la mejora continua. La calidad total se refiere

al producto o servicio en si en la mejora del aspecto gerencial organizacional.
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Este método describe los cuatro pasos esenciales que se debe llevar a cabo para la mejora
contintia entendiéndolo como tal al mejoramiento continuo de la calidad (reduciendo errores),
mejorando la eficiencia, eficacias, solucion de problemas y eliminacidn de riesgos permisibles.

Es una herramienta clasica y esencial para la correcta mejora continua de la organizacion,
simbolo de mejora es aplicable en cualquier campo de una actividad con el fin de asegurar el
mejoramiento de dichas actividades.

El ciclo PDCA significa aplicar un proceso a través de los 14 puntos de Deming:

1. La constancia en el propdsito de mejorar

Innovacion. — Es preciso ayudar a la gente a crecer, a expresarse mejor en su trabajo,
a innovar con fe en el futuro deben ser planificadas.
Investigacion e instruccion. - Una empresa debe invertir hoy, no puede haber
innovacion sin investigacion y sin empleados instruidos.
Mejoramiento continuo. — La obligacion con el cliente nunca termina, es un error
suponer que la produccion de un producto o servicio tenga un modelo perfecto.
Invertir en mantenimiento. — Una empresa no puede mejorar con equipos que no
funcionen satisfactoriamente.

2. Adoptar la nueva filosofia en que la mala calidad y el negativismo sean inaceptables.

La calidad debe convertirse en la nueva forma de ver la vida. Administrar para el
éxito y no para el fracaso. Es preciso superar el criterio de detectar errores. La FCT se
ocupa de la prevencion de defectos, o de hacerlo bien desde la primera vez.

Trabajar en:

Impulsar la produccion de calidad en lugar de cantidad.

La alta direccién debera clarificar el concepto de la calidad.
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Estar atentos a la retroinformacion de los clientes externos (sector universitario y
productivo).

Impulsar investigaciones de seguimiento a sus egresados.

Animarse y animar a los subordinados para superar las barreras descubiertas.

No buscar culpables ni encontrar culpables, plantear y aplicar soluciones.

Dejar de depender de la inspeccion masiva para lograr calidad

Inspecciones y prevencion. — Es necesario para obtener retroalimentacion, pero debe
Ilevarse a cabo de manera profesional, no por métodos superficiales, debe ser
permanente, sin dejar para el producto final, cuando resulta dificil determinar qué
parte del proceso produjo el efecto.

” Si una empresa tiene problemas de calidad, no solo deberia inspeccionar al 100%,
sino hasta el 400% para asegurarse de que no lleguen productos defectuosos al
mercado.

Acabar con la practica de adjudicar contratos de compra basandose exclusivamente en
el precio.

Los financieros que se ocupan de estos asuntos prefieren tener varios proveedores, a
fin de que compitan entre si para que bajen el precio. Esto frecuentemente conduce a
provisiones de mala calidad. Esta practica sin tener en cuenta la calidad, pueden sacar
del banco a los buenos proveedores.

Mejorar continuamente y por siempre los sistemas de formacién de bachilleres.

La organizacion debe mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion de la

calidad mediante el uso de la politica de calidad, objetivos de la calidad, resultados de
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las auditorias, analisis de datos, acciones correctivas y preventivas, la revision por la
direccion.

6. Instituir la capacitacion
El personal que realice trabajos que afecten la calidad del producto debe ser
competente con base en la educacion, formacion, habilidades y experiencia apropiada.
La organizacion debe:
Determinar la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos que afectan
la calidad del producto.
Proporcionar formacion o tomar otras acciones para satisfacer dichas necesidades.
Evaluar la eficacia de las acciones tomadas.
Asegurarse de que su personal es consistente con la pertinencia e importancia de sus
actividades y cémo contribuyen al logro de los objetivos de la calidad.

7. Instituir el liderazgo
Ayudar a los demas a hacer un mejor trabajo.
El gerente, debe asumir la responsabilidad de guiar, ayudar y conducir a sus
colaboradores. Aunar esfuerzos para hacer del trabajo en equipo una forma de vida
institucional.

8. Desterrar el temor
Deshazte del miedo jerarquico de hacer preguntas y hacer propuestas para
lograr mejoras en productividad y calidad, las personas necesitan sentirse seguras,
libres y obsesionadas con: MEJORAR

9. Derribar las barreras que hay entre areas de staff
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11.

12.

13.

14.
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A menudo, los departamentos o divisiones de una empresa compiten

entre si, tienen objetivos en conflicto, no trabajan en equipo para resolver o anticipar
problemas y, lo que es peor, los objetivos del departamento pueden ser diferentes y
pueden crear problemas para otros departamentos. Todos operamos con una Vvision de
metas claras y verificables.

Eliminar las consignas, las exhortaciones sobre produccion para la fuerza laboral.
Un empleado es una persona, una persona con sus propias capacidades,

fortalezas y debilidades, emociones, apegos, insatisfacciones, problemas y
necesidades. Por esta razon, los administradores deben ser reconocidos y

respetados. Debe recibir incentivos que le permitan mantenerse motivado.

Eliminar las cuotas numeéricas inflexibles.

Para reemplazarlos como lideres, es necesario animar a los comparieros a actuar sin
presiones y con eficacia.

Eliminan las barreras que impiden el orgullo de hacer bien su trabajo.

Las decisiones deben ser compartidas, las decisiones fundamentales no las

toman todos, la responsabilidad recae en la gerencia. Para tomar una decision, debe
considerar tantas opciones como sea posible.

Establecer un programa vigoroso de educacion y entrenamiento.

Tanto la gerencia como los empleados deberan aprender nuevos métodos, incluido el
trabajo en equipo y los métodos estadisticos. La educacion y la

capacitacion son esenciales para la planificacion a largo plazo y deben preparar a los
empleados para asumir nuevos roles y responsabilidades.

Tomar medidas para la transformacion
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Se necesita una alta gerencia dedicada con un plan de accién para completar la mision
de calidad. Alcanzar una masa critica de 21 personas comprometidas con la mejora,
planificando procesos estructurados que permitan la toma
de decisiones tempranas para cumplir con los objetivos de desemperio.

TQM (Gestion de Calidad Total)

Segun (Evans, 2005). La gestion de calidad total es un enfoque para gestionar una
organizacion centrada en los empleados para mantener altos niveles de rendimiento, mejorar la
satisfaccion del cliente y obtener una ventaja competitiva.

TQM es a menudo el precursor de muchos métodos de gestion
de calidad, como Six Sigma y Lean. Algunos de los conceptos de 1SO 9001, el sistema de
gestion de calidad (SGC) maés reconocido del mundo, también se derivan de los principios de
TQM. (Moreno, 2001)

Sin embargo, el término "gestion de calidad total” no se utilizé hasta la década de 1980,
cuando los tres principios de calidad total de Armand W. Feigenbaum se convirtieron en la clave
de su desarrollo. Como parte del control de calidad total en el afio 2000, Feigenbaum introdujo el
concepto de control de calidad en todas las empresas, que algunos expertos consideran la
inspiracion mas directa para la gestion siendo estas las siguientes:

e Liderazgo de la calidad. - La direccion debe tener la iniciativa basandose en una

planificacion sélida permitiéndoles aplicar cada esfuerzo en materia de calidad.

e Tecnologia de calidad. - La adaptacion a nuevos programas de gestion de la calidad

permitiéndoles asi satisfacer a nuevos clientes en el futuro.

e Compromiso organizativo. - Toda la empresa con sus directivos y empleados tienen un

papel importante en la mejora empresarial siendo la motivacion y formacion de cada
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uno de ellos que demuestran el compromiso con la mejora del producto y el servicio
que se va a brindar a los clientes.
Meétodo Just in Time
También es reconocido como el sistema Just in Time, que es un método
creado originalmente para organizar la produccion con el Gnico propdsito de tener la
cantidad adecuada de producto en el momento adecuado, eliminando desperdicios u otros
problemas. La aviacidn agrega valor a la empresa. Segun (Contreras, 2015).
Dentro de los procesos logisticos actualmente se aplica el método just in time de forma

generalizada que permite tener una coordinacion y organizacion entre los elementos que interacttian en la

cadena de suministros.
El método Just in Time en el almacenaje y la logistica

Desde su fundacion en la década de 1950, Just in Time se ha utilizado para optimizar el
uso del espacio de almacenamiento de las empresas.

La pequefa huella de Japdn hace que uno de los factores mas valiosos en las empresas
sea el espacio disponible, por lo que uno de los principales beneficios que ofrece JIT es el ahorro
de espacio al reducir inventario o stock. (Fajntich, 2012)

Los sistemas justo a tiempo utilizados en logistica afectan directamente a la gestién
de inventarios, preparacion de pedidos, gestion de envios, asi como a la atencién al cliente
y postventa. Esta tarea se ha vuelto ain mas dificil con la globalizacion y el crecimiento de las
compras en linea, que requieren tiempos de procesamiento muy cortos y una disponibilidad de
stock muy alta. Los almacenes deben estar ubicados estratégicamente para cumplir su
funcidn en la cadena de suministro, ya sea en el punto de produccion o en el punto de

distribucién intermedia.
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Figura 2

Sistema de almacenaje

Nota. En la presente imagen se observa el méximo grado de optimizacion del método Just in Time
logrando conseguir la instalacion de un método de almacenaje automatizado (Tomado de Temas
de Management. VVol. 10 nimero 3).
Ventajas y Complejidades del Sistema Just in Time
Las principales ventajas que tiene la aplicacion del sistema Just in Time son las siguientes:
e Reduccion del nivel de stock de existencias. - La cantidad solicitada sera producida
por la siguiente fase de la cadena de cadena suministrada de tal manera que se
optimizara el tiempo de almacenaje de los productos y el uso de su espacio.
e Evitar la caducidad o deterioro de productos. — El sistema JIT debe ser apoyado con
el sistema de gestion de almacenes con ello se va a cumplir con una correcta rotacion
de existencias reduciendo los tiempos de carga y descargas de los productos.

e Simplifica todas las fases de la cadena de suministro.
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Por lo contrario, el sistema Just in Time tienen una serie de complejidades o desventajas

que deben ser valoradas antes de ser implementadas en las empresas:

e Las implementaciones justo a tiempo inapropiadas pueden provocar retrasos
o falta de existencias en la cadena de suministro, retrasando las etapas posteriores.

e Esto requiere mucha coordinacion y comunicacion entre clientes y proveedores, todos
los participantes de la cadena de suministro deben estar informados de la situacion en
las etapas restantes.

e El precio de compra del proveedor puede ser mayor al comprar en
cantidades mas pequefias.

e Aumentar el costo de cambiar de proveedor si es necesario. Por ello, la fiabilidad y
seriedad del proveedor es muy importante en el sistema Just in Time.

