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INTRODUCCION

La organizacién empresarial en los tiempos modernos es un factor que agrega un
valor extra a las empresas y les permite tomar mejores acciones sobre las
actividades, decisiones y proyectos futuros que estas tenga, contando siempre con
herramientas que le permitan un proceso controlado de mejora.

El presente proyecto involucra una serie de herramientas que permiten mantener
el espacio de trabajo ordenado y controlado, ademas de contribuir a las nuevas
practicas de actividades especificas y que permiten la tecnificacion del personal en
los aspectos de operatividad.

La propuesta expresada en este trabajo permitirA a la empresa CHIAPLAST
S.A.P.l. DE C.V. mejorar las condiciones actuales del area de extrusion, a través
de una serie de actividades controladas que haran que el personal se acostumbre
a tener un espacio de trabajo organizado y eficiente.

También permitird reducir los riegos de accidente ya que al tener libre los espacios
y con actividades definidas los trabajadores se enfocaran en realizar las
actividades permitidas y no realizar alguna actividad fuera de lo programado
evitando los tiempos 0ciosos.



CAPITULO 1
CARACTERIZACION DEL PROBLEMA



1.1 DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA
1.1.1 ANTECEDENTES

CHIAPLAST S.A.P.l. DE C.V.surge como una nueva opcion en el mercado del
polietileno especificamente en la regidon sur del pais, siendo uno de los principales
proveedores de bolsas en la actualidad, pero de manera que ha crecido también
ha enfrentado ciertos problemas sobre su produccion y los diferentes factores
negativos que se generan actualmente en esta empresa.

Uno de los factores que generan estos problemas es el cambio del personal que
ha propiciado que cada persona agregue una forma distinta de hacer sus
actividades, dando lugar a situaciones negativas que afectan directamente a la
productividad de la empresa.

De aqui la importancia de este proyecto que permitira a la organizacion llevar a
cabo actividades que eliminen estos factores y obtener el maximo beneficio de su
desarrollo, ademas de contar con un manual de procedimientos que permitird
mejorar la capacitacion del personal de nuevo ingreso y el que ya se encuentra en
operacion actualmente.

1.1.2 PROBLEMATICA EXISTENTE

Los principales factores que afectan al area de produccion (extrusion) donde se
desarrollara este proyecto son: la falta de un manual de operaciones que permita
al operador identificar sus actividades y evitar que realice acciones que no le
corresponden esto aunado a la necesidad de disminuir la generacién de
desperdicios y el paro de la maquinaria evitando asi diferentes aspectos negativos
gue se presentan en el lugar de trabajo, tales como:

e Fallos en las 6rdenes de trabajo.

e Mala calidad del material.

e Descuido de los operadores.

e Falta de herramientas.

e Falta de capacitacion del personal.

e Fabricacién de rollos de polietileno de mala calidad.

e Problemas con la maquinaria.

e Mala programacién de los horarios de desayuno y comida
¢ Generacién excesiva de desperdicios.



Los cuales son factores de mayor relevancia y que deben ser tomados en cuenta
para disminuir las pérdidas para la organizacion.

Ademas de requerimientos de seguridad e higiene que le permitan al operador
tener un lugar de trabajo agradable y controlado, evitando asi problemas de salud
gue puedan afectarle posteriormente.

Para esto se plantea como una de las probables soluciones un manual de
operaciones el cual permita al operador determinar las actividades que éste debe
realizar y asi lograr la eficiencia de los procesos que se realizan cuidando su
estacion de trabajo.

1.2 OBJETIVO GENERAL

Proponer una serie de técnicas y metodologias para eficientar la forma de trabajo
y actividades dentro del &rea de produccion (extrusion).

Esto a través de herramientas que permitan la mejora en el método de trabajo que
actualmente se realiza en la empresa y permita eliminar significativamente los
problemas existentes en el &rea de produccion.

1.2.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Proponer un manual de operaciones que permita determinar las actividades
del personal que labora en el area de extrusion.

e Sugerir un programa de 5 ‘S el cual cree una cultura de limpieza y orden en
el espacio de trabajo.

e Suscitar un mejor uso del sistema de Kanban que actualmente utilizan,
para mejorar la forma de trabajo, ayudando también a la identificacion de
los materiales, herramientas y equipo.

e Plantear controles de calidad en areas especificas que permitan la
eficiencia de los procesos.

e Establecer nuevos formatos que permitan verificar la realizacion de
actividades especificas.



1.3 JUSTIFICACION

La importancia del proyecto radica en las mejoras que se pueden obtener para el
area de trabajo y su entorno, ademas de que se podra contar con herramientas
gue permitan capacitar al personal de nuevo ingreso y asi lograr que las
actividades se realicen de manera oportuna.

También este proyecto proporcionara informacion que le permita tomar decisiones
hacia un nuevo progreso y futuras inversiones en cuanto a estructura se refiere y
modernizacién tecnologica.

1.4 DELIMITACION

La implementacion del proyecto se realizaria basicamente en el area de extrusion,
la cual requiere del redisefio de las actividades para mejorar su condiciones
actuales, siendo este espacio donde se pretende se obtengan los resultados mas
visibles.

Los principales problemas que enfrentard este trabajo durante su elaboracion y
ejecucion pueden ser los siguientes:

e Resistencia al cambio por parte del personal.
e Falta de apoyo administrativo.

e Indecision por la inversion econémica.

e [Falta de tiempo.

e Poca colaboracion del personal.

1.5 IMPACTOS
Econdmico

La reduccién de desperdicios a través de lo propuesto por este proyecto permitira
una considerable disminucién del costo de la produccion y lo que se desea
obtener, también se debe establecer los costos de una posible inversion en
maquinaria y equipo que se requieren para lograr los objetivos propuestos
anteriormente y que generan un costo pero que ayudaran a tener mejores
resultados y condiciones en el area de trabajo.

10



Social

Con este proyecto se busca que la organizacion en el trabajo sea mejor, por lo
cual el personal adoptara una cultura de orden y limpieza que también debera
verse reflejada en el ambito social y laboral contando también con personal mas
capacitado y que permitan proyectar ala sociedad una empresa bien establecida y
con un interés social.

Tecnoldgico

La inversion de nuevas tecnologias permitira a la organizacibn mejorar sus
condiciones actuales y lograr una mejor proyeccion dentro y fuera de la misma,
ademas de que contribuira a la mejor ejecucién de las operaciones que ahi se
realizan facilitando las actividades del operador y la obtenciébn de mejores
productos.

Ambiental

De manera en conjunta con lo anterior se podran realizar acciones para evitar
dafos al entorno natural que la empresa rodea, ademas de que con los resultados
obtenidos en cuanto monetariamente se refiere, se pueden crear programas de
contribucion ambiental, dando a la organizacién una mejor imagen cuidando el
medio ambiente.

11



CAPITULO 2
CARACTERIZACION DE LA EMPRESA
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2.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

CHIPLAST S.A.P.l. DE C.V. es una empresa con 20 afios de experiencia en el
desarrollo de productos de polietilieno, especificamente bolsas; logrando
posicionarse como unos de los principales productores de la region sureste del
pais, siendo en sus principios una empresa de 30 empleados hasta lo que hoy en
dia se ha convertido en una fuente de empleo en la zona y con un gran potencial
de desarrollo social, estructural y tecnolégico.

2.1.2 UBICACION DE LA EMPRESA
El domicilio de la empresa CHIAPLAST S.A.P.I. DE C.V. se encuentra en carretera

Emiliano zapata, col. Loma Bonita Teran, Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.

2.1.3 MICROLOCALIZACION
En laimagen 2.1 se muestra la localizaciéon de CHIAPLAST S.A.P.I. DE C.V.

imagen 2.1 Microlocalizacién de CHIPLAST S.A.P.I. DE C.V. ; Fuente Gogle Heart .
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2.1.4 ANTECEDENTES

CHIAPLAST S.A.P.I. DE C.V. se fund6 en 1998 en la ciudad de Tuxtla Gutiérrez,
Chiapas. El esfuerzo continuo y compromiso de su gente nos han posicionado en
la preferencia de nuestros clientes y actualmente contamos con presencia en los
estados de Chiapas, Oaxaca, Tabasco, Veracruz, Campeche y Yucatan.
Actualmente somos 250 personas que integramos el equipo CHIAPLAST S.A.P.1.
DE C.V.

2.1.5 VISION

Ser la empresa fabricante de bolsas de polietilieno mejor posicionada en el sureste
mexicano y Centroamérica por:

e La calidad de sus productos y servicios

e Su innovacion tecnoldgica

e El profesionalismo de su gente, y

e Su sentido de responsabilidad social.

2.1.6 MISION

Fabricar y comercializar bolsas de polietileno que garanticen la satisfaccion total
de nuestros clientes.

2.1.7 VALORES

Honestidad: siendo integros con nuestros comparfieros y jefes para recibir a
cambio la confianza y respeto de cada uno de ellos.

Compromiso: lograr los objetivos establecidos cumpliendo responsablemente con
las actividades propias del puesto.

Mejora continua: cumplimos de manera permanente y ordenada garantizando
nuestra permanencia como organizacion.

Responsabilidad: cumplimos de manera oportuna y eficiente las actividades,
para el logro de las metas fijadas.

Respeto: buscamos constantemente mantener la convivencia en armonia con

comparieros de trabajo, lideres y jefes de area.

Cooperacion: apoyamos mutuamente para llegar a los objetivos fijados.

14



2.2 PRODUCTOS QUE OFERTA CHIAPLAST

Dentro de los productos que fabrica se encuentran los siguientes:

Bolsa estandar en los tamafios chica, mediana y grande de polietileno
virgen de baja densidad.

Bolsa de camiseta negra mini, chica, mediana, grande y jumbo de baja y
alta densidad.

Bolsa negra para basura.

Bolsa en rollo natural y de colores en polietileno virgen de baja y alta
densidad.

Bolsa impresa para uso comercial e industrial.

Bolsa para hielo con impresion.

Bolsa para vivero.

Tubulares en diversos colores para invernadero y uso agricola.