Definicion del Sistema de Almacenaje Adecuado

Otro punto importante es el sistema de estanterias industriales elegido para el almacenaje.
Normalmente, los sistemas de almacén se utilizan para facilitar el movimiento de mercancias y
gestionar el inventario, como un sistema de gestion FIFO. El nivel méximo de eficiencia se
puede lograr mediante la automatizacion del sistema de almacenamiento, lo que elimina la
manipulacion del operador y automatiza el control de inventario. Es posible instalar un sistema
semiautomatico como AR Shuttle para palets o un sistema completamente automatico como un
almacén automatico AS/RS, un almacen cubierto o un sistema Miniload para cargas ligeras.
Agilizar el proceso de recepcion y expedicion.

Al optimizar el tiempo en el almacen, el proceso de recepcion y envio es la parte que

también debe modificarse. Los recibos se realizaran en cantidades méas pequefas en el

sistema Justo a Tiempo, por lo que el proceso sera mas rapido.
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e Deben instalarse sistemas automatizados de carga y descarga.

e Realizar un estricto control de inventarios.

Cuando un almacén tiene el disefio adecuado, los sistemas de almacenamiento correctos y
un proceso de carga y descarga rapido, la empresa debe asegurarse de que el proceso se lleve a
cabo mediante un control de inventario riguroso y continuo.
Figura 3

Control de inventarios

Nota. En el sistema Just in Time esta fase es vital ya que desajusta en el stock supondra un
retraso de toda la cadena de suministros y por tanto un mal funcionamiento del método (Tomado
de Temas de Management. VVol. 10 namero 3).
Picking por Lotes o Batch Picking

El objetivo principal del proceso de seleccion o preparacion de pedidos de stock debe
ser ejecutarse correctamente, sin errores y con la menor cantidad de tiempo y recursos para

la empresa.
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Con este supuesto, existen diferentes métodos de picking para optimizar este proceso,
teniendo en cuenta las caracteristicas y necesidades de cada empresa. A continuacion, nos
centraremos en el sistema de paquetes, desglosando su utilidad, beneficios y aplicaciones.
Figura 4

Picking en un almacén

Nota. En la imagen se demuestra una cadena de suministros en que se aprovechara el tiempo y
distribucion de los operarios y lotes (Tomado de Temas de Management. VVol. 10 nimero 3).
Principales ventajas de aplicar Batch Picking en un almacén

El objetivo principal y el beneficio de la seleccion por lotes esta relacionado con la
optimizacion del tiempo y la distancia en el almacén.

De tal manera que en Gltima instancia se logre mejorar la eficiencia de las operaciones del
almacén. Desglosando a continuacion las principales ventajas de llevar a cabo de una

preparacion de pedidos por lotes:
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Ahorro de Tiempo. - Esta es una gran ventaja de este metodo, ya que la preparacion
de pedidos en lotes, en lugar de piezas, optimiza significativamente el tiempo
dedicado a este proceso.

Reduccion de las distancias recorridas. - La optimizacion de las rutas de los
operadores en el almacén reduce las distancias de viaje, elimina el trafico innecesario,
reduce la fatiga de los empleados y minimiza el trafico del almacén.

Aumento de la capacidad de expedicion de pedidos. - Esta ventaja sera consecuencia
directa de las ventajas anteriores, si optimizamos el tiempo, la distancia de viaje y la
accesibilidad del producto lograremos que la empresa tenga muchas mas
oportunidades para preparar y entregar pedidos lo que aumentara la eficiencia,
rentabilidad y competitividad siendo la logistica empresarial en un panorama

competitivo.
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La Metodologia de las 5S

El método 5S proviene de Japon. Esto se atribuye a Hiroyuki Hirano, quien desarrollo6 los
cinco pilares de la fabrica intuitiva, que pueden basarse en los métodos utilizados por las
principales empresas como Ford y Toyota en el contexto de la produccion ajustada. Segun
(Pifiero, 2018).

Técnica que se basa en la implementacion de un sistema operativo que procura obtener
un elevado grado de orden, limpieza y habito. En la aplicacion de las 5'S es importante conocer e
identificar la informacion del lugar y los problemas de la empresa mediante la intervencion de
las tarjetas rojas, hojas de observacidn entre otras herramientas que seran de mucha ayuda para el
levantamiento de la informacion ademas de la gestion que brinda al capacitar a los operadores de
maquinas que pueden lastimar su integridad fisica y que pueden entorpecer el proceso de
fabricacion y el retraso de entrega del producto. Las 5°S es una metodologia que se encarga de
mantener una productividad alta, mejorar los tiempos de trabajo y minimizar los desperdicios o
mermas de la empresa. (Aldavert, 2016)

El objetivo de las 5°S es mantener y mejorar las condiciones de la empresa y de sus
colaboradores manteniendo el lugar ordenado, limpio, clasificado y manteniendo la seguridad, a

su vez creando un clima laboral eficiente y productivo.
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Figura 5

La clasificacion de la metodologia de las 5°S

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU | SHITSUKE
Clasificacion J| Organizacion | Limpieza [ Estandarizacion § Disciplina

Dirigidas a los objetos y espacios Dirigidas a la persona

Nota. Metodologia sistematica con una gestion en la mejora continua y productiva de las

empresas (Tomado de la gestion de la calidad total metodologia y herramientas Euskalit).

Las 5°S es una filosofia japonesa que es aplicada continuamente en la gestién y la
administracion del puesto de trabajo ya que permite conducir a una mejora continua, productiva,
competitiva y calidad, esta metodologia fue elaborada por Hiroyoki Hirano y se denomind 5°S
por las palabras: Seiri (Clasificacion), Seiton (Organizacion), Seiso (Limpieza), Seiketsu

(Estandarizacion), Shitsuke (Disciplina).
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Figura 6

Ejemplo de como se genera una implementacion de las 5°S en un taller

. Desechar las cosas initiles Colocar lo necesario
Inventariar las cosas Utiles y en lugares fécilmente
mantenerlas | ORGANIZACION | " ORDEN | 2ccesbles

_ ESTANDARIZACION
—— L LUIMPIEZA Distinguir una situacion
' Mantener normal de una anormal, con
constantemente normas visibles y
limpio el taller establecer como actuar
INTEGRACION para corregir las anomalias

Acostumbrarse de forma
sistematica a aplicar las 5 §”

!

El producto que genera un taller sera de calidad si el entorno en que se trabaja
es de calidad en organizacion, orden, limpieza, pulcritud y rigor.

Nota. Masaaki. Imai. Kaizen: la clave de la ventaja competitiva japonesa (Compafiia Editorial,
1996).

En muchos casos las empresas se quejan de la falta de espacio en sus instalaciones, lo que
les dificulta el movimiento normal de los productos o materiales que estos transportan e impiden
un buen trabajo, lo que no perciben es que el espacio que ellos necesitan para realizar sus tareas
estan ocupados con objetos y materiales mal ubicados, desordenados, maquinaria en sitios que
no corresponden entre otros casos, para una buena operacion necesitan un cambio en donde las
herramientas se encuentren en un sitio establecido donde puedan encontrar con facilidad y estén
a la vista de todos, de tal manera que el trabajador las use sin ningtn problema a la hora de

realizar su trabajo.
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La mejor forma de solucionar este problema es la de mantener un sitio adecuado limpio,
ordenado libre de suciedades y obstaculos que estos nos puedan causar manteniendo una
disciplina que forme parte de cada empleado de la organizacion o empresa.

Figura7

Ejemplo de un taller desorganizado y la causa raiz del problema

Nota. Identificar y separar los materiales necesarios e innecesarios y desprenderse de lo que ya

no se va a usar (Tomado de Eurofins Ingenieros Asesores.2020).

Seiri (Clasificacion)

Identificacion y separacion de los materiales necesarios e innecesarios para la elaboracion
de un trabajo o ejercer una actividad, Para eliminar lo innecesario nos enfrentamos a dos grandes
obstaculos el apego a las cosas y el temor que muchas personas sienten cuando corren el riesgo
de perderlas. Deshacerse de lo innecesario es el secreto de una buena organizacién. Sin

prescripcién, es mucho mas complicado de lo que parece, ya que no tenemos un método que nos
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permita liberarnos de lo que no necesitamos; consideramos que el tiempo para discernir si algo
es 0 No necesario es tiempo perdido; a lo innecesario le asociamos un valor novelettish y por ello
nos resistimos a tirarlo.

De esta manera se pone en practica una campafia como son las etiquetas rojas en donde se
debe colocar sobre todos los elementos que se retiren y estén delimitados para su uso. Las
tarjetas rojas indican los elementos que deben ser trasladados a bodegas o depdsitos lejanos para
un fin o un bien con todos los datos del producto, maquinaria 0 material.

Figura 8

Formato y datos que debe tener una tarjeta roja

Fecha de inicio.
Nombre y apellido del emisor.
Categoria del insumo a retirar del lugar, como por ejemplo:
1. Materia Prima.
2. Material en Proceso.
3. Repuestos para Mantenimiento.
4. Herramientas y accesorios de Equipos de Produccién.
5. Productos terminados.
6. Otros.
Nombre del insumo.
e Cantidad.
Razones por la que debe ser retirado del lugar:
a. No necesario.
b. Defectuoso.
c. Obsoleto (Tecnologia vieja; Modelo anticuado).
d. Excedente.
e. Destino desconocido.
f. Material de desecho.
2.0tros.
Fecha de cierre de la tarjeta.
Responsable del cierre.
Firma.
Observaciones.

Nota. La campafia de tarjetas rojas da resultados positivos permitiendo que la organizacion

minimice sus recursos (Tomado de metodologia de las 5°S 1998).

Con el control del trabajo, materiales y los procesos de produccion, se identificara
eficazmente las areas o sitios de trabajo que tengan mayor riesgo de accidentes laborales, ademas

de contar con beneficios que se describiran a continuacion:
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e Liberacion de espacios utiles en el area operativo como en las oficinas.

e Reduccion de tiempos

e Eliminacion de pérdidas de materia prima, productos, entre otros.

e Facilita el control de inventarios.

e Eliminacion de mermas.

e Mejor distribucién de mermas.

Seiton (Organizacion)

Establecer en donde deben ubicarse e identificar los materiales necesarios para tomarlos
rapidos y tengan una facil visibilidad. En pocas palabras se debe realizar una organizacion
necesaria ya que esto permite que cualquier persona pueda localizar cualquier elemento u
herramienta de forma répida llevando a realizar un trabajo con éxito.

Para una buena distribucion y organizacion se define en los siguientes criterios;

e Ordenar los articulos en estanterias enumerados y con sus respectivos codigos.

e Determinar el lugar de almacenamientos segun el tipo de material.

e Identificacion de cada tablero con sus respectivos nombres de cada herramienta.
¢Como organizar?

Para una buen a organizacion se necesitan tres pilares muy importantes como son:

e Seguridad. — Materiales que obstaculicen el paso, productos contaminantes, material

que pueda caerse.

e Calidad. — Productos que no se oxiden, que no estén golpeados, etiquetas rotas, que

no se deterioren, entre otros.

e Eficacia. — Minimizar la pérdida de tiempo.
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Una vez organizado y verificado las condiciones del establecimiento es preciso comenzar

a estandarizar y crear normas para mantener con la clasificacion, orden y limpieza.

Beneficios que causa una buena organizacion:

Figura 9

Facilita el acceso rapido al material para el trabajo.

Mejora la informacion del sitio y evita errores y acciones de riesgo.

El aseo y la limpieza se realizan con facilidad.

La presentacion del &rea mejora la comunicacion, el orden y el compromiso con el
trabajo.

El ambiente de trabajo es agradable.

La empresa cuenta con una visibilidad clara del material.

Eliminacion de pérdida de errores.

El estado de la maquinaria es mejor y evita que estos se averien.

Se conserva y se utiliza el conocimiento que posee la empresa.

Mejoramiento de un taller tomando en cuenta el antes y el después del lugar

Objetivo

Contar con una area de
trabajo donde unicamente
esten los arnculos y
herramientas necesarios

PASOS

1. Identificar wdos los
artculos innecesarios.

2.Blimina todo aquello que
defininvamente no se utliza.

3. Encuentra un lugar de
almacenamiento diferente
para las cosas de uso poco
frecuente.

HERRAMIENTAS

* Tarjetas rojas
.
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Nota. Cualquiera debe ser capaz de percibir lo que esté en el lugar correcto y las anormalidades

(Tomado de metodologia de las 5°S 1998).

Seiso (Limpieza)

Se identifican y se eliminan todos los obstaculos y fuentes de suciedad que impidan la
produccidn, el trabajo y la actividad mediante una inspeccion visual. La limpieza es un factor
comun en los procesos de alta productividad y es una tarea que requiere constancia y
participacion de todos. No es recomendable subcontratacion de trabajos de limpieza en procesos
criticos en la organizacién, Se debe asumir la responsabilidad al departamento. Asi que es
conveniente cambiar de tarea y ser justo.

Figura 10

Metodologia de limpieza que mejora el lugar y el puesto de trabajo

ANTES
OBJETIVO

Establecer un metodologia de limpieza
que evite que el area de trabajo se
ensucie,

PASOS

1. ldentifica los materiales necesarios y
adecuados para la limpieza del drea de
trabajo.

2. Asigna un lugar adecuado y funcional
a cada articulo utilizado para mantener
limpia el area de wabajo.

3. Establece métodos de prevencion que
eviten que se ensucie el area,

4. Implementa las actividades de
limpieza como rutina,

HERRAMIENTAS

‘Checklist de inspeccion y limpieza,
“Tarjeta Amarilla
‘Operacion Hormiga
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Nota. Estables métodos de prevencion de accidentes con actividades de limpieza (Tomado de

metodologia de las 5°S 1998).

Beneficios que atrae la metodologia de limpieza:

e Reduce el riesgo de accidentes.

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Incrementa la utilidad del equipo y evita el deterioro de maquinarias.
e Ayuda a evitar dafos al ecosistema.

e Aumenta el programa de las tres R (Reducir, Reutilizar y Reciclar).

Seiketsu (Estandarizacion)

Mantener constantemente la organizacion, el orden y la limpieza mediante un estandar o
indicadores para todos los lugares tanto operativos como administrativos.

Si no se existiera un proceso para conservar los logros de una organizacion es posible que
estos se pierdan, la participacion del equipo de trabajo es de mucha ayuda ya que activamente
desarrollan actividades que deben ser realizadas, cuando estos estandares son acompafiados por
ideas y valores compartidos por los trabajadores aumentaran la productividad a su vez optimizan
tiempos, mantendran limpios y ordenados sus espacios de trabajo, de esta manera la
estandarizacion da la solucion de forma que todas las empresas puedan beneficiarse de estas

mejoras y multiplicar sus efectos positivos.



40

Figura 11

Preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza

ANTES

OBJETIVO

Desarrollar condiciones de trabajo que
eviten retroceso en las primeras 3’s.

“Todos igual siempre™
PASOS

1. Estandariza todo y haz visibles los
estandares utilizados.

2. Implementa métodos que faciliten el
comportamiento apegado a los
estandares.

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

HERRAMIENTAS.
* Tableros de Estandares

* Muestras patron o plantillas
* Instrucciones y Procedimientos

Nota. Mediante la estandarizacion permitird mantener los logros alcanzados con la aplicacion de
las tres primeras “S (Tomado de metodologia de las 5°S 1998).

Beneficio que produce Seiketsu (Estandarizacion)

e Resaltar informacién importante de manera que no pueda ser ignorada.

e Evita la sobrecarga de informacién para que los trabajadores observen sus resultados.

e Reduce significativamente el tiempo.

e Mejora el bienestar del personal y crea un habito de conservar impecable el area de

trabajo.
e Evita accidentes o riesgos laborales innecesarios.
e Compromete mas al mantenimiento de las areas de trabajo.

e Prepara al personal para asumir mayores responsabilidades.



41

Shitsuke (Disciplina)

Procedimientos de trabajo especificos y estandarizados de acuerdo con las normas y

politicas establecidas por la organizacion o empresa.

La aplicacion de esta técnica es de mucha ayuda ya que es considerada para maltiples

beneficios que aportan a la empresa, entre ellos tenemos:

Disminucion en los costes de fabricacion.
Mejoras en la calidad
Mayor disponibilidad de los recursos.

Seguridad fisica como ambiental

La solucion que presenta las 5°S para la empresa es adecuar las instalaciones

manteniendo una disciplina donde establezca de forma clara:

Los elementos necesarios para la fabricacion, eliminando procesos innecesarios.
Lugares especificos para la colocacion de herramientas segin su nombre, color y
categoria establecida.

Almacenes o0 bodegas en donde la materia prima no se dafie o se caduque manteniendo
un lugar méas seguro y con un flujo méas ordenado.

Condiciones de higiene y seguridad de planta, en otras palabras, mantener un clima

laboral aceptable fomentando calidad en cada puesto de trabajo.
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Figura 12

Asegurar el seguimiento de las normas y reglamentos de la organizacion y del puesto de trabajo

SHITSUKE

Nota. La disciplina consiste en que cada empleado debe mantener las normas y estandares de
orden y limpieza en su lugar de trabajo y los practique continuamente con autonomia y rutina

(Tomado del programa de las 5°S M.Moro).

KPI (Key Performance Indicator o Indicador Clave de Desempefio)

Segun (Gonzéalez-Fernandez-Villavicencio, 2013) es una parte significativa de los
indicadores o valores cuantitativos que se puede medir, comparar y monitorear, con el fin de
exponer el desempefio en los procesos y el trabajo en estrategias de negocios, mediante el
resultado de los niUmeros aportara informacion real sobre las decisiones, no solo percepciones y
conjeturas.

Los indicadores se clasifican en primarios y secundarios, por lo tanto, es importante
comprender las categorias de KPI para comenzar con el disefio se debe crear una estrategia mas

asertiva para ello se explicara a continuacion:
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e Primarios. — Consiste principalmente en evaluar el desempefio del negocio y ayuda a
comprender si la empresa esta en el camino correcto y optimiza su eficiencia.

e Secundarios. — Son conocidos con indicadores tacticos donde mostraran como se esta
logrando los resultados, en otras palabras, acompafian cada etapa de la estrategia
analizando los indicadores y complementarios apoyando a los indicadores primarios.

Mediante la gestion y el seguimiento constante de los KPI se observa el tiempo real de

los indicadores al mantener los indicadores primarios y secundarios juntos se refleja el esfuerzo
que estos trasmiten, para la realizacion de un buen KPI se debe realizar:

e Estar alineado con la estrategia organizacional y ser relevante a los objetivos.

e Asignar a una responsable que gestione y pueda monitorear el progreso.

e Obtener datos actuales y mostrar su tendencia para asi proyectar a futuro.

e Es de facil comprension para todos los involucrados.

e Lamedicion se puede realizar periodicamente con fines de comparacion y analisis.

e Los valores son mucho mayores 0 menores que este rango, debe contar con una

solucion al problema.
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Cudles son los Principales KPI
KPI de calidad.

La calidad muestra la entrega de valor al cliente, permitiendo identificar errores, de
improviso y cuellos de botellas en la produccién y puedan ser corregidos mejorando el proceso,
por ejemplo:

e Porcentaje de productos defectuosos.

e indice de quejas del cliente.

e Eficiencia de produccién.

e Efectividad de los productos finales.

KPI financieros.