Ademas de los productos anteriormente sefialados se fabrican empaques para
distintos clientes de tamafio tubular de alta densidad con material de primera que
se venden y se exportan a la regibn de Centro América, especificamente
Guatemala y el salvador,

A continuacion en la figura 2.1 se presenta también el organigrama de la
organizacién en la division de bolsas de polietileno.

DIRECTOR GENERAL

GERENTE DE

GERENTE DE GERENTE DE CALIDAD

PRNNIICCINNI

GERENTE DE
NMANTENIMIFNTO

JEFE DE

SUPERVISORE MANTINIMIEN
S DE CALIDAD

JEFE DE JEFE DE
CONVERSION Al MACFN

SUPERVISO SUBJEFE DE
RES DE CONVERSION

Figura 2.1 Organigrama CHIAPLAST S.A.P.I DE C.V.
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CAPITULO 3
MARCO TEORICO
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3.1. INTRODUCCION A LA METODOLOGIA DE LAS5'S

Las 5°'S son las iniciales de cinco vocablos japoneses, correspondientes a la
denominacion de cada una de las cinco fases que componen este programa; Seiri
(organizacion), Seiton (clasificacion), Seiso (limpieza) Seiketsu (bienestar
personal), Shitsuke (disciplina).

Las tres primeras son las fases correspondientes al area operativa de una
empresa, la cuarta fase corresponde a mantener la salud mental y fisica de los
trabajadores y la ultima a desarrollar el habito de la practica diaria. Todas
componen un enfoque integrado y ser desarrolla en forma sucesiva.

Las 5°S se podrian definir como un estado en el que no pueden existir materiales
inatiles o innecesarias, todo esta clasificado y organizado, se han eliminado las
fuentes de suciedad, existen control por mantener una mejora continua.

Las 5°S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de empresas y
organizaciones, o mismo en talleres que en oficinas, incluso en aquellos donde
segun nosotros parecen estar ordenados y limpios, pues casi siempre se pueden
eliminar ineficiencias, evitar desplazamientos y eliminar despilfarros d tiempo y
espacio.

3.1.1. BENEFICIOS DE LAS5°S

La estrategia de las 5°S estd muy relacionada con las actividades de calidad,
productividad y competitividad de una empresa, esta debe asumirlos como
construira una cultura de calidad, ya que estan orientadas a fundamentos sobre
los cuales construird una cultura de calidad, ya que estan orientadas a reforzar
actitudes y buenos habitos en la estacién de trabajo.

Algunos beneficios obtenidos con la implantacién de las 5°S son:

e Conservar el sitio de trabajo mediante controles sobre las acciones de
mantenimiento.

e Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener un orden en el equipo Yy herramientas que intervienen en el
proceso.

e Facilitar las condiciones para aumentar la vida util de las herramientas y
equipos gracias a la inspeccién diaria de los operarios.

e Reducir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de
cuidado y conservacion de los quipos y demas recursos de la compaiiia.

e Optimizar espacios.

17



3.2. LAS5’S

La calidad empieza por la propia persona y por el ambiente de trabajo que a este
rodea. Esta es la razon de la utilizaciéon de la metodologia 5°S, la cual esta
enfocada a logar sitios de trabajo realmente excepcionales, donde se pueda
sentirse una ambiente eficiente, seguro y confortable.

Sabemos que el contar con un buen ambiente de trabajo, en parte, es
responsabilidad de la empresa, al facilitar ésta los medios para lograr espacios
laborales seguros, eficientes y confortables pero también lo es de todos los
trabajadores, quienes con las actitudes y los habitos adecuados se pueden hacer
las la diferencia entre un ambiente favorable y una realmente 6ptimo para el
desarrollo de las actividades productivas, simultaneamente se logra la satisfaccion
personal y una excelente calidad en los productos y servicios que la organizacién
ofrece.

hacer
un habito de

mantenerlos
procedimientos
establacidos

says0a 50| RS

Figura 3.1 Five pillars of the visual workplace 1995, pag. 34

La figura 3.1 explica el como funciona el ciclo de mejora continua de la
metodologia de las 5°S y como es que la mejora en la empresa esta de forma
permanente con la cooperacion de todos los elementos involucrados.

Como explican Tom Fabrizio, Don Tapping, los pasos o las fases de la
implementacion de las 5 °S estan bien definidas por la forma de trabajo de estas,
ademas de que cada fase tiene un momento crucial en la aplicacion de esta
metodologia, a continuacion se enlistan en la figura 3.2
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Plan de trabajo de la metodologia 5°S

Fase 1: Preparacién del proyecto
Paso 1: Conseguir la participacion de la administracion.
Paso2: Identificar el area de aplicacion.

Paso03: formar un equipo de implementacion.

Fase 2: Realizar una exploracién del area de trabajo

Paso 4: Tomar medidas sobre la seleccion de proyectos y la reunién de los datos de
referencia.

Paso 5: Tomar fotografias sobre las condiciones actuales.

Paso 6: solicitar a la oficina una revision chec-klist .

Paso 7: publicar una guia de proyecto.

Fase 3: Clasificar y ordenar.
Paso 8: Determinar los criterios de clasificacion.
Paso 9: Preparar un area de espera.

Paso 10: aplicar un orden.

Fase 4: Poner en orden las cosas y establecer limitaciones.
Paso 11: Mapa de la situacion actual.
Paso 12: Crear un plan de propuesta de orden..

Paso 13: Aplicar propuesta de orden.

Fase 5: Inspeccionar a través de la limpieza.
Paso 14: Determinar los criterios.

Paso 15: Desarrollar e implementar un plan para la limpieza.

Fase 6: Normalizar las condiciones y compartir la informacién.
Paso 16: Determinar e implementar los estandares.

Paso 17: Implementar controles visuales.

Fase 7: mantener los logros.

Paso 18: capacitar a todos.

Figura 3.2 Pasos para la aplicacion de la metodologia de las 5 S traducido del libro 5S for the
Office: Organizing the Workplace to Eliminate Waste (2006)

19



3.2.1 SEIRI (CLASIFICAR)

Rajaram Govindarajan (1985) dice que los materiales tienen que estar bien
organizados para que podamos encontrar algo cuando lo necesitemos. Seiri 0
clasificar es separar u ordenar por clases, tipos, tamafios, categorias o frecuencia
de uso, también significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren para realizar las actividades.

Clasificar consiste en separar, en el area de trabajo, las cosas que sirven de las
gue no son Utiles, lo necesario de lo innecesario, lo suficiente de lo excesivo, y
eliminar lo que no sirve, con autorizacidon para aquellas cosas que la requieran.

Las primera “s” de esta metodologia aporta métodos y recomendaciones para
evitar la presencia de elementos innecesarios, Seiri consiste en:

e Separar las cosas que sirven de las que no.

¢ Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

e Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo de acuerdo al programa
de produccion.

e Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacion.

e Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos que
pueden producir averias.

e Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar
en el menor tiempo posible.

3.2.1.1 APLICACION SEIRI

Identificar elementos innecesarios
El primer paso en la implementacion del Seiri consiste en la identificacion de los
elementos innecesarios en el lugar seleccionado para implantar las 5 °S

Los principales paso son:

e Separar lo que es util de lo que no lo es.

e De lo que resulto util, eliminar lo excesivo.

e Definir un lugar para ubicar temporalmente lo que fue util lo que no fue
necesario para su proxima utilizacion.

e Decidir que se hara con los objetos descartados.
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Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe un elemento
innecesario son las siguientes:

e /es necesario este elemento?
e /Sies necesario, es necesario en esta cantidad?
e (Sies necesario, tiene que estar localizado aqui?

Plan de accion para retirar los elementos innecesarios:

Durante la jornada o dia de implementacion se logra eliminar una gran cantidad de
objetos innecesarios, sin embargo, quedan varias herramientas, materiales,
equipos, etc. que no se pueden retirar por problemas técnicos o por no tener una
decision clara sobre qué hacer con ellos. Para estos se debe preparar un plan
gradualmente para eliminarlos.

El plan debe contener los siguientes puntos:

e Mantener el elemento en el mismo sitio

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta
e Almacenar el elemento fuera del area de trabajo

e Eliminar el elemento.

Es necesario prepara un informe donde se registre el avance de las acciones
planificadas, como las que se han implementado y los beneficios aportados.

Recomendaciones para facilitar el “despeje” de los materiales inadecuados (cosas,
objetos).

e Asignar lugares de confinamiento temporal para objetos descartados.
e Ultilizar etiquetas para marcar objetos dificiles de mover.
e Organizar articulos descartados.

3.2.1.2 BENEFICIOS DE SEIRI.

La paliacion de las acciones Seiri prepara los lugares de trabajo para que estos
sean mas seguros y productivos. El impacto mas directo de Seiri esta relacionado
con la seguridad. Ante la presencia de elementos innecesarios, el ambiente de
trabajo es tenso, impide la vision completa de las areas de trabajo, dificulta
observar el funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de emergencia
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guedan obstaculizados haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas
insegura.

La préactica de Seiri de los beneficios en seguridad permite:

e Liberar espacio util en planta y oficinas.

¢ Reducir los tiempos de acceso de materia, herramientas y otros elementos
de trabajo.

e Mejorar el control visual de stock de repuestos y elementos de produccion.

e Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer un largo tiempo expuesto en un ambiente no adecuado para
ellos.

e Facilitar el control visual de la materia prima que se van agotando y que
requieran para un proceso en turno.

e Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales en
proceso y producto final.

3.2.2 SEITON (ORGANIZAR)

Francisco Rey Sacristan (2005) menciona que hay que tirar todo lo que no sirve y
establecemos reglas para cada cosa. Ademas vamos a colocar las normas para
gue sean conocidos por todos y en el futuro permitan aplicar la mejora de manera
permanente. Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.

Una vez que se han eliminado los elementos innecesarios , se define el lugar
donde deben ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia, identificandolos
para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una ves utilizados,
esto en el caso de las herramientas

Seiton permite:

e Contar con un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

e Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con
poca frecuencia.

e Contar con lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en
el futuro.
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e En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos
de los equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro,
etc.

e Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su
inspeccion autonoma y control de limpieza.

e I|dentificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como
tuberias, aire comprimido, combustibles.

e Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de
produccion.