Miden el resultado de la empresa en relacion con las finanzas, monitoreando la salud

financiera del negocio desde la rentabilidad, hasta el ahorro de recursos, incluyendo gastos,

ingresos, perdias entre otros, estos se pueden mencionar entre los principales:

Rentabilidad (beneficio neto / ingreso bruto * 100).

Rentabilidad, en otras palabras, el rendimiento de una inversion.

Facturacion, suma de ingresos durante un periodo de tiempo.

Costos, cantidad que gasta la empresa en las operaciones.
KPI aplicados al cliente.

Indicadores que miden la relacion del cliente con la marca, la imagen, la experiencia con
el producto, hasta el servicio ofrecido, como, por ejemplo:

e indice de satisfaccion.

e Tasa de retencion del cliente.

e Net Promoter Score mide cuanto esta dispuesto el cliente a recomendar la marca.
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KPI de productividad
Como su nombre lo indica, este tipo de indicador evalta el desempefio de la
productividad de la organizacion, estos indicadores ayudan optimizar mejor el uso de los
recursos y mejoras para asegurar resultados mas satisfactorios, entre ellos tenemos:
e Tasa de ingresos por vendedor.
e Horas trabajadas en un proyecto, evaluando retrasos y oportunidades de eficiencia.
e indice de capacidad, mide la capacidad de la empresa para responder a ciertos
procesos, como la cantidad del producto que una maquinaria puede producir.
e Tasa de churns (nimero de clientes que cortaron relacion con la empresa).
KPI de recursos humanos
Es muy importante medir la satisfaccion de los empleados es por ello que el equipo
satisfecho tiene a ser méas productivo ya que este se encuentra motivado, algunos de los
principales indices son:
e Ausentismo (porcentaje de ausencias laborales).
e Tasa de rotacion, este indice es de suma importancia ya que mejora la calidad del
proceso de seleccion.
e Tasa de retencion de talento, después de todo la empresa invierte tiempo y recursos
para el desarrollo de los empleados.
e Clima organizacional, evalGa el nivel general de satisfaccion con la empresa'y como
ésta impacta a la vida diaria.
KPI estratégico
Por lo tanto, el KPI estratégico, muestra la relacién de la empresa con sus objetivos,

basicamente se encarga de evaluar el desempefio de cada estrategia.



e Crecimiento mensual de la empresa.
e Mayor rentabilidad

e Tarifa de Market Share (participacion del mercado).

Para que el KPI (indicadores de productividad) marque la diferencia en el negocio debe

mencionar con seguridad el valor de los productos y servicios de la empresa, de la misma manera

el tiempo, debe formar parte de la comunicacion corporativa, mediante la difusion de los sectores

y formar parte de las actividades dia a dia.
Figura 13

Principales indicadores de productividad (KPI)

KPI de calidad

KPI financieros

KPI aplicados al
cliente

Principales
KPI

(Key Performance Indicators)
KPI de
productividad

KPI de Recursos
Humanos

KPI estratégicos

¢Como definir KPIl importantes?

® Necesita ser medible ® Necesita ser verificable

® Debe ser relevante * Debe mejorar la toma de decisiones

Nota. Es importante mencionar la frecuencia de medicion que los KPI generan mediante una

gestion diaria para ejecutar satisfactoriamente los procesos de la compafiia. (tomado de gestion

de la productividad 2010).
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Metodologia y Desarrollo del Proyecto
Tipos de Investigacion
Para la formulacién del problema se utilizard una investigacion tedrica que ayudara a
facilitar y documentar la informacion con bases administrativas, el proposito es conocer las
aportaciones, comparar los diferentes enfoque y criterios con los conceptos, de acuerdo a los
autores que se obtuvieron y la informacion que sera de utilidad para solucionar los problemas
planteados.

Mediante la investigacion descriptiva se permitié observar el panorama actual y el origen
del problema es por ello que se desarroll6 un estudio, proporcionando todas las caracteristicas
mas importantes y utilizando técnicas para la recoleccion de datos el cual describié como y
porque de los problemas dentro de la fabrica Arte y Disefio.

Este estudio facilita la explicacion de cada uno de los problemas que la empresa esta
pasando y de las dificultades que esta tiene para ejercer sus actividades con normalidad y los mas
importantes con seguridad.

Enfoque de la Investigacion
El enfoque del presente trabajo es apoyar con fundamentos y mediante la recoleccion de
datos, el anélisis y el efecto que estos proporcionan el cual ayudara a encontrar soluciones.
Ademas, esta implementara técnicas kaizen y de las diferentes metodologias que esta
posee, en ella generara soluciones correctivas en la empresa Arte y Disefio.
Técnicas de Investigacion
De acuerdo a la informacién facilita y validara la implementacion de la metodologia

kaizen. Dentro de esta se aplicaran técnicas como encuestas, estableciendo la situacion actual de
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la empresa permitiendo que esta tenga el conocimiento sobre lo que se realizarg, ya que de esta

manera se espera la ejecucion sera factible para la empresa Arte y Disefio.

Variables y Definicion Operacional

Tabla 1

Definicién operacional, dimensiones e indicadores

Variable

Definicién

operacional

Dimensiones

Indicadores

V.l. Metodologia

Kaizen

Método de las 5 “S”
es una serie de
actividades para el
mejoramiento y
gestion de los
procesos
administrativos y

productivos.

Seiri (Clasificacion)

Identificar lo
necesario y lo

innecesario.

Seiton (Orden)

Orden en la

utilizacién de

herramientas

Seiso (Limpieza)

Espacios libres de

suciedades y basura.

Seiketsu

(Estandarizacion)

Mantener actividades

y buenas practicas.

Shitsuke

(Seguimiento)

Compromiso por
parte de los

trabajadores.

V.D. Costos de

Produccidén

Gastos que se

utilizaran para la

Costos de materiales

directos

Costos de M.D.
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ejecucion del
proyecto, en estos
entrara costos de

produccion, costo de

Costos de mano de

obra directa.

Costo de M.O.D.

Costos indirectos de

fabricacion

Costos I.F.

materiales, costos
indirectos de

fabricacion.

Nota. Procedimientos e indicadores definidos contextualmente, en esta se intenta obtener la
mayor informacién posible de la variable seleccionada (Elaboracion Propia).
Disefio Muestral

Debido a que la empresa cuenta con una cantidad de 10 trabajadores no se realizan
calculos tanto de tamafio, como de la muestra.
Técnicas de Recoleccion de Datos

Mediante un diagrama de flujos se representara cada paso de los procesos que se realiza
en la empresa Arte y Disefio, aquellos que permitiran una mayor organizacion, evaluacion o
replanteamiento de las actividades que abarcara un proposito de generar un objetivo positivo y
seguro.
Técnicas Estadisticas para el Procesamiento de la Informacion

De acuerdo a las fichas de observacion se obtendra un analisis minucioso de la situacion
y el comportamiento en la que se encuentra el establecimiento y las necesidades que este
presenta, con la informacion recolectada se procedera a implementar los instrumentos de mejora

continua con el objetivo de la optimizacion de los recursos.
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Como resultado se disefiara un diagrama de flujo, el cual se representa graficamente los
procesos que debe seguir la empresa para alcanzar una solucidon al problema, es importante su

construccién en forma logica y sistematica con el fin de alcanzar un patron definido previamente.
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Desarrollo
Anélisis Situacional

La aplicacion de la metodologia Kaizen esta enfocada sobre la fabrica de muebles Arte y
Disefio ubicada al Sur de Quito, es un negocio familiar que con el paso de los afios ha ido
innovando su fabricacion y comercializacion de muebles que son utilizados para el hogar dentro
de las familias ecuatorianas con ello se menciona que la fabrica Arte y disefio no cuenta con una
correcta automatizacion en sus procesos de fabricacion lo que ha traido como consecuencias la
pérdida de recursos, tiempos muertos, demora en la entrega de sus productos lo cual no les
permite ser competitivos dentro del mercado generando asi una pérdida econémica en su
patrimonio.

La aplicacion de estas herramientas de gestion empresarial dentro de la organizacion
busca la mejora continua dentro de sus procesos de fabricacion con el fin de lograr maximizar la
produccidn de tal manera que pueda posicionarse y convertirse en lider dentro del mercado
nacional.

Dentro de los procesos que realiza la fabrica Arte y Disefio se encuentran las diferentes
actividades tales como: Cortador, pulidor, armador, sellador, lacador y tapizado lo que daria la
presentacion a los muebles.

La fabrica Arte y Disefio cuenta con una gran variedad de productos dentro de su
portafolio que va dirigido a comerciantes minoristas y su distinguida clientela, entre ellos
observamos los siguientes: camas, armarios, codmodas, juegos de sala, comedores, semaneros,
consolas, vitrinas, juego de dormitorio, entre otros.

Recoleccion de informacién para la solucion de problemas.
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Por otro lado, mediante el analisis realizado en las instalaciones de la fabrica se ha
encontrado diferentes inconvenientes en su proceso de fabricacion siendo estos:

e Problema administrativo

e Problema en bodega

e Problema operativo

e Puestos de trabajo sucios y en desorden

e Demora en los pedidos

e Falta de iluminacion

e Problemas eléctricos

e Obstaculos en los pasillos

e Falta de sefializacion

e Maquinaria sin proteccion

e Herramientas dispersas

e Falta de un lugar especifico para las capacitaciones

Entre otros.

Mediante los graficos que se presentaran a continuacion, se describe la situacion actual en
la que se encuentra la organizacion con ello se encuentran diferentes falencias al momento de

fabricar los muebles y mejorar los procesos de los mismos.
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Figura 14

Puestos de trabajo sucios

Nota. No existe limpieza adecuada de maquinaria ni puestos de trabajo (Elaboracion Propia).

Figura 15

Falta de iluminacién

Nota. No existe conexion de luminaria dentro de la fabrica (Elaboracion Propia).



Figura 16

Problemas eléctricos

Nota. Mala conexion de interruptores (Elaboracion Propia).
Figura 17

Obstéaculos en los pasillos

Nota. Pasillos obstaculizados por materiales, maquinaria y mangueras de aire (Elaboracion

Propia).

54
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Figura 18

Falta de sefalizacion

Nota. No existe sefializacion dentro de la fabrica ante cualquier siniestro o implementos para los
trabajadores (Elaboracion Propia).
Figura 19

Magquinaria sin proteccion

Nota. La maquinaria no cuenta con ningun tipo de proteccion para los trabajadores (Elaboracion

Propia).
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Figura 20

Herramientas dispersas

Nota. Herramientas en desorden, no tiene un lugar especifico (Elaboracién Propia).
Figura 21

Falta de un lugar especifico para las capacitaciones

Nota. No existe un lugar adecuado para que los trabajadores puedan recibir diferentes tipos de

capacitaciones (Elaboracién Propia).
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Antes de iniciar con el proceso de implementacion de la metodologia kaizen es preciso
conocer a profundidad las falencias que presentan los procedimientos tanto del area productiva,
administrativa y bodega. Como instrumento de investigacion se utilizo la ficha de observacion, la
tarjeta roja y un cuestionario lo cual arroj6 informacion precisa para el desarrollo de un Ishikawa
en donde se encontrara los problemas y las soluciones para la fabrica Arte y Disefio.

Resultado de la aplicacion de los instrumentos

El instrumento que se utiliz6 en la técnica de la encuesta es el cuestionario, los cuales se
aplico a los trabajadores de la fabrica Arte y Disefio, cuyos resultados se mostrara a continuacion
en los siguientes graficos:

Figura 22

Grado de satisfaccion que tienen en su puesto laboral

Satisfaccion puesto laboral

M Excelente
M Bueno
Regular

H Malo

Nota. Representacion gréafica de la satisfaccion laboral.

El grado de satisfaccion que tienen los trabajadores mediante su puesto de trabajo es
regular con el 38%, debido a que no existe ningun tipo de seguridad ante cualquier accidente que

puede ser provocado al momento de fabricar los productos, por otro lado, el 37% considera que
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su puesto de trabajo es excelente y con el 25% restante los trabajadores manifiestan que su
puesto laboral estd adecuado para realizar sus funciones.

Anélisis

Los empleados de la organizacion se sienten conformes respecto al lugar en el cual se
encuentran realizando sus funciones diarias, no obstante, existen algunos trabajadores que no se
sienten seguros al momento de realizar su trabajo debido a que no existe garantia alguna ante
cualquier accidente que pueda ser provocado.
Figura 23

Espacio en su rea para realizar su trabajo

Espacio en su area de trabajo

0,

M Excelente
Bueno
Regular
H Malo

Nota. Representacion gréfica del espacio de trabajo de los empleadores.

Mediante la encuesta realizada el 75% de los encuestados considera que el espacio para
realizar su trabajo es bueno ya que pueden movilizarse sin dificultad dentro de su area de trabajo,
mientras que con el 25% los empleados consideran no estar de acuerdo con el area de trabajo que
tienen ya que se dificulta la fabricacion de los muebles.

Andlisis
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El area en la cual los trabajadores realizan sus funciones es adecuada, sin embargo, al
momento de aplicar un poco de limpieza esto ayudaria a que los trabajadores puedan desplazarse
sin inconveniente alguno dentro de la fabrica, permitiendo asi una correcta produccién de
muebles.

Figura 24

Que le falta al area de trabajo

Faltantes en el area de trabajo

Orden
B Limpieza
EPP’S

B Mantenimiento de
magquinarias

Nota. Representacion grafica de aquello que se carece en el area de trabajo.

El 63% de los encuestados consideran que el mantenimiento a las maquinas es lo que le
falta mayormente falta en la fabrica Arte y Disefio ya que no permite realizar un correcto trabajo,
con el 25% el orden es lo que no permite que la empresa pueda optimizar el tiempo de
fabricacion de los muebles, mientras que con el 12% restante consideran que la limpieza es
indispensable para tener un correcto ambiente laboral.

Andlisis
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El mantenimiento de maquinaria es indispensable dentro de la organizacion en el cual se
revisa el funcionamiento de las mismas, detectando averias que puedan retrasar la fabricacion de
muebles provocando un malestar en los clientes por no entregar su pedido a tiempo.

Figura 25

Frecuencia de no disponer con materiales para continuar con su proceso de fabricacion

Materiales para continuar con la
fabricacion

W Siempre
W Aveces
Nunca

Nota. Representacion grafica de los materiales para el proceso de fabricacion.

El 88% de los encuestados considera que a veces no cuentan con los materiales
necesarios para poder seguir fabricando los muebles esto se debe a que en bodega no cuentan con
los materiales necesarios para poder terminar su trabajo, el 12% restante considera que siempre
no existen los materiales lo que provoca una demora en su proceso de fabricacion.

Analisis

Es indispensable llevar un registro de materiales, permitiendo que los trabajadores
puedan conocer qué producto les hace falta para poder realizar continuamente la fabricacion de
los muebles, caso contrario al no existir el producto que necesita la elaboracion del mueble se

retrasara hasta el momento en el que los duefios adquieran los materiales faltantes.
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Figura 26

Frecuencia para realizar su trabajo

Tiempo de espera para continuar con
su trabajo

Siempre
Aveces

Nunca

;

Nota. Representacion gréfica del tiempo de frecuencia para ejecuta su actividad laboral.

El 75% de los encuestados consideran que a veces deben esperar demasiado tiempo para
poder continuar con su trabajo con ello admiten que la entrega de los muebles se demora el doble
de lo esperado, el 13% de los encuestados manifiestan que no ha existido ningln inconveniente
en el tiempo para poder realizar la fabricacion de los muebles, mientras que el 12% restante dice
que todos los dias deben esperar un tiempo adicional para que los productos sean correctamente
fabricados.

Analisis

El tiempo que deben esperar los trabajadores es considerable mas ain cuando esto se ha
vuelto cotidiano dentro de la organizacion ya sea por diferentes motivos los cuales solo provocan

que los trabajadores no terminen a tiempo su trabajo.
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Figura 27

Frecuencia de dafios en la maquinaria

Daios en la maquinaria

M Siempre
W Aveces
™ Nunca

Nota. Representacion gréfica de los dafios que se presenta en la maquinaria durante la actividad
laboral.

El 63% de los encuestados consideran que a veces las maquinas se dafian ya sea por
problemas técnicos o provocados por los mismos trabajadores, el 37% restante considera que
siempre se dafian las maquinas ya que no cuentan con un mantenimiento correcto antes de ser
utilizadas.

Anadlisis

El dafio en las maquinas provoca que no se cumpla la produccién establecida, con ello los
trabajadores pierden tiempo y recursos. Para ello es indispensable realizar un correcto

mantenimiento en las mismas, permitiendo que la fabricacién siga su curso normal.
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Figura 28

En qué regularidad existen productos defectuosos

Productos defectuosos

Siempre

Aveces

Nunca
| |

Nota. Representacion gréfica de los productos que poseen fallas.

El 38% de los encuestados consideran que nunca han existido productos defectuosos
permitiéndoles asi realizar su correcta elaboracion de productos, el 37% considera que a veces
existen materiales defectuosos provocando que los muebles sean reprocesados, mientras que el
25% restante manifiesta que siempre en bodega existen productos caducados.

Analisis

Es importante que no existan productos defectuosos dentro de la fabricacion de muebles
por lo que esto afectaria la imagen dentro del disefio de los mismos, en el cual se perderian

recursos dentro del negocio.



64

Figura 29

Capacitaciones al personal

Capacitaciones al personal

HSi
H No
 Talvez

Nota. Representacion gréfica de la capacitacion que se realiza al personal.

El 100% de los encuestados consideran que la fabrica debe realizar constantemente
capacitaciones sobre seguridad industrial, técnicas de manejo de maquinaria, medio ambiente
entre otros.

Anaélisis

Es importante capacitar al personal periédicamente ya que juega un papel primordial para
el cumplimiento de metas dentro de la organizacién, ademas de que los trabajadores adquieran

conocimientos e innovaciones dentro de su entorno laboral.
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Figura 30

Técnicas para mejorar los procesos de produccién

Técnicas de mejora para la produccion

Si

!
|
H Talvez

Nota. Representacion gréfica de las técnicas para logran mejorar la produccion.

El 62% de los encuestados consideran que si deben implementarse técnicas para mejorar
los procesos de produccion con ello maximizar la fabricacion de los muebles, el 25% considera
que no es necesario implementar técnicas de mejora en los procesos ya que tardarian mas en
realizar su trabajo, mientras que el 13% restante considera que tal vez podrian adaptarse a las
técnicas para poder fabricar los diferentes productos.

Anaélisis

Aplicar técnicas que permitan maximizar la produccion dentro de la organizacion es de
vital importancia ya que se convierte en un plan de mejoramiento interno para los trabajadores,

estableciendo objetivos que puedan cumplirse dentro de un determinado tiempo.
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Figura 31

Implementacion de herramientas de gestion para la mejora de procesos

Implementacion de herramientas de
gestion

uSi
H No
m Talvez

Nota. Representacion gréfica de la implementacion de herramientas de gestion.

El 100% de los encuestados consideran que la implementacion de una herramienta de
gestion dentro de los procesos de fabricacion permitiria detectar fallas en la elaboracion de los
muebles dentro de la fabrica.

Anaélisis

Al utilizar las herramientas de gestion que permita mejorar los procesos de fabricacién se

logra obtener detalladamente cuales son los problemas que tiene la organizacion y no les

permiten optimizar sus procesos, asi como el desempefio de los trabajadores.
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Figura 32

Diagrama de Ishikawa como herramienta a la solucion de problemas

m

4 Residuos utilizados en la
Obtéaculos en las areas de Herramientas en desarden, no produccion
produccion Y tiene un lugar especifico dentra —
almacenamiento. del area de produccion

Herramientas y equipos

Falta de sefializacion sucios

Retraso en las entregas

Articulos en el piso de
produccién como herramientas
yiu otros materiales

Producto termiando con
Combinacion de materias impurezas
primas, productos en proceso

v productos terminados.