3.2.2.1 APLICACION DE SEITON

La implantacibn de Seiton requiere la aplicacion de métodos simple y
desarrollados por los trabajadores.
Los métodos mas utilizados son:

Control visual el cual se utiliza para informar de una manera facil los siguientes
puntos:

e Sitio donde se encuentran los elementos.

e Frecuencia de lubricaciébn de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde
aplicarlo.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben
realizar en un equipo 0 proceso.

e Donde ubicar el material en proceso., producto final y si existe, productos
defectuosos.

e Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

e conexiones eléctricas.

e Flujo de liquido en una tuberia, marcacion de esta, etc.

e Donde ubicar la calculadora, carpetas, boligrafos, lapices en el sitio de
trabajo.

Los controles visuales estan relacionados con los procesos de estandarizacion. Un
control visual es un estandar representado mediante un elemento grafico o fisico,
de color o numérico y muy facil de ver. La estandarizacion se trasforma en graficos
y estos se convierten en controles visuales.

Una herramienta importante para esto es el mapa de 5°S el cual muestra la
ubicacion de los elementos que pretendemos ordenar en un area plana. El mapa
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5'S permite mostrar donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de
seguridad, extinguidores de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y
vias rapidas de escape, armarios con documentos o elementos de la maquina, etc.

Los criterios o0 principios para encontrar las mejores localizaciones de
herramientas son:

e Localizar elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de
uso.

e Los elementos usados con més frecuencia se colocan cerca del lugar de
uso.

e Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.

e Silos elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia
con que se usan.

Las herramientas se almacenan suspendidas de un soporte en posicién al alcance
de la mano, cuando se suelta obtiene su posicion original.

e Almacenar herramientas de acuerdo con su funcion o producto.
e El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las
herramientas que sirven en las funciones similares.

Otra herramienta importante es la marcacion por colores que se utiliza para la
identificacion de puntos de trabajo, ubicacion de elementos, materiales y
productos, nivel de un fluido en un depdsito, sentido de giro de una maquina, etc.
La aplicacion mas frecuente de las lineas de colores es:

e Localizacion de almacenaje de carros con materiales en proceso.

e Direccién de pasillo.

e Localizacion de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua, camillas,
etc.

e Colocacion de marcas para situar el area de comedores.

e Lineas cebra para identificar areas en las que no se debe localizar
elementos ya que se trata de areas de riesgo.

Para organizar el area de trabajo se puede seguir el siguiente proceso:

En primer lugar, se debe definir un nombre ara cada clase de articulo. Enseguida,
decir donde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de su uso.
Después, acomodar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas
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visibles y utilizar codigos de colores para facilitar la localizacion de los objetos de
forma facil y rapida.

Algunos consejos practicos para la organizacion:

e Asignar un lugar para cada cosa, objeto, herramienta, equipo o parte.

e Identificar cada cosa, mediante etiguetas con claves numéricas o
alfabéticas.

e Usar guias de colores para una identificacion rapida.

e Usar marcas cuando se trata de mantener niveles minimos o maximos de
algun articulo.

3.2.2.2 BENEFICIOS PARA LA ORGANIZACION

e La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de
materiales y materias primas en stock de proceso

¢ Eliminacion de pérdidas por errores.

e Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

e El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

e Se conservay utiliza el conocimiento que posee la empresa.

e Mejora la productividad global de la planta.

3.2.3 SEISO (LIMPIEZA).

Significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos. Esto implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican problemas de
escapes, averias, fallos o cualquier tipo de defecto o problema existente en el
sistema productivo.

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los
equipos y la habilidad para producir articulos de calidad. Seiso implica un
pensamiento superior a limpiar. Exige que realicemos un trabajo creativo de
identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacién para tomar acciones de
raiz para su eliminacion, de lo contrario, seria imposible mantener limpio y en buen
estado el area de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad y el polvo, y las
limaduras se acumulen en el lugar de trabajo.

Para aplicar Seiso se debe:
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e Integrar la limpieza como un héabito del trabajo diario.

e Asumir la limpieza como una actividad necesaria de mantenimiento
autébnomo.

e Se debe de terminar con la categorizacién de puestos de trabajo.

e El trabajo de limpieza pude favorecer a tener un diagnostico diario del
estado de los equipos diariamente.

e Se debe elevar la busqueda de suciedad a la eliminacion de fuentes de
contaminacion.

3.2.3.1 APLICACION SEISO

Seiso debe de implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el
habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de
implantacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro
de los elementos necesarios para su realizacion, como también del tiempo
requerido para su ejecucion. Para esto debe seguirse ciertos pasos que a
continuacion se explican.

Paso 1: jornada de limpieza; en esta se eliminan los elementos innecesarios y se
limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc. Esta clase de limpieza ayuda
a estandarizar la forma de mantener los equipos limpios y en qué orden.

Paso 2: planificar el mantenimiento de limpieza; el encargado debe asignar un
contenido de trabajo de limpieza para cada trabajador. Si se trata de maquinaria
muy grande o aéreas de trabajo mayores seria correcto asignar aéreas especificas
a diferentes personas para realizar la limpieza.

Paso 3: elaboracién de un manual de limpieza; consiste en elaborar un proceso de
limpieza documentandolo , apoyado de graficos donde se asignen las tareas
correspondientes, donde deben incluirse los elementos a utilizar como son jabdn,
detergente, agua, aire , las veces que se debe realizar esto y el tiempo
aproximado que debe terminarse con esta actividad.

El manual de limpieza debe incluir:

e Propositos de la limpieza.

e [Fotografia donde debe indicar la asignacién de zonas o partes del taller.

e Mapa de riesgos del equipo que nos podemos encontrar al momento de
realizar la limpieza.

e Fotografia del equipo humano que integra durante el cuidado de alguna
seccion determinada.
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e Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.
e Diagrama de flujo a seguir
e Estandares de procedimientos de limpieza.

Paso 4: preparar elementos para la limpieza; aqui aplicamos el Seiton al os
elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles de encontrar y devolver. El
personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos articulos desde el
punto de vista de la seguridad y conservacion de los mismos.

Paso 5: implantacion de la limpieza;: retirar el polvo, aceite , grasa sobrante de los
puntos de lubricacion , asegurar la limpieza de la suciedad de las grietas del
suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas , etc., es necesario remover capas
de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar los
colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

Para mantener la limpieza es recomendable seguir los siguientes consejos
practicos:
e Elaborar un programa de limpieza rutinaria del sito de trabajo.
e Recoger todo tipo de desperdicio que se genera como parte de las
actividades diarias.
¢ Reciclar todo el material que te sea posible.
e Recoger y tirar en los lugares adecuados la basura que encuentres a su
alrededor.

3.2.3.2 BENEFICIOS DEL SEISO.

Con la limpieza se obtiene los siguientes beneficios:

¢ Reduce el riesgo potencial que se produzcan accidentes.

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Se incrementa la vida atil del equipo al evitar su deterioro por
contaminacion y suciedad.

e Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se
encuentra en estado éptimo de limpieza.

e La limpieza fomenta la productividad global total de los equipos.

e Se reducen los despilfarros de material y energia debido ala eliminacion de
fugas.

e Menos accidentes.

e Mejor aspecto.

e Menor probabilidad de contraer enfermedades
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3.2.4 SEIKETSU (BIENESTAR PERSONAL)

Seiketsu busca el bienestar personal, trata de obtener la calidad personal que
permita realizar mejor nuestro trabajo en una empresa.

El bienestar personal es el estado en que la persona desarrolla de una manera
facil y comoda todas sus funciones o actividades asignadas. Consiste en mantener
la “limpieza” mental y fisica empleando, medidas de sanidad publica y
condiciones de trabajo sin contaminacion.

Como se puede deducir el bienestar personal incluye tanto la salud fisica como la
mental del trabajador, el cual ayudara a que realice de mejor manera sus
actividades y de una manera confiable.

Por consiguiente ademéas de desarrollar las acciones propuestas antes para
clasificar, organizar y mantener los puestos de trabajo, se puede crear un mejor
ambiente de trabajo.

3.2.4.1 APLICANDO SEIKETSU.

En el aspecto fisico, emocional y espiritual de los empleados se puede realizar los
siguientes:

e Hacer unos ejercicios breves de rutina antes de comenzar su jornada de

trabajo, de esta forma comenzaran mas despiertos.

e Practicar el deporte de su agrado.

e Seguir una dieta baja en calorias.

e Consumir mucha agua diariamente.

e Reducir el consumo de carnes rojas y grasas.

e Adoptar la costumbre de consumir verduras.

e Anular el consumo de alcohol y del cigarro.

Ademas de todo esto seria de gran ayuda y beneficio para la empresa y
empleados la programacion de unos cursos sobre separacion personal, conceptos
de calidad, calidad en el servicio, calidad en el producto, etc. Asiendo entender
gue si los empleados estan a gusto con ellos mismos y con la empresa daran todo
por cumplir sus tareas de la mejor manera y daran todo de ellos.

Consejos practicos para mejorar el bienestar personal:

e Seguir las normas de seguridad.
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e Usar ropa limpia y adecuada.

e Tener alimentacion balanceada.

e Contar con patrones de descanso adecuados.
e Tener una actitud positiva..

e Practicar algun deporte de forma regular.

e Mantener la limpieza en tu lugar de trabajo.

e No dejar de capacitarse y estudiar.

3.2.4.2 BENEFICIOS DE SEIKETSU.

Con el bienestar personal se obtienen los siguientes beneficios:
¢ Mejora la salud del trabajador.
e Desarrollar mejor el trabajo.
e Facilita las relaciones personales.
e Se siente mejor y se ve mejor al personal.

3.2.5 SHITSUKE (DISCIPLINA)

Significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos establecidos y
estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.

Se lograran los beneficios alcanzados por las “S” anteriores si se genera un
ambiente de respeto a las normas y a los estandares establecidos.

Las “S” anteriores se pueden implementar si en el lugar de trabajo existe
disciplina, la cual nos garantiza la seguridad permanente, la productividad se
mejores de manera automatica y progresivamente y la calidad en los productos
sea excelente.