Pasillos obstaculizados por Magquinaria con desperdicios
materiales, maguinaria y despues de su uso
mangueras de aire ‘

No hay una responsabilidad Falta de capacitacion al ‘
definida o un nivel de actividad personal administrativo y
para el orden y la limpieza operativo

o cuentan con manuales

ministrati ni T L
administrativos ni operativos Supervision inadecuada

Utilizacion de EPP
No tiene estipulado

estandares

Utilizacion de maquinaria

Falta de iluminacién sin su capacitacion

/

Estandarizacion

Nota. En el grafico se presentan los diferentes problemas que la fabrica Arte y Disefio tiene en la

actualidad (Elaboracién Propia).

Mediante la informacion que arrojo el diagrama de Ishikawa se puede observar los
diferentes problemas que tiene la fabrica Arte y Disefio al momento de elaborar sus productos, en
este caso permite encontrar rapidamente cuales son las falencias mas comunes que tiene el
personal administrativo y operativo al momento de realizar sus funciones habituales, de tal
manera se encontrd las soluciones para resolver los inconvenientes presentados, a través de los
recursos que la empresa posee, generando asi mejoras dentro de los procesos de fabricacion y

distribucién de los muebles.



Andlisis Pareto

Tabla 2

Analisis de Problemas para el diagrama de Pareto

Fabrica de muebles Arte y Disefio

Problemas Frecuencia % Frecuencia % F.acumulada  80-20
Herramientas sucias 110 18,90 18,90 80
Falta de iluminacién 107 18,38 37,29 80

Capacitacion al personal 100 17,18 54,47 80
Utilizacion de EPP’S 88 15,12 69,59 80
Falta de sefalizacién 45 7,73 77,32 80

Obstaculos en las areas de
42 7,22 84,54 80
produccion

Supervision inadecuada 30 5,15 89,69 80

Herramientas en desorden 20 3,44 93,13 80
Producto terminado con
15 2,58 95,70 80
impurezas
Retraso en las entregas 12 2,06 97,77 80
Residuos utilizados en
8 1,37 99,14 80
produccion
No cuentan con manuales
5 0,86 100,00 80
administrativos y operativos
Total 582

Nota. En la fabrica Arte y Disefio se muestra el analisis mediante el diagrama de Pareto.
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Mediante el seguimiento e inspeccion que se realizd en las instalaciones de la fabrica con
el fin de obtener informacion, se utilizé una hoja de observacidn con ello se observo falencias
tanto operativas como administrativas dentro del negocio, siendo estos problemas perjudiciales e
inseguros para los trabajadores. Los problemas fueron observados durante el mes de febrero
minuciosamente, estableciendo informacion de mucha importancia donde se indica que los
procesos generan demasiados tiempos muertos en la fabricacion de los muebles, de esta manera
las actividades que realizan los empleados dia a dia son frecuentes y rutinarios, generan
inconformidad para él propietario. Es por ello que se desarroll6 un diagrama de Pareto donde se
observara los problemas méas comunes que deben ser analizados y corregidos.

Figura 33

Interpretacion grafica del diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

FRECUENCIA % F. ACUMULADA === | INEA 80-20

Nota. Mediante el siguiente grafico se observa los problemas que deben ser resueltos

(Elaboracion Propia).
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Mediante el analisis de Pareto se logro evidenciar los problemas que afectan a la

productividad de la fabrica como son:

Herramientas y equipos sucios
Falta de iluminacion
Capacitacion al personal
Utilizacion de EPP’S

Falta de sefalizacién

De tal manera con el analisis de Pareto se puede visualizar la frecuencia con las cuales se

trabajaré para aumentar la productividad, priorizando los problemas mediante soluciones de

mejoras, estimulando al equipo de trabajo a buscar soluciones de forma anticipada, proactiva y

eficaz enfocandose en realizar actividades que realmente otorgan resultados positivos para la

fabrica de muebles Arte y Disefio.

Identificacion del Método Kaizen y Solucién de los Problemas

Tabla 3

Tabla de problemas a solucionar mediante las herramientas del Kaizen

Descripcion del

N° Solucion Kaizen
problema
e Tableros con sus
respectivos nombres de
Herramientas y equipos cada herramienta
1 58S
sucios enumeradas desde las mas

pequefias hasta las mas

grandes.
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Los equipos se limpiaran y
cubrirén con sus
respectivos cobertores al
terminar de cortar la

madera.

2

Falta de iluminacién

Correcciones en las lineas

eléctricas como:

tomacorrientes e

interruptores de luz.

Desarrollo de un plan en el

que permita tener una 5S
mayor iluminacion tanto

para el area de corte, como

para el corredor del

segundo piso.

3

Capacitacion al personal

Planificacion de
capacitaciones en los
cuales se tratara diferentes

Poka-Yoke
temas permitiendo

Focus Group
aumentar su conocimiento
como: seguridad industrial,

uso de equipos de
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proteccién personal, como
actuar ante un siniestro

entre otros.

e Fomentar el uso de los
EPP’S a los trabajadores
salvaguardando su
seguridad en sus
4 Utilizacion de EPP’S actividades diarias. 5'S
e Seleccién de EPP’S para
cada trabajo a realizar y las
funciones que cumple el

mismo.

e Sefializacion con los
colores de seguridad en
toda la fabrica
determinados puntos de
5 Falta de sefializacion evacuacion, sitios seguros, 5S
extintores, peligro,
contaminantes,

prohibiciones, entre otros.

Nota. En la tabla se observara los diferentes problemas con su respectiva solucién y las

herramientas que ayudara a la correccién del mismo.
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Aplicacion del Método Kaizeny 5°S

De acuerdo al andlisis de los problemas por lo que atravesaba la organizacion se decidio
aplicar el método kaizen, donde se mejorara el bienestar tanto para €l propietario como para los
trabajadores que mediante la disciplina y el orden podran salvar sus vidas, que con tan solo un
cambio pequefio lograran un crecimiento satisfactorio y el clima laboral sera seguro e higiénico y
con las 5°S generaran principios dando lugar a una areas de trabajo ordenada, limpia, reduccién
de recursos, reduccién de tiempos muertos, motivacion al personal y definitivamente mas
productiva al mantener las herramientas en su puesto, dejando la basura en los recipientes
correspondientes, a trabajar en equipo, mejorando las condiciones y beneficiando a la propia
organizacion.
Tabla 4

Descripcidn y solucion de problemas

Problema Antes Después

Puestos de

trabajo sucios

Falta de

iluminacion
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Problemas

eléctricos

Falta de

sefializacion

#m
il w‘}‘ !,

|
|

Obstaculos en los

pasillos

proteccion
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Herramientas

dispersas

Nota. En la siguiente tabla se describe cada uno de los arreglos que se realizaron en la fabrica
Arte y disefio, donde los trabajadores cuentan con mayor accesibilidad al momento de realizar

sus funciones diarias.

Contenidos

De acuerdo con la informacion por parte de los expertos en la materia, como es el
proceso que se realiza para la elaboracion de un armario, mediante un andlisis y los datos se
procedi6 a realizar un diagrama de flujo donde se detalla paso a paso la fabricacion del mismo.
Figura 34

Diagrama de flujo antes de la aplicacién del Kaizen y de la metodologia de las 5°S

Fabricacion de Armarios
MORMAS ISO 9000
Simbelogia

; ijar y]
Seleccionar Medir la U
O eremeonE e _b ‘::nﬂ:lnl‘:]: L;.-?—:—,IS:
INSPECCION Y CapiExiLA
MEDICION
Colocar upenvisa viar & Almacénaxiento
A ar .

OPERACION E
INSPECCION

:> TRANSPORTACION
D DEMORA

<> DECISION

ENTRADA DE
BIENES

& ALMACENAMIENTO

Nota. En el diagrama de flujo se nota los procesos basicos y rutinarios al momento de fabricar

los armarios (Elaboracion Propia).



Figura 35
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Implementacion de Kaizen y la metodologia de las 5°S en la actualidad

Fabricacion de Armarios
NORMAS SO 9000

Simbologia
‘Seleccionar’ Cotizar los ‘Seleccionar Medir la o[ Conarla whrui:;rvw o Armar los
O OPERACIONES el disefio materiales MP madera madera i— armarios

INSPECCION ¥
MEDICION

OPERACIGI_\I E
INSPECCION

C:> TRANSPORTACION
D DEMORA

<> DECISION

Curar los Coloc.ar
s barniz

. Acoplar
accesorios

upervisal
el armario
terminado

ENTRADA DE
BIENES

A ALMACENAMIENTO

Nota. Con la aplicacién de las diferentes metodologias se observa el cambio productivo y

satisfactorio en la fabricacion de los armarios (Elaboracién Propia).

Figura 36

Diagrama de flujos antes de la implementacion de Kaizeny las 5°S

Fabricacion de Camas
NORMAS 1S0 9000 Cromadas
Simbologia
O OPERACIONES "'::’E?:Fl’:’a —* (mm
largeros Eia
INSPECCION ¥
MEDICION
OPERACION E
INSPECCION
_ Medir la Col
[::> TRANSPORTACION maera para secarla e
ejlas faca

D DEMORA

<> DECISION

ENTRADA DE
BIENES

A ALMACENAMIENTO

Nota. Mediante el desarrollo del diagrama de flujos se observd los Procesos rutinarios, de

morosos, demasiado desperdicio de recursos entre otros (Elaboracién Propia).



Figura 37

Diagrama de flujos antes de la implementacién de Kaizeny las 5°S

Fabricacién de Camas

NORMAS IS0 9000 Cromadas
Simbologia )
el Cotizar los Seleccionar’ Seleccionar’
el modelo a -
O OPERACIONES fabricar materiales M.P los moldes
INSPECCION Y

MEDICION
OPERACION E

Medir la
madera

Cortar la
madera

Lijary
verificar su
contextura

LJ

INSPECCION

i Controlar el Secar la
C:> TRANSPORTACION Armat las espesor de | —a{ 2G2S s
camas camas
la laca
D DEMORA

Colocar
barniz

. [ Perforar la
cama

Acoplar
pemos

<> DECISION

ENTRADA DE Medir la Maanar Medir la
BIENES madera para C°"a' la los clavos a madera para
rejillas madera su medlda Iargeres
A ALMACENAMIENTO

Conar la L| ar los
madera \argeros

Aplicar
laca en los
largeros

Secar la
laca de los
largeros

Nota. Mediante un focus group se generaron estrategias de mejoras con innovaciones

permitiendo optimizar los recursos en un nivel satisfactorio para la organizacion.

Presupuesto
Tabla 5

Presupuesto del Proyecto
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Item Rubro Materiales

Articulos

Valor Total

Sefializacién de Pintura, thinner, cinta
pisos y paredes adhesiva, brocha, rodillo y

guaipes.

$127.24
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Tablero de
2 Cinta de sefializacion. 1 $9.30
herramientas
Cartulinas, hojas de papel
Formatos
3 boom, papel contact, esferos, 6 $40.00
check list
cinta doble faz, tinta.
Sefializacion de Cinta de precaucién o de
4 1 $9.30
maquinaria advertencia
Anaquel de
5 Mano de obra 1 $10.00
pintura
Medicamentos como:
Botiquin
analgesicos, desinflamatorios,
6 primeros 10 $30.00
alcohol, algodén, curitas, agua
auxilios
oxigenada, gasas, vendas.
Inversién Total $225.84

Nota. En la tabla se detalla el costo de los materiales y equipos que seran utilizados para la

construccién del proyecto.



Figura 38

Metodologia Kaizen como mejora continua

Metodologia Kaizen aplicada
como herramenienta de mejora
continua en los procesos de la

Fabrica de muebles Arte y
Disefio.
|
¥ ]
Disefio del Plan de
Investigacion

[+ idea de Investigacién:
Mejoras en la fabrica Arte y
Disefio

» Objetivos: Kaizen como
herramientas de control y
optimizacién.

+ Definicion del problema:
Procesos productivos en la
fabrica Arte y Disefio.

mejora continua.

descriptiva cauntitativa y
cualitativa.

+ Tema: Metodologia Kaizen.

» Marco Teorico: Kaizen y su
metodologia de las 5'S" de la

+ Metodologia: Investigacion

+ Diefio muestral: no aplica
devido a las cantidades.

* Técnicas de recoleccion de
datos: representaciones
mediante diagrama de Flujos.

+ Técnicas estadisticas: fichas

de observacion.

—

» Aplicacion de las 5"S" de la
mejora continua.

+ Optimisacion de los recursos.

» Capasitacion a personal sobre la
metodologia Kaizen.

+ Evaluacion

+ Estandarizacion de los procesos.

Nota. Proceso minucioso de la ejecucion del plan de tesis (Elaboracion propia).
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Propuesta
Historia de la Empresa

La fabrica de muebles Arte y Disefio, empez6 su funcionamiento en el afio de 1997,
iniciando como una pequefia empresa familiar dedicada a la fabricacion de muebles tallados en
madera, al inicio no contaba con un capital necesario, razon por la cual alquilaba la maquinaria y
arrendaba las instalaciones de un galpon para la fabricacion, pero con el pasar del tiempo y
gracias al crecimiento econdmico que experimento con el pasar de los afios y al sacrificio,
constancia, dedicacién de su gerente ha logrado adquirir sus propios activos.

Datos Generales

La fabrica tiene como Unico propietario y duefio a Alexis Pérez quien cuenta con una
experiencia en la fabricacién de madera, debido a que su experiencia lo adquirié con sus padres
quienes fueron los que iniciaron con un micronegocio e incentivaron en su vida a que esta
crezca, ya que con su creatividad y constancia ha logrado trabajar para varias mueblerias de la
ciudad.

El sistema de produccion que este maneja es la fabricacion bajo pedido o a su vez expone
su producto terminado al publico en general ya que cuenta con un portafolio amplio de sus
productos.

Su segmento de mercado esté ubicado principalmente en la ciudad de Quito y Latacunga,
para la realizacién de sus ventas cuenta con 4 personas que estan ubicadas en las diferentes
sucursales de Fiza y la Nueva Aurora.

La organizacién esta conformada por 15 personas, en ellos se encuentra el personal
administrativo, operarios, ventas y cuentan con las diferentes areas bodega, carpinteria, lijado,

lacado y tapizado.



Proveedores: la fabrica de Arte y Disefio cuenta con proveedores como: Decortextiles,

Edimca.

Clientes: cuenta con una amplia lista de clientes ubicadas en: Latacunga, Ambato,

Salcedo entre otros clientes.

Ubicacion de la empresa: La fabrica de muebles Arte y Disefio esta ubicada en la ciudad

de Quito, la Nueva Aurora, Fenicio Angulo y Quilla Nan al sur de la capital.

Figura 39

Ubicacion de la empresa: Quito, la Nueva Aurora, Fenicio Angulo y Quilla Nan
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Nota. Ubicacion detallada de la fabrica Arte y Disefio (Elaboracién Propia).
Organigrama de la Empresa

La estructura organizacional establece de manera adecuada las actividades y

responsabilidades de cada empleado o funcionario, a quien respectivamente le correspondera un
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puesto, con la finalidad de facilitar el cumplimiento de un trabajo, mediante el clima
organizacional y coordinacion del equipo de trabajo.

La fabrica de Arte Y Disefio se encuentra estructurada verticalmente de una manera
sencilla ya que esta empresa es pequefa.
Figura 40

Organigrama organizacional de la fabrica de muebles Arte y Disefio

Auiliar
Secretaria
Supenvisor
Producclon

Secclon Secclon Secclon Secclon Secclon de
Tallado Carpinteria Lijado Lacado Tapizado

Nota. Disefio de un organigrama vertical sencillo con todas las secciones que la fabrica posee

(Elaboracion Propia).

Mercado

El mercado actual de la fabrica de muebles Arte y Disefio se encuentra ubicado en la
ciudad de Quito, ya que es un mercado en dénde estd compuesto por aquellas personas o
familias, cuyas expectativas estan relacionadas a muebles de madera con acabados clasicos y

novedosos que no ha sido satisfechos por las mueblerias que existen en el mercado.
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Una de las metas que la fabrica tiene es ampliar su mercado, para ello la estrategia que
esta va a emplear sera: la incursion en exposiciones de muebles en ferias artesanales que se
presentan en centros comerciales, las ferias de los muebles que se realizan a nivel nacional.
Proceso Productivo

La Fabrica de muebles Arte y Disefio, cuenta con un amplio portafolio de productos los
cuales pasan por las diferentes areas de trabajo.

Es de vital importancia explicar el proceso de la elaboracién de juegos de sala 'y juegos de
comedor ya que estos son tallados con mucha precision, debido a que estos necesitan el tiempo y
la dedicacion de personas con la especializacién en el tema lo cual reduce totalmente el tiempo
de procesamiento de los mismos. Los procesos que se realizan en la fabrica son: corte,
ensamblado, lijado, lacado, tapizado y embalado.

Con respecto a los juegos de dormitorios, salas de estudio y otros muebles que se
producen, para ello cuenta con los recursos necesarios.

Las materias primas con las que se elaboran los muebles son:

e Cedro

e Roble

e M.D.F

El cedro es utilizado en la fabricacion de muebles que son tallados como muebles de sala
y comedores. El roble es utilizado en la fabricacion de los dormitorios.

Para un mejor entendimiento de los procesos productivos se observara en un diagrama de

flujos, en donde muestra sus principales actividades a realizar en la fabrica.
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La muebleria Arte y Disefio cuenta con un amplio catalogo de muebles entre ellos,
muebles innovadores y mixtos, (acabados clasicos y modernos), los cuales satisfacen las
necesidades, requerimientos y expectativas de los clientes.

Dentro de su catalogo de productos tenemos:

e Salas e Mesas e Bares

e Comedores e Vitrinas e Canapeés

e Dormitorios e Semaneros e Consolas
Misién

Arte y Disefio fabrica dedicada a la produccion de muebles de excelente calidad y finos
acabados que satisfacen las necesidades y expectativas de los clientes, apoyada por un grupo
excelente de trabajadores que garantizan acabados de primera para garantizar la rentabilidad de
la empresa.

Vision

Mantener el liderazgo del mercado nacional en la fabricacion de muebles de excelente
calidad y resistencia, generando confianza y credibilidad en sus clientes brindando seguridad y
estabilidad a todos sus miembros que conforman Arte y Disefio.

Valores

e Ftica

e Compromiso con la comunidad

e Calidad

e Competitividad

e Puntualidad

e Responsabilidad
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La mejora continua es una tarea de todos ya que con la implementacion del método de las
5°S se basa en el trabajo en equipo permitiendo que todos mejoren sus conocimientos en sus
puestos de trabajo. La calidad empieza por la propia persona y el lugar que le rodea, es por esta
razon de la utilizacion del método de las 5°S logrando sitios excepcionales, seguros, confortables
donde se respire un ambiente eficiente y tengan los siguientes beneficios:

e Mayor productividad.

e Mejorar las condiciones del trabajo, aumentando la seguridad y disminuyendo el nivel

de accidentes.

e Reduccion de pérdidas de tiempo.

e Mejorar en la calidad de producto y/o servicio.

e Bajo nivel de inversion.

e Genera una cultura organizacional y disciplina al personal.

e (Genera compromiso, responsabilidad, cooperacion y trabajo en equipo.

e Aumenta su crecimiento.

e Aumenta el orden y el espacio.



Cronograma

Tabla 6

Cronograma del Proyecto
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DETALLE DE LA Diciembre Enero Febrero Marzo
ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4
Diagnostico del X X
problema

Diagnostico de la
ubicacion del problema

Recopilacion de datos
(registro de datos del X X X
antes y el después)

Investigacion de las
causas (diagrama de X X X
Ishikawa)

Andlisis de los datos
(Diagrama de Pareto)

Capacitacion al personal
en metodologia Kaizen

Aplicacion de la
metodologia Kaizen

X
X
X
X
X | X | X | X

Aplicacion de las 5°S

Estandarizacion de los
procesos

Evaluacion de los
procesos

Nota. En la siguiente tabla se muestra el cronograma con el cual se trabajé para el desarrollo del proyecto (Elaboracion propia).
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Conclusiones

De acuerdo a la informacidn gque se obtuvo mediante las hojas de observacion, se
identifico los problemas y los riesgos que existen dentro de las instalaciones, de tal manera que
los trabajadores no ejerzan sus actividades diarias de manera segura y eficaz, lo que genera una
disminucion en la productividad de la organizacion.