Shitsuke implica los siguientes puntos:

e Respeto al reglamento interno de la empresa y a los estandares
establecidos.

e Realizar un control personal.

e Promover el auto control y verificar el seguimiento del reglamento.

e Mejorar el respeto hacia sui persona como trabajador y el de sus
compairieros.

3.2.5.1 APLICACION SHITSUKE.
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La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia, orden y limpieza.
Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra
la presencia, sin embargo, se pueden crear estimulos que fomenten la disciplina.
Ademas de la implementacion de las 5°S requiere de un determinado tiempo para
practicar, y por lo tanto frecuentemente no se le asigna un tiempo determinado por
factores como presion en el tiempo de produccion y asi se dejen de realizar las
acciones.

Este tipo de acciones hacen que el proyecto pierda credibilidad y que los
trabajadores no lo tomen en serio y que falta un compromiso real con la direccion,
por lo tanto es necesario con contar con el apoyo de los mismos y la asignacion de
recursos, apoyo y reconocimiento de logros.

Para fomentar la disciplina es una organizacién o empresa se aconseja llevar las
siguientes practicas:

¢ Uso de ayudas visuales.

e Recorridos a las areas, por parte de los directivos.

e Promocion continua de las 5°S

e Establecer rutinas diarias de aplicacion de las mismas.
¢ Realizar evaluaciones periodicas.

El papel de la direcciébn es importante por lo tanto también tiene las siguientes
responsabilidades:

e Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5°S.

e Asignar el tiempo para la practica de las mismas.

e Suministrar los recursos para la implementacion de esta metodologia.

e Motivar y participar directamente en la promocién de sus actividades.

e Evaluar el progreso y evolucion de la implementaciéon en cada area de la
empresa.

e Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.

e Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacién de las
5S

Los trabajadores también tiene un aspecto muy importante en la implementacion
de la metodologia de las 5°S, los cuales podemos describir su participacion en los
siguientes puntos:

e Aprender diariamente sobre las 5°S.
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e Asumir con entusiasmo esta metodologia.

e Respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
e Realizar auditorias de rutinas establecidas.

e Participar en la promocion de las 5°S

3.2.5.2 BENEFICIOS DEL SHITSUKE.

Los beneficios de esta ultima “S” son muchos, los cuales con el paso del tiempo
se fomentan y se hacen més fuertes para el beneficio de la organizaciéon, a
continuacion se enlistan algunos de estos objetivos:
e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos con
que cuenta la empresa.
e Ladisciplina es una forma de cambiar habitos.
e Se siguen los estandares establecidos y existe una sensibilidad y respeto
entre las personas.
e La moral del trabajo aumenta.
e El cliente se siente satisfecho con los niveles de calidad que casi siempre
se mantiene altos con respecto al os productos ofertados.
e El lugar de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada
dia.
e Se evitan sanciones.
e Mejora la eficacia.
e Mejora la auto-imagen

3.3 KANBAN
3.3.1 ORIGEN DEL KANBAN

La idea fundamental en que se basa procede de cuando Taichi Ohno, en la
década de los cincuenta, visitd los Estados Unidos, alli puedo cerciorarse de que
en los supermercados americanos se utilizaba un sistema muy eficaz para reponer
las mercancias que los clientes se llevaban : el cliente recoge una mercancia, que
lleva una etiqueta, un codigo de barras u otro sistema identificador y al pasar por
caja, ésta reune los identificadores de todos los productos vendidos, los cuales a
su vez sirven para solicitar una orden de reposicion a los almacenes distribuidores,
los cuales a su vez reunen los identificativos de las mercancias repuestas al
supermercado y que por tanto ahora tiene menos y los remiten a los
correspondientes fabricantes en forma de pedido de suministro, en un proceso
automatico.
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3.3.2 DEFINICION DE KANBAN

Kan significa tarjeta, Ban significa sefal por lo tanto Kanban significa tarjeta de
instruccion. En un sistema de produccién guiado por sefiales que nos permiten
visualizar el orden de produccion, basado en un consumo real.

El Kanban tira el flujo de produccién a lo largo de la linea, de un puesto a otro. El
termino sistema jalar significa que el material es extraido o llevado por los usuarios
del mismo, conforme lo necesiten.

La idea la convirtio en frase, muy sucintamente y con desprecio intencionado de la
gramatica, un contramaestre de General Motors dijo " no hagas nunca nada y lo
mandes a ninguna parte; alguien vendréa por ello".

Angel Alonso Garcia (1997) define el Kanban como la unién entre el proceso
productivo, el flujo de informacion al flujo de proceso.

3.3.3 OBJETIVOS DEL KANBAN
Los objetivos del uso de Kanban son:

1. Limitacion de la cantidad de materiales entre procesos. Kanban prohibe al
proceso anterior comenzar la produccién a voluntad. Este puede producir
solamente en el caso que reciba una instruccion por Kanban. De esta
manera, se puede mantener una cantidad fijja de materiales entre
procesos. Ademdas disminuyendo la cantidad Kanban se puede dar
motivacion para acortar el periodo de produccion y disminuir la cantidad de
stocks.

2. Orden de produccién, los Kanban sirven como orden de produccién que son
preparados por la necesidad de los procesos posteriores automaticamente.
El control de produccién se hace mas facil y sencillo.

3. tarjeta de indicacion clara. Sirven una indicacién clara de contenidos.

3.3.3.1 EL SISTEMA KANBAN SU IMPLANTACION

Los sistemas de produccion eficientes y, en particular, los que se rigen por los
principios de la produccion ajustada tratando de alcanzar la maxima competitividad
y rapidez en la ejecucion de los procesos, se caracterizan, como sabemos, por la
coordinacién y adun sincronizacién de tales procesos, de forma que cada uno solo
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produzca para su cliente la cantidad y clase de producto que precise y en la
medida de lo posible, justo cuando lo precise.

El sistema Kanban segun Luis Cuatrecasas Arbos (2012) actua bajo la filosofia
Just In Time, deduciendo que lo que precise un proceso determinado de
produccion debe localizarse en el proceso o lugar de suministro que le procede,
siendo el objetivo fundamental obtenerlo en cantidad y de forma oportuna; ademas
en un sistema de produccidon con una variedad mas o menos grande de
modalidades de producto. Ello tiene que realizarse de forma agil, rapida, frecuente
y fiable.

En definitiva segun Luis Cuatrecasas Arbos (2012) el sistema Kanban es un
sistema de transmision de 6érdenes de produccion y érdenes de recogida de
materiales y productos de los proveedores y lineas de produccion
correspondientes dentro de un proceso productivo, en la clase, cantidad y
momento que se aprecian.

En las tarjetas como lo describe Luis Cuatrecasas Arbos (2012) figuran los datos
que identifican el suministro solicitado (pieza, codigo, cantidad de lotes, tamafio de
lotes, centro que lo solicita, centro al que va destinado, etc.). Las tarjetas se
adjuntan a contenedores o0 envases de los correspondientes materiales o
productos, de forma que cada contenedor tendra su tarjeta, y la cantidad que
refleja la misma es la que debe contener el envase o contenedor.

Existen dos clases de tarjeta:

Tarjeta de produccion: se utiliza para solicitar la produccion de un lote de producto,
que llevara la correspondiente tarjeta, en substituciéon de otro producto ya acabado
solicitado por el proceso siguiente.

Tarjeta de transporte: se utiliza para solicitar la retirada de un lote, envase o
contenedor de producto acabado en un proceso para llevarlo al siguiente o al
almacén, el Kanban de transporte indica la cantidad a enviar al proceso siguiente.

Ademas de la existencia de otros tipos de Kanban

e Kanban urgente. Se emite en caso de escasez de una pieza que se
requiera, aunque es un problema que el Kanban de transporte o del de
fabricacion resuelven, en situaciones extraordinarias se emite el Kanban
urgente que debe recogerse inmediatamente después de su uso.

e Kanban de emergencia. Se emitira de modo temporal cuando se
requieran materiales o elementos para contrarrestar problemas con
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unidades defectuosas, problemas con la maquinaria, trabajos fuera de
planeacién o un trabajo extraordinario.

e Kanban orden de trabajo. Este tipo de Kanban se dispone Unicamente
para una linea de produccion y es con la finalidad de dar una orden de
trabajo a los empleados de una célula de trabajo.

e Kanban unico. Cuando dos o0 mas procesos estan relacionados con cada
uno de los demas, que pueden verse como un proceso Unico donde no
se requieren intercambiar Kanban en el proceso subsecuentes, si no que
se utiliza una ficha Kanban comun para varios procesos.

e Kanban comun. Un tarjeta de movimiento puede utilizarse también como
Kanban de produccion cuando la distancia entre los procesos sean
cortos y ambos procesos estén supervisados por la misma persona.

A continuacion segun Barry Render (2006) determina 4 pasos donde se ejecuta el
Kanban

1. El usuario lleva un contenedor de partes o inventario junto con el Kanban c.
correspondiente a su area de trabajo. Cuando no hay mas partes o el contenedor
esta vacio, el usuario regresara el contenedor vacio junto con su Kanban c. al area
de produccion.

2. En el area de produccion siempre debe haber un contenedor lleno de partes
junto con un Kanban p. el usuario separa el Kanban p del contenedor lleno de
partes.

3. El Kanban p separado es regresado al area de produccién junto con el
contenedor vacio. ElI Kanban p es una sefial de que se deben producir nuevas
piezas o de que deben colocarse nuevas piezas en el contenedor. Cuando se
llena el contenedor, se sujeta el Kanban p al contendor.

4. este proceso se repite durante el dia laboral tipico.

3.3.4 SISTEMA KANBAN BASICO

Para Bertrand L. (1989) la operacién del Kanban basico se puede describir
sirviéndonos del intercambio que se produce entre un punto de trabajo que
suministra elementos o componentes procesados parcialmente a un punto de
trabajo posterior.

Como se mencion6 anteriormente existen dos tipos de Kanban el de transporte o
retirada y el de produccion que utiliza el primer punto de trabajo para especificar el
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articulo y la cantidad que debe producir. Un Kanban de retirada debe contener la
siguiente informacion.

e Puntos de trabajo anterior y posterior

e Nombre y namero de identificacion del articulo

e Cantidad en cada caja o contendor y su tipo.

e Situacion en la estanteria de almacenaje

¢ Numero o nombre de identificacién de producto final en que se utilizara este
articulo

e Numero de orden del Kanban.

Un Kanban de produccion que indica la necesidad de iniciar la produccion del
siguiente lote tiene, generalmente, una forma diferente y se llama Kanban de
sefial. Un Kanban de sefial debe contener la siguiente informacion:

e Tamafo de lote de produccién y nivel al que hay que iniciar un nuevo lote.
e Magquinas que van a usarse en la produccion.

3.3.4.1 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA KANBAN

Fase 1: Entrenar a todo el personal en los principios de Kanban y los beneficios de
usarlo.

Fase 2: Implementar Kanban en aquellos componentes con mas problemas para
facilitar su manufactura y para resaltar los problemas escondidos. El
entretenimiento con el personal continla en la linea de produccion.

Fase 3: Implementar Kanban en el resto de los componentes, esto no debe ser
problema ya que para esto los operadores ya han visto las ventajas de Kanban, se
deben tomar en cuenta todas las opiniones de los operadores ya que ellos son los
gue mejor conocen el sistema.

Fase 4: Esta fase consiste de la revision del sistema Kanban los puntos de
reorden y los niveles de reorden, es importante tomar en cuenta las siguientes
recomendaciones para el funcionamiento correcto de Kanban:

a. Ningun trabajo debe ser hecho fuera de secuencia.
b. Sise encuentra algun problema notificar al supervisor inmediatamente.

3.3.5 REGLAS BASICAS DEL KANBAN

Segun Schonberger (1992) existen 7 reglas basicas que controlan el sistema
Kanban, que a su vez son reglas sencillas pero de gran importancia. Cualquier
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omision ocasionaria distorsiones en el sistema con el desperdicio correspondiente
en materiales y mano de obra.

El primer paso para la implementacion del sistema Kanban es poner por escrito las
reglas de operacion que lo controlan. Se recomienda que los trabajadores
involucrados entiendan claramente sus reglas antes de utilizarlo.

Regla 1: ElI Kanban debe moverse s6lo cuando el lote que él describe se haya
consumido. Esta regla exige que el proceso subsecuente tome las partes que
requiere el proceso anterior en la cantidad necesarias y en el momento preciso en
que se requieren.

Regla 2: No se permite el retiro de partes sin un Kanban. El Kanban es el medio
para permitir el movimiento de partes en el area de produccion de un proceso a
otro.

Regla 3: El nimero de partes enviadas al proceso subsecuente debe ser
exactamente el especificado por el Kanban. El proceso precedente no debe emitir
un Kanban con base en un nimero incompleto de partes. Debe tener la cantidad
especificada y bien definida.

Regla 4: Un Kanban debe de acomparfar siempre a los fisicos. El Kanban es un
documento de transporte, y siempre viajara sola del proceso subsecuente al
precedente para solicitar nuevas partes.

Regla 5: El proceso precedente siempre debe producir sus partes en cantidades
retiradas por el proceso subsecuente. Esta es una regla del sistema justo a
tiempo. Los procesos nunca deberan sobre producir partes, pues esto significa un
desperdicio de mano de obra y materiales.

Regla 6: Las partes defectuosas nunca deben ser enviadas al proceso
subsecuente. Esta regla atiende a la cantidad de las partes que el Kanban mueve
en un sistema justo a tiempo existe la necesidad absoluta de mantener un alto
nivel de calidad en produccion de partes y subensambles.

Regla 7: El Kanban debe ser procesado en todos los centros de trabajo de manera
estricta en el orden en que llega a éstos. Cuando un centro de trabajo tiene un
buzon de entradas diversos Kanban’s de diferentes procesos, los operadores de
este centro de trabajo deben de darles servicio a los Kanban en el orden en que
han llegado.

La funcionalidad ideal del Kanban permitira reducir cada pieza a un numero
pequefio en stock, en correlacion con esto en cuanto menor sea el numero de lote
gue se contenga menor sera la cantidad de kanban a utilizar ademéas de que
reducira el plazo de fabricacién de cada pieza.
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Este proceso permitirA que la fabrica pueda adaptarse a las diferentes
fluctuaciones con las que los pedidos llegan, esto es una de las principales
virtudes que el sistema Kanban ofrece ya que permite su facil adaptabilidad a los
cambios que sucedan.

Para poder producir con este sistema, se hace necesario balancear todos los
procesos, aqui se valoran los beneficios del sistema Kanban: equilibrio,
sincronizacion y flujo ademas de que permite realizar las cosas bien a la primera 'y
de calidad logrando la participacion de los empleados.

3.4 SISTEMA JUSTO A TIEMPO (JUST IN TIME)

3.4.1 DEFINCION

Segun Phillipp Anrdt (2005) la metodologia justo a tiempo es una filosofia
industrial que puede resumirse en fabricas con productos estrictamente
necesarios, en el momento preciso y en las cantidades debidas: “hay que comprar
o producir solo lo que se necesita y cuando se necesita”. Otra definicion es la
siguiente, “el JIT es una filosofia industrial de eliminacion de todo lo que implique
desperdicio o despilfarro en el proceso de produccion desde las compras hasta la
distribucion.

Despilfarro en este contexto, significa “todo lo que no afiada valor al producto”. Es
una metodologia para alcanzar la excelencia en una empresa de manufactura,
basada en la eliminacion continua de desperdicios como inspecciones, transportes
entre maguinas, almacenes o preparaciones. Precisamente la denominacién de
este eficiente método productivo nos indica su filosofia de trabajo; todos los
productos y todas las materias primas llegaran justo a tiempo.

Para Serope Kalpakjian (2002) el concepto de produccion justo a tiempo fue
implementado en Japon para eliminar el desperdicio de materiales, maquinas,
capital, mano de obra e inventario en todo sistema de manufactura. El concepto de
justo a tiempo tiene los siguientes objetivos:

e Recibir los suministros justo a tiempo que seran empleados.

e Producir piezas justo a tiempo para armarlas en subensambles.

e Producir subensambles justo a tiempo para armarlos y obtener los
productos terminados.

e Producir y entregar los productos terminados justo a tiempo para venderlos.
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Entre otras palabras podemos decir el método justo a tiempo es un sistema de
organizacion de la produccion para las industrias de origen japonés de manera
mas precisa. También es conocido como el método Toyota que permite aumentar
la productividad, permitiendo la reduccion del costo de la gestién y reduccion de
pérdidas en almacén debido a acciones innecesarias.

En base a esto existe una definicion del objetivo del justo a tiempo seria producir
los elementos que se necesitan, en las cantidades que se necesitan, en el
momento que se requieran.

En la manufactura tradicional las piezas se fabricas por lotes para luego ser
llevadas a un almacén y para ser usados cuando sea necesario. Este tipo de
sistema se conoce como sistema de empuje, para indicar que se fabrican las
piezas segun un calendario y se encuentran en inventario para ser usadas si, y
cuando se necesiten.

El sistema justo a tiempo por lo contrario es un sistema de jale o traccidén, cuando
las piezas se producen a la orden, y la produccion se hace coincidir con la
demanda de los ensambles o productos terminados.

No existe material acumulado, y la cantidad ideal de produccion es uno (cero
inventarios, sin existencias, calendarizacion con la demanda. Ademas, las piezas
son inspeccionadas por el trabajador a medida que se manufacturan y se usan
después de un tiempo corto.

Para John D. Daniels (2004) la estrategia de manejo de inventario de una
empresa, sobre todo en cuanto a los tamafios de las existencias y a si se usara o
no el sistema JAT, determina la frecuencia de los envios requeridos. Cuanto
menos frecuente sea la entrega, mayor sera la necesidad de almacenar inventario
en alguna parte. Como el sistema JIT requiere una entrega justo cuando el
inventario se usara, es necesario hacer algunas concesiones para los pedidos de
proveedores extranjeros, en algunas ocasiones esto implica ajustar el tiempo de
llegada de los productos a unos cuantos dias de su uso, mas que a algunas horas,
Kawasaki Motors Corp, de Estados Unidos, mantiene un inventario minimo de tres
dias de partes que vienen desde Japdn, con un inventario promedio de cinco dias.

La idea del sistema Toyota segin Ramoén Companys (1989) es producir solo los
articulos necesarios en cantidad, calidad y tiempo. En resumen, se trata de crear
un flujo continuo de produccion. Los dos pilares del sistema Toyota descrito por
Yasuhiro Monden son la metodologia JIT y el sistema jidoka o automatizacion.

La utilizacion de la técnica Jit ayuda a disminuir tanto los stocks superfluos en los
almacenes como los intermedios o de amortiguamiento, reduciéndose los costes
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de almacenamiento y aumentando el ratio de rotacién del capital, temas de vital
importancia en la economia actual.

3.4.2 CARACTERISTICAS DEL SISTEMA JIT

En la gestidon de los sistemas de produccion hay dos problemas criticos
1) Demanda generalmente muy oscilante.
2) Necesidad de controlar los desfases temporales y la consiguiente fijacion
de las prioridades en el trabajo.

El sistema JIT trata de resolver ambos mediante una vigilancia atenta y
permanente para autorizar y controlar la actividad a través del sistema kanban y
un control de ritmos de trabajo, acompafiado de una intervencion constante de
obreros y mandos, apoyados por una nueva forma de organizacion.

3.4.3 FASES DE LA IMPLEMENTACION DEL JIT

Para Edward J. Hay (2003) la primera fase de este proceso debe plantearse una
pregunta basica; ¢ de qué manera servira esto para convertir la produccion en esta
empresa en un arma estratégica que mejore nuestra posicion en el mercado?

En esta primera fase de implementacién la empresa debe sefalar la razon
especifica por la cual se introduce a este proceso. Esto se logra a través de una
serie de proyecciones que le permiten ver una proyeccién de cémo podria
transformarse el ambiente laboral con este sistema. En esta fase hay dos pasos:

El primero es de concientizacion, en este las directivas deberan de formarse una
idea detallada y clara del JIT a fin de generar una serie de tres visiones del futro
relacionadas entre si; una visibn del proceso fisico, una vision del clima
organizacional y una vision del mercado.

Para la vision del proceso fisico se debe formular una proyeccion acerca de
cambios en las instalaciones, es decir un cambio en el ordenamiento fisico de las
instalaciones febriles y del flujo de materiales tomando en cuenta los procesos de
compra, fabricacion y distribucion.

Por esto la empresa debera convertir estas visiones en una estrategia especifica
de produccion y crecimiento en cuanto participacién en el mercado se refiere.
Dicha estrategia tiene que ser explicable para la gente en todos los niveles de la
organizacién, en forma comprensible para todos.
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Un nivel se referira al crecimiento y a la expansiéon; otro nivel reflejara las
responsabilidades y al estatus cambiante de los cargos; otro debera influir a la
estabilidad de los cargos.

La segunda fase donde se crea una estructura de trabajo, donde los principales
personajes para la implementacion son el comité directivo, un facilitador, los
grupos encargados de proyectos y los jefes de proyectos.

Es necesario establecer un comité directivo, re preferencia encabezado por un jefe
ejecutivo, a menudo el comité esta constituido por el gerente de la planta y por
personal que esta bajo su mando. En cuanto al facilitador se refiere debe ser una
persona accesible y de confianza, cuya funcion es garantizar que el esfuerzo del
JIT siga su marcha y que se alcancen tanto los objetivos a corto como a largo
plazo.

Por su parte el equipo de proyecto que se encargara de cada parte del proyecto y
de la implementacion del JIT. Cada grupo tendra una carta constitutiva especifica
que defina su tarea dentro de la aplicaciéon del JIT, los grupos deben estar
compuestos por miembros de la administracién superior y jefes contando también
con la participacion de empleados de la fabrica que al final del dia son los que
ejecutaran de manera directa este sistema.

La tercera fase es la ejecucién del proyecto donde evaluaciones temporales
permitiran tener un control sobre las actividades y objetivos cumplidos del sistema,
asi como también como y cuando realizar mejoras en este sistema y controlar al
ambiente de trabajo.

3.4.3.1 SISTEMA PULL O DE ARRANQUE

Uno de los grandes problemas a los que se enfrentan las empresas,
particularmente las empresas automotrices, es la coordinaciéon entra la produccion,
entrega de materiales, partes con la elaboracion de ensambles parciales y las
necesidades de cadena de montaje.

Tradicionalmente los inventarios se han empleado como elemento amortiguador
de los fallos de coordinacion, la mejor solucion de este problema fue el sistema
pull o de arranque.

Este tipo de sistema requiere invertir un flujo natural en el proceso de informacion,
que caracterizan al sistema de empuje. En este cual se elabora un programa de
actividades para cada estacion de trajo, cada una de estas estaciones termina y
hace que la estacion siguiente cuente con una nueva actividad, es decir una
estacion empuja el subensamble a la estacidon posterior. Aunque en este sistema
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de pull los trabajadores retroceden hasta la estacién anterior para retirar de ellos
las piezas en proceso.

Cuando esta pieza es removida, los operarios de la estacion anterior saben que a
llegado del momento de continuar con la produccion para que el proceso siga en
forma estructurada, si las piezas no se retiran los empleados de la estacion
anterior detiene su labor, de esta manera se evita el exceso como los defectos de
produccion.

Se produce solo lo necesario, entendiendo como tal no lo que viene establecido en
un plan, sino lo que los consumidores demandan. Para controlar mejor el
funcionamiento de este sistema, se considero establecer un mecanismo de orden
llamado Kanban de aqui la importancia que estas herramientas trabajen juntas.

3.5 DISTRIBUCION EN PLANTA

3.5.1 DEFINICION

Para Josep M. Valhonrat (1991) disefiar una distribucion de planta consiste en
determinar la posicion, en cierta porcion del espacio, de los diversos elementos
gue integran un proceso productivo, por lo tanto se trata de un problema de
localizacion, pero complejo por el gran nimero de unidades a tener en cuentay la
interaccion que existe entre ellas.

Existiendo también diferencia cualitativas, por una parte al realizar una distribucion
de planta es esencial tener en cuenta explicitamente la extension y la forma de los
diferentes equipos y maquinaria, mientras que en los problemas de localizacion
este aspecto no se toma en cuenta de manera muy esquematica.

Por otro lado, para las decisiones de localizacion los emplazamientos son un dato,
en tanto que cuando se realiza una distribucién en planta se ignora la forma vy
caracteristicas del edificio, puesto que eso es un resultado de la investigacion de
la distribucion.

Por lo tanto para Josep M. Valhonrat (1991) una distribucion de planta es un
problema muy complejo, que exige la intervencion de especialistas en diversas
disciplinas, no bastando solamente un conocimiento de los métodos y técnicas de
distribucion, si no que se requiere informacion sobre el proceso y sobre los
equipos para ejecutar el proyecto, tomando en cuenta también diversas
necesidades como ventilacion, alumbrado, entre otros.
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Para David de la Fuente (2005) la implantacién de un proyecto de distribucion en
planta, sugiere en la mayoria de los casos la paralizacion parcial o total de las
actividades realizadas por la empresa.

La mayor o menor implicacién o retraso dependera de lo complejo que sea el
proceso y los procedimientos que en este se realicen.

Tomando en cuenta que en todos los casos se supondrd una serie de costos de
implantacion, los cuales pueden aumentar o disminuir dependiendo a la rapidez en
que las actividades del proyecto se realicen.

Para David de la Fuente (2005) el procedimiento para la ejecucion de un proyecto
de distribucion es la siguiente:

e Formular el problema de la distribucion.

e Analizar el problema del disefio.

e Buscar distintas alternativas de disefio.

e Evaluar las alternativas.

e Especificar el disefio para ser instalado.

e Llevar a cabo un seguimiento.

Josep M. Valhonrat (1991) determina en forma muy estricta en términos de
transformacién y montaje las siguientes clasificaciones de distribuciones:

e De proyecto singular

e De posicion fija.

e Por grupo de trabajo.

e Orientadas al proceso.

e Por producto u orientadas al producto.

David de la Fuente (2005) define la distribucion de proyecto singular como aquella
que refiere a un conjunto de actividades, en algunas ocasiones de caracter
irrepetible, que tienen como consecuencia 0 que son proyecto de gran tamario.
Este tipo de distribucion se desarrolla emplazando las estaciones de trabajo
alrededor del producto en funcién de la secuencia adecuada al proceso.

La distribucion de posicion fija se usa cuando el producto es demasiado grande o
engorroso para moverlo a lo largo de las distintas fases del proceso. En este caso,
mas que mover el producto de una estacion de trabajo a otras, lo que se hace es
adaptar el proceso al producto.
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Mientras que en la distribucion por grupos auténomos de trabajo se utiliza cuando
los volimenes de produccion para cada producto particular no son suficientes
como para justificar una distribucion de producto, mientras que si asignan de
manera logica ciertos productos en familias, la distribucién de producto puede ser
adecuada para cada familia.

Otro concepto de distribucion es la basada en el proceso, en este aspecto la
maquinaria y los servicios se agrupan segun sus caracteristicas funcionales. Esta
distribucion se emplea principalmente cuando existe un bajo volumen de
produccién de numerosos productos desiguales, asi como cuando ocurren
frecuentes cambios en la produccién, o cuando la distribucion de grupo o la de
producto son factibles.

A continuacion en la figura 3.1 se muestra un ejemplo de este tipo de distribucion
basada en el proceso.

e
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Figura 3.1 tomada del libro “distribucién en planta”, David de la Fuente (2005), pagina 11

3.5.1.1 FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA DISTRIBUCION

Para David de la fuente (2005) existen varios factores a considerar, con alguna
influencia directa sobre la distribucién en planta, que pueden hacer que ésta
aparezca como un problema irresoluble. En realidad, la distribucion en planta no
es extremadamente simple ni extremadamente compleja; solo se necesita los
siguientes aspectos:

e Un conocimiento ordenado de los elementos implicados y las
consideraciones que les puede afectar.

e Un conocimiento de los procedimientos y técnicas de cémo debe ser
realizada a fin de integrar los elementos anteriores.
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Se deben considerar como factores que intervienen en la distribucion de planta los
siguientes elementos: materiales, lineas de circulacién, personas, maquinas,
configuracion del edificio, factor cambio, esperas, entre otros.

Lo presentado anteriormente refiere a la definicion y las clasificaciones de las
distribuciones de planta de sistemas productivos, que de manera general resulta
incompleta, pero por otra parte atiende a un factor comun, el cual es el
movimiento de materiales, que puede ser el mas importante pero no el unico.

3.5.2 METODO SLP (SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING O PLANEACION
SISTEMATICA DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA).

Hasta este punto se ha descrito una serie de definiciones y aspectos de gran
importancia para el disefio de la distribucion en planta es un proceso largo y
complejo, pero que de forma estructurada no existe un proceso o un metodologia
para resolver este problema.

Por esto se vuelve obvia la necesidad de disponer un de un método, de una ruta a
seguir, una forma ordenada y sisteméatica de proceder para alcanzar el objetivo
general, para este tipo de problemas con gran complejidad se debe tomar en
cuenta una base, para esto el método SLP ( systematic layaout planning).

Este método fue desarrollado por el especialista reconocido internacionalmente
Richard Muther por sus trabajos en materia de planeacion de fabricas, quién ha
recopilado los distintos elementos utilizados por los Ingenieros Industriales para
preparar y sistematizar los proyectos de distribucién, ademas de que ha
desarrollado sus propios métodos, entre los que se encuentran:

SLP Systematic Layout Planning

SPIF Systematic Planning of Industrial Facilities
SHA Systematic Handling Analysis

MHA Material Handling Analysis

Para Josep M. Vallhonrat (1991) el estudio comienza con la recoleccion de
informacion sobre productos, cantidades, materiales, procesos y servicios. La cual
debera contener los datos referentes al momento actual, se trata de un sistema
productivo en funcionamiento, pero de manera general debe incluir elementos que
permitan efectuar previsiones.
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Los cuales nos permitirdn tener una fuente precisa de informacion sobre el
comportamiento que tienen los materiales, productos y procesos que al final de
cuenta es lo que gira alrededor de una eficiente distribucion en planta y permitira
reducir considerablemente los tiempos en desplazamiento y el aprovechamiento
de los espacios.

Volviendo el area de trabajo un lugar eficiente con caracteristicas que le permitan
satisfacer las necesidades de la produccion y la comodidad de los trabajadores
evitando asi potencialmente los riegos de trabajo

A continuacién en la figura 3.2 se muestra el esquema general del S.L.P que se
sugiere o establece como un método bastante comun en cuanto a la distribucion
de planta se refiere.

Productos (P), cantidades (Q).
proceso y recormido (R}, servicios (S)

1.- Fh.u{n de
materiales

10.- Ewvaluacidn y seleccion

Figura 3.2 tomada del libro Localizacién, distribucion en planta y manutencion, Josep M. Vallhonrat
(1991), pag. 52

45



La Planeacién Sistematica de la Distribuciéon en Planta (SLP) es una técnica
creada por Richard Muther en la que se establece paso a paso el procedimiento
de planificacion que permite a los usuarios identificar y visualizar la tasa de las
distintas actividades, relaciones, y las alternativas que participan en un proyecto
de disefio.

Josep M. Vallhonrat (1991) determina como el primer paso en el proceso de
disefio de una distribucion en planta la recoleccion de informacion y el analisis de
la misma, es decir se debe conocer que se va a producir y en qué cantidades.

Debido a que una distribucion en planta no es efimera y cambiarla o ampliarla es
costoso, especificamente si no se ha planeado estos cambios, se debe disponer
de previsiones para cierto horizonte temporal.

El método SLP (Planeacion sistematica de la distribucién en planta), consiste en
un esqueleto de pasos, un patron de procedimientos de la Planeacion Sistematica
de la Distribucién en Planta y un juego de conveniencias. Para el desarrollo de la
distribucién en planta existen distintas metodologias, entre las cuales se usara el
método SLP. El método SLP es una forma organizada de enfocar los proyectos de
distribucion en planta. Consiste en fijar:

e Un cuadro operacional de fases
e Una serie de procedimientos
« Un conjunto de normas

Como cualquier proyecto de organizacion, inicia como se dijo anteriormente con la
recoleccion de datos y la determinacién de un objetivo inicial ideal y culmina con el
proyecto efectivamente instalado.

Para esto se determinan los siguientes pasos:

e Localizacion: en este punto debe decidirse el area a organizar

e Plan general de distribucion: se establece el patron de flujo en la instalacion
a organizar. también se determina el tamafio, la configuracion y la relacion
con el resto de la planta de cada una de las actividades de mayor tamairio,
departamento o areas.

e Preparacion a detalle: se planifica donde localizar cada pieza de maquinaria
0 equipo, materiales, personal, servicios auxiliares, entre otros.

e Instalacién: esto envuelve ambas partes, planear la instalacion y hacer
fisicamente los movimientos necesarios. Indica también los detalles de la
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distribucion y se realizan los ajustes necesarios conforme se van colocando
los equipos.

El método SLP es una forma organizada para realizar la planeacion de una
distribucion y esta constituida por cuatro fases, en una serie de procedimientos y
simbolos convencionales para identificar, evaluar y visualizar los elementos y
areas involucradas de la mencionada planeacion.

Esta técnica, incluyendo el método simplificado, puede aplicarse a oficinas,
laboratorios, &reas de servicio, almacén u operaciones manufactureras y es
igualmente aplicable a mayores 0 menores readaptaciones que existan, nuevos
edificios o en el nuevo sitio de planta planeado.

Los objetivos de la distribucion en planta son:

1. Integracién de todos los factores que afecten la distribucion.

2. Movimiento de material segun distancias minimas.

3. Circulacion del trabajo a través de la planta.

4. Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.

5. Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

6. Flexibilidad en la ordenacién para facilitar reajustes o ampliaciones.

El método S.L.P propone los elementos P.Q.R.S.T. (Product, quanty, route,
services, time), con base en lo que se fundamenta toda distribucion:

e Producto a fabricar, incluyendo variaciones y caracteristicas.

e Cantidad o volumen: determinacion de cuanto se producira de cada tipo de
producto.

e Recorrido 0 proceso: operaciones y secuencia en que se deben realizar.

e Servicios 0 actividades auxiliares: que son necesarios en los diferentes
departamentos para que se puedan Illevar a cabo las tareas
correspondientes.

e Tiempo: o medicion de tiempo que relacionado P.Q.R.S con cuando, cuanto
tiempo, qué tan pronto y qué tan seguido, ademas de que influye de
manera directa sobre los otros cuatros elementos, ya que nos permite
precisar, cuando deben fabricarse los productos, en qué cantidades. De
acuerdo con esto se determina cuando durara el proceso y qué tipo de
maquinas lo mejoraran.
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Con toda la informacién podemos determinar que no existe un modelo Unico de
distribuciéon en planta ya que cada fabrica tiene caracteristicas propias que la
vuelven Unica, pero el método SLP se vuelve un aliado siendo la base de donde
partir para tomar decisiones acerca del que y como se pretende se realice esta
distribucion.

3.6 MANUAL DE OPERACIONES

3.6.1 DEFINICION

Los manuales de operaciones permiten indicar las instrucciones que deben
realizarse dentro de un proyecto industrial y en las actividades diarias. Este
documento es esencial para asegurar la consistencia en los procesos para obtener
productos o servicios de calidad.

Segun Moore, A.W (1985) un manual de operaciones traza las politicas y reglas
administrativas y de manejo que se aplican a las distintas unidades de un sistema,
y que deberia ser usado por el personal de la unidad en la organizacién de todas
las actividades, tanto como a corto y a largo plazo, es esencial para lograr la
estandarizacion de las acciones de manejo y de administracion basica en todo el
sistema.

Para Martin G. Alvarez Torres (1996) los manuales son para la organizacion las
mejores herramientas administrativas por lo que permiten a cualquier organizacion
normalizar su operacién. La normalizacion es la plataforma sobre la que sustenta
el crecimiento y el desarrollo de una organizacion dandole estabilidad y solidez.

Un manual de procedimientos es documento que permite conocer la tecnologia
gue se utiliza dentro de un area, departamento, direccion, gerencia u organizacion.
En este manual se debe n contestar las preguntas sobre lo qué hace el area,
departamento, direccién, gerencia u organizacibn y como se hace para la
administracion de los elementos mencionados anteriormente, ademas que permite
controlar los procesos asociados a la calidad del producto o servicio ofrecido.

La elaboracion de manuales de operaciones implica en primer lugar definir las
funciones y responsabilidades de cada una de las areas que conforman la
organizacién, incluso en algunos casos los primero que hay que hacer es definir
las areas, agrupando o separando funciones segun sea lo mas conveniente para
cumplir los objetivos.
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3.6.2 VENTAJAS DE UN MANUAL DE OPERACIONES

Para Moore, AW (1985) las ventajas de la estandarizacion son multiples,
asegurando la continuidad de las politicas y las reglas a lo largo del tiempo, esto a
pesar de los cambios periddicos de personal y de dificultades de comunicacion
con la oficina central. Ademas, la necesidad de que las distintas unidades de
conservacion se ajusten a tales politicas se hace aun mas manifiesta si el publico
percibe discrepancias en las acciones de manejo entre las diferentes unidades, lo
que se traduce en conflictos que deberan ser resueltos a nivel superior.

Un manual de operaciones puede servir como una herramienta de capacitacion de
personal, aunque como instrumento de capacitacion no debera ser usado
Gnicamente, si no que puede ser un complemento importante en otras actividades
de la capacitacion. La estandarizacion de procedimientos propia del manual
minimiza también la cantidad de reorientacion necesaria cuando se traslada
personal de un area a otra.

Martin G. Alvarez Torres (1996) menciona como otra de las ventajas la facilidad de
comunicacion, los diagramas de flujo hacen que una persona o equipo expliquen
sin tantas palabras y confusiones el proceso a otras personas y departamentos.

También menciona que los diagramas de flujo exhiben subprocesos o ciclos, que
son necesarios para ocuparse de las actividades excepcionales no estandar;
incluso, se detectan muchas actividades que no le agregan valor a la organizacion,
por lo que al momento de documentar los procesos debemos cuestionar la
realizacion de este tipo de actividades.

Actividades de transformacion del producto o servicio si dan valor. Las actividades
de inspecciones, transformar, almacenar, mover y demorar no le dan valor a la
organizaciéon, por lo que en la medida de lo posible hay que disminuirlas o
eliminarlas.

También permite planificar los procesos y los limites que se deben establecer para
cada tarea. La razon es que cada proceso interactia con algunos de los procesos
interna y externamente de la empresa.

Otras ventajas de los manuales de operaciones son as siguientes:

e Tener registro de forma ordenada, secuencial y detallada las actividades
que realiza un area en particular, y los formatos que ahi se utilizan.
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e Establecer de manera formal los métodos y técnicas de trabajo que deben
seguirse para la realizacion de las actividades de las unidades operativas.

o Definir responsabilidades operativas para la ejecucién, control y evaluacion
de las actividades que se desempefien.

e Servir como medio de integracion al personal de nuevo ingreso, facilitando
su incorporacion e induccion a las distintas areas de la empresa.

e Representar mas facilmente, mediante un diagrama de flujo, las
operaciones a realizar por cada area o departamento de trabajo.

e Detectar y visualizar mas rapidamente las fallas en las que se puede
incurrir.

e Conocer de manera detallada el funcionamiento interno de las unidades
administrativas en el desempefio de sus tareas.

Moore, AW (1985) dice que un manual de operaciones deberia intentar en lo
posible orientar al personal de las unidades en la ejecucion de sus funciones, y no
dictar acciones especificas. Esto es particularmente cierto en lo que se refiere a
las acciones de manejo.

Para Martin G. Alvarez Torres (1996) el contenido tipico de un manual de
operaciones es el siguiente:

e Portada

e indice

e Hoja de autorizacién del area

e Politicas de calidad

e Objetivos del manual

e Bitacora de revisiones y modificaciones a politicas y procedimientos.

e Politicas

e Procedimientos

e Formatos

e Anexos

El responsable de la edicién revisién y actualizaciéon del manual de politicas y
operaciones debe ser el director, gerente o responsable del area.

3.6.2 PREPARACION DEL MANUAL

Moore, A.W (1985) determina como punto de partida un esbozo de materias que
debe incluir el manual. Posteriormente terminado es necesario que se recolecte la
informacion de las fuentes que sean posibles, esto puede volverse mas
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complicado de lo que parece ya que no solo se necesita informacion de bibliotecas
y documentacion de la empresa, sino que también se debera de realizar una
investigacién basados en archivos antiguos y documentacién de la organizacion,
ademas, se debera entrevistar a todo el personal que haya trabajado para la
organizaciéon durante un largo periodo de tiempo acerca de sus conocimientos
técnicos, debiendo considerar también la opinidon acerca de posibles politicas que
ellos formulen y que pueden ser de gran ayuda al manual.

El formato del manual debera disefiarse de manera que los cambios periddicos en
su contenido puedan ser incorporados sin que haya necesidad de volver a imprimir
todo el documento. La utilizacion de un cuaderno de hojas sueltas permite la facil
separacion sin que exista la necesidad de reimprimir las paginas cuyo texto debe
modificarse. De esta forma se evita la costosa reproduccion peridédica de la
totalidad del documento y se facilita la rapida y oportuna comunicacion de los
cambios introducidos en el manual al personal operativo.

La elaboracién del manual de procedimientos representa una labor ardua y sobre
todo muy meticulosa, al tener la necesidad de describir de manera muy compleja
las funciones de cada unidad de trabajo o del area en general.

Como un primer aspecto se debe realizar una planeacion del estudio con el
objetivo de comprender mejor los sistemas y procedimientos, resultando de gran
importancia precisar dentro del manual de operaciones la planeacion de
actividades pertinentes. La elaboracién de programas donde se enumeren los
requerimientos, fases y procedimientos que normen la elaboracion del mismo.

Enseguida de este aspecto se debe realizar la recopilacién de datos, que como se
dijo anteriormente se pueden tomar fuentes de informacion documentos y datos,
los cuales luego de su procesamiento nos permiten integrar el manual de
procedimientos, logrando el flujo de informacion, y asi determinar si lo que se ha
planeado se ha llevado a cabo y de los resultados que se han obtenido.

Con esta funcion de recopilacion de datos se comparten los conocimientos, se
difunden t preservan practicas de la organizacion, permite tener un seguimiento y
una consistencia en las actividades implementadas, permitiendo de esta manera la
funcionalidad del manual.

La investigacibn documental por su parte se encuentra referida a realizar

investigacibn en los archivos de las diversas éareas dependencias de la
administracion o departamento, identificando los escritos que sean necesarios
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para la realizacion de las funciones de la dependencia como manuales, boletines,
comunicaciones registros, entre otros.

En cuanto respecta al andlisis de la informacion determina las partes mas
importantes para la elaboracién de los manuales, puesto que aqui se desarrolla el
procedimiento, que posteriormente sera plasmado en papel, esto procurando
siempre asegurarse de que los datos recabados sean relevantes, precisos y sobre
todos representativos.

En la siguiente etapa donde se encuentra el registro de informacion tomando en
cuenta su importancia describe el proceso y el método de trabajo, con tal proposito
se emplean dos herramientas:

e Descripcion de procedimientos
e Diagramas de flujo

La descripcion de procedimientos se refiere a la relacion ordenada y progresiva de
las operaciones que se llevan a cabo en la realizacion de una actividad en
especifico, y que debe registrarse en un formato de descripcion de
procedimientos, el cual contendra la siguiente informacion:

e Dependencia.

¢ Unidad administrativa

e Nombre de procedimiento

o Organo responsable de la ejecucion en cada fase del documento.
e Documentos o formatos utilizados.

Otro aspecto son los diagramas de flujo que para Martin G. Alvarez Torres (1996)
son una parte importante del desarrollo de procedimientos, debido a que su
sencillez grafica permite ahorrar muchas explicaciones. De hecho en la practica
los diagramas de flujo han demostrado ser una excelente herramienta para
empezar el desarrollo de cualquier procedimiento.

Los diagramas de flujo son medios gréaficos que sirven principalmente para:
a) Describir las etapas de un proceso y entender su funcionamiento.
b) Apoyar el desarrollo de métodos y procedimientos.
c) Dar seguimiento a los productos generados por un proceso.
d) ldentificar a los clientes y proveedores de un proceso.
e) Planificar, revisar y redisefiar procesos con alto valor agregado,
identificando las oportunidades de mejora.
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f) Disefar nuevos procesos.

g) Documentar el método estdndar de operacion de un proceso.
h) Facilitar el entrenamiento de nuevos empleados.

i) Hacer presentaciones directivas.

3.6.3 SIMBOLOS BASICOS PARA ELABORAR UN DIAGRAMA DE FLUJO

[ ] sSimbolo de actividad que designa una actividad. Dentro de cada
rectangulo se incluye una breve descripcion de cada actividad.

<> El simbolo de decision es un rombo. Sefiala un punto en el proceso en el
que hay que tomar una decision, a partir de él, se ramifica en dos o mas vias el
camino que se debe seguir. La via tomada depende de la respuesta a la pregunta
gue aparece dentro del rombo.

:] El simbolo terminal es un ovalo que identifica sin ninguna ambigtedad,
el principio y final de un proceso, segun la palabra dentro del simbolo terminal.
Comienzo, inicio o principio son palabras que se utilizan para designar el punto de
partida del flujo de un proceso.

HLa linea de flujo representa la via del proceso, que conecta los elementos
del proceso; actividades, decisiones, documentos, entre otros. La punta de la
fecha sobre la linea de flujo indica la direccion del flujo del proceso, permitiendo
solamente flechas horizontales y verticales, no inclinadas.

Q El conector es un circulo que se utiliza para indicar continuidad del
diagrama de flujo. Se utiliza cuando el diagrama de flujo abarca dos o mas hojas y
se desea hacer referencia a alguna actividad anterior o posterior a la que se esta
describiendo, o cuando fisicamente una actividad esta relativamente lejos de ella 'y
no se desea utilizar una flecha.

D El simbolo documento representa un documento generado por un

proceso, y es donde se almacena informacion relativa a él.

A continuacion en la figura 3.3 se muestra un ejemplo de un diagrama de flujo de
un proceso de pagos a proveedores, con el fin de identificar bien la funcionalidad
de los diagramas de flujo.
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()

a contabilidad

Figura 3.3 ejemplo de diagrama de flujo tomada del libro “Manual para elaborar manuales de

politicas y procedimientos” Martin G. Alvarez Torres (1986), pag. 41.

Para Martin G. Alvarez Torres (1986) la elaboracion debe constituirse en menos
de 20 pasos, recordando siempre que los diagramas son Utiles en la medida que
mas compactos sean, a continuacion se presentan los pasos para la elaboracion
de un diagrama de flujo:

1.

Enlistar las personas o departamentos que participan en el procedimiento,
dividiendo una hoja blanca en tantas columnas como personas o
departamentos participen en el procedimiento.

Utilice los simbolos arriba mostrados y defina la secuencia légica, detallada
y completa de los pasos que siguen las personas o departamentos
involucrados en el procedimiento.

Asegurese que todas las lineas y conectores estén debidamente unidos.
Sobre todo, los rombos de decisién deben indicar el camino que siguen los
SI'sy los NO’s.

Verifique que todos los textos dentro de cada simbolo, empiecen con un
verbo de accion (comprar, firmar, revisar, aceptar, aprobar, entre otros).
Revise que el diagrama esté completo. Que todo lo que se hace en la
realidad, corresponda a lo alli plasmado. Someterlo a consideracién con
otras personas seria productivo.

Probar la validez del diagrama, verificando que no se mezcle lo que es, con
lo que deberia ser.

Una vez aprobado el diagrama, se debe iniciar el desarrollo del
procedimiento correspondiente, para elaborar, controlar y revisar politicas y
procedimientos.
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8. ldentificar en el diagrama de flujo cada actividad con el nimero que le
corresponde dentro del procedimiento correspondiente.

Con lo anterior podemos definir un proyecto de gran impacto el cual permita
ayudar a optimizar el area de produccion especificamente la linea de extrusion, la
cual es una &rea de oportunidad y que permitird obtener los resultados mas
notorios en cuanto a mejoras se refiere, ademas de que permitirA modernizar y
darle un lenguaje técnico a los operadores y trabajadores de esta area.

También se buscara establecer la importancia de la herramientas de manufactura
esbelta y que nos proporciona un ambiente de trabajo mejor, mas ordenado y
controlable.
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CAPITULO 4
DESARROLLO DE LA PROPUESTA
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4.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En este capitulo se presentara la metodologia que se sugiere que se implemente
para cumplir con los objetivos planteados anteriormente, también contara con el
desarrollo mas a fondo de las diferentes problematicas establecidas en capitulos
anteriores y las soluciones que se proponen para su eliminacion y mejora de las
condiciones actuales del area de extrusion.

Para determinar las alternativas de soluciones que se pueden implementar en el
presente proyecto se realizaron una serie de estudios para obtener informacién
sobre todos los factores negativos presentados anteriormente y que perjudican
directamente en la productividad de la organizacion.

Siendo uno de estos factores la generacion de desperdicios que directamente
afecta a la produccion de la empresa, para esto se realizé una investigacién donde
se determinaron las principales causas que generan este problema, a través de
una estratificacion, para determinar el factor de mayor relevancia y asi tomar
acciones para su diminucion y eliminacion posterior, a continuacion en la tabla
4.1 se presenta la informacion obtenida.

Tabla 4.1 Resultados de la estratificacion de los factores de generacion