Por lo tanto, con la gestion y el analisis que se realizo en las instalaciones de la fabrica de
muebles Arte y Disefio, se desarroll6 un plan de accion mediante un diagrama de causa — efecto,
donde se presentaron los problemas mas frecuentes que tenia y la cantidad de mermas que
generaban al momento de la fabricacién de los muebles.

Mediante la informacion recopilada, se plasmé mejoras aplicando el método Kaizen, el
mismo que sirvié como un pilar importante para la organizacion al optimizar recursos, reduccién
de tiempos muertos entre otros y con la ayuda de la herramienta de las 5°S se realizaron mejoras

tanta productivas para la organizacion como salud y medio ambiente para los trabajadores.
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Recomendaciones

Los alcances que puede generar una investigacion de una organizacion y la necesidad que
tiene la misma, es de mucha importancia ya que una empresa crece con la dedicacién y el
cuidado que la tengan, es por ello que se recomienda realizar los famosos focus grup entre los
trabajadores y lideres ya que la informacidn e ideas que se generan son de mucha importancia
por el motivo que ellos se encuentran dia a dia en las instalaciones y saben de la necesidad.

Es de suma importancia aplicar herramientas o métodos de gestion, esto influye mucho al
observar cOmo se encuentra la empresa en aspectos econdmicos, productivos y de competencia,
es donde se prioriza planes de accién que deben ser desarrollados en un tiempo determinado,
estos se los pueden plantear a lo largo, corto o mediano plazo. Pero siempre enfocandose en
cumplir con su meta establecida.

Finalmente las mejoras que se realicen en la organizacion seran satisfactorias, las mismas
que ejerceran disciplina tanto para los lideres de la organizacion como para los trabajadores,
estos métodos de aplicacion son de mucha ayuda, es por ello que muchas empresas los aplican
porque permiten el trabajo en equipo, niveles productivos eficaces, desarrollan un ambiente
laboral estable, el comparfierismo es notorio cuando se ayudan entre ellos y lo mas importante
para la organizacion es que cuando implementan metodologias de gestion estas se vuelve mas

competitivas.
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AnNexos

Anexo 1

Encuesta realizada a los trabajadores de la fabrica de muebles Arte y Disefio

Tecnologico Universitario
Vida Nueva &

FABRICA DE MUEBLES
ARTE Y DISERO

Introduccion. Mediante ¢l estudio que se realiza a la fabrica de Arte y Disefio se pretende
establecer herramientas de mejora en los procesos de produccion, administrativos y
logisticos con ¢l objetivo de conocer la situacion actual que enfrenta la empresa, por el
cual su opinién es de mucha importancia. Se¢ recomienda responder las siguientes
preguntas con veracidad,

X0 Edad:
w{‘ { 6
Area designada: @) 4 f(_‘ .2
1. ;Cual es el gradd de salisfaccion que tiene en su puesto laboral?

1

Excelente ¢/ Bueno _ Regular Malo
2. ;Como considera el espacio en su drea, al realizar sus actividades?
Excelente ¥ Bueno Regular Malo
3. A su parecer. ;Qué es lo que le falta a su drea de trabajo?
Mantenimiento
de maquinas
4. ,Con que frecuencia no dispone de materiales para continuar con su proceso?

Orden V! Limpieza 0 EPP'S

Siempre V A veces Nunca
5. ;Con que frecuencia las partes disponibles esperan a ser procesadas en su puesto
de trabajo?
Siempre L/ A veces Nunca

6. ;Con que frecuencia existen problemas con las maquinas?
Siempre 7/ A veces Nunca
7. (Con que regularidad hay productos defectuosos?
Siempre J A veces Nunca
8 ;Considera usted que la empresa deberia realizar capacitaciones?
¢ si NO Talvez
9. ;Cree usted que la fabrica utiliza técnicas para mejorar los procesos de
produccion?
SI NO I Talvez
10. ;Cree usted que, con la implementacion de una herramienta de gestion, los
procesos puedan mejorar?

i si

NO Talvez

Nota. Evidencia de las encuestas a los trabajadores de la organizacion.



Anexo 2

Encuesta realizada a los trabajadores de la fabrica de muebles Arte y Disefio

Tecnolégico Universitario
Vida Nueva

FABRICA DE MUEBLES
ARTE Y DISENO

Introduccion. Mediante el estudio que se realiza a la fabrica de Arte y Disefio se pretende
establecer herramientas de mejora ¢n los procesos de produccion, administrativos v
logisticos con el objetivo de conocer la situacion actual que enfrenta la empresa, por el
cual su opinion es de mucha importancia. Se recomienda responder las siguientes
preguntas con veracidad.

Sexo: !&‘LJ\ Edad: ;.’f. - e

Arca dcsignadat _L_ﬂ-x:\r_(
I. Cual es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?

Excelente Bueno ~ Regular Malo
2. Como considera ¢l espacio en su area, al realizar sus actividades?
Excelente Bueno = Regular Malo
3. A su parecer. (Qué es lo que le falta a su area de trabajo?
X Mantenimiento
de maquinas.
4. (Con que frecuencia no dispone de materiales para continuar con su proceso?

Orden Limpieza EPP'S

Siempre X A veces Nunca
5. (Con que frecuencia las partes disponibles esperan a ser procesadas en su puesto
de trabajo?
Siempre . A veces X Nunca
6. ;Con que frecuencia existen problemas con las maguinas?
X Siempre A veces Nunca
7. (Con que regulandad hay productos defectuosos?
Siempre S A veces - Nunca
8. Considera usted que la empresa deberia realizar capacitaciones?
| 0 NO 0 Talvez
9. (Cree usted que la fabrica utiliza técnicas para mejorar los procesos de
produccion?
SI 2 NO Talvez
10. ;Cree usted que, con la implementacion de una herramienta de gestion, los
procesos puedan mejorar?
X SI NO Talvez

Nota. Evidencia de las encuestas a los trabajadores de la organizacion.
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Anexo 3

Encuesta realizada a los trabajadores de la fabrica de muebles Arte y Disefio

Tecnologico Universitario R

FABRICA DE MUEBLES
ARTE Y DISERO

Introduccién. Mediante ¢l estudio que se realiza a la fabnica de Arte y Disefo se pretende
establecer herramientas de mejora en los procesos de produccion, administrativos y
logisticos con ¢l objetivo de conocer la situacion actual que enfrenta la empresa, por el
cual su opinion es de mucha importancia. Se recomienda responder las siguientes
preguntas con veracidad,

Sexo: M Edad: Y9

Z
Ar ignada:
Areadesignads:  Le02¢ 00/ ( CapPrTecD)
1. ;Cual es ¢l grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?

4 Excelente Bueno Regular Malo
2. (Coémo considera ¢l espacio en su area, al realizar sus actividades?
Excelente Bueno 7 Regular Malo
3. A su parecer. ;Qué es lo que le falta a su drea de trabajo?

/7 Mantenimiento

Orden Limpieza EPP’S _
de maquinas.
4. ;Con que frecuencia no dispone de materiales para continuar con su proceso?
Siempre 7 A veces Nunca
5. (Con que frecuencia las partes disponibles esperan a ser procesadas en su puesto
de trabajo?
Siempre / A veces - Nunca

6. ;Con que frecuencia existen problemas con las maquinas?
7 Siempre A veces Nunca
7. ¢Con que regularidad hay productos defectuosos?
¢  Siempre T A veces Nunca
8. ,Considera usted que la empresa deberia realizar capacitaciones?
Z Sl NO T Talvez
9. (Cree usted que la fabrica utiliza técnicas para mejorar los procesos de

produccion?
S1 4 NO C Talvez
10. ;Cree usted que, con la implementacion de una herramienta de gestion, los
procesos puedan mejorar?
/7 Sl NO L Talvez

Nota. Evidencia de las encuestas a los trabajadores de la organizacion.

Vida Nueva Ty
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Anexo 4

Encuesta realizada a los trabajadores de la fabrica de muebles Arte y Disefio

Tecnologico Universitario
Vida Nueva

FABRICA DE MUEBLES
ARTE Y DISENO

Introducciéon. Mediante ¢l estudio que se realiza a la fabrica de Arne y Disefio se pretende
establecer herramientas de mejora en los procesos de produccion, administrativos y
logisticos con ¢l objetivo de conocer la situacion actual que enfrenta la empresa, por el
cual su opinion es de mucha importancia. Se recomienda responder las siguientes
preguntas con veracidad

icxo: ,4-0‘5#“[,”[) Hit 20 i
Area designada: Caméro P{_._/{(manero

1. ;Cual es ¢l grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?

Excelente ¢ Bueno Regular . Malo

]

;Coémo considera el espacio en su area, al realizar sus actividades?
Excelente /7  Bueno ~  Regular Malo
3. A su parecer. ;Qué es lo que le falta a su area de trabajo?
Orden Limpicza EPP'S % i
de maquinas.

4. ;Con que frecuencia no dispone de materiales para continuar con su proceso?

Siempre Z A veces Nunca
5. ;Con que frecuencia las partes disponibles esperan a ser procesadas en su puesto

de trabajo?

Siempre /7 A veces ~ Nunca
6. Con que frecuencia existen problemas con las maquinas?

Siempre Z A veces Nunca
7. ;Con que regulandad hay productos defectuosos?
Siempre A veces 7 Nunca

8. ;Considera usted que la empresa deberia realizar capacitaciones?

g SI NO Z Talvez
9. ;Cree usted que la fabnica utiliza técnicas para mejorar los procesos de
produccion?
/¢ Sl - NO Talvez

10, ;(Cree usted que, con la implementacion de una herramienta de gestion, los
procesos puedan mejorar?
s Sl NO T Talvez

Nota. Evidencia de las encuestas a los trabajadores de la organizacion.



Anexo 5
Colocacion de sefializaciones en maquinarias

- — i
- o

k'
2

Nota. Sefializacién en las maquinarias con mas peligro para los trabajadores. (Elaboracion

Propia)
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Anexo 6

Colocacién de sefalizaciones en las instalaciones

Nota. Sefializacidn de rutas de evacuacién dentro de la fabrica.
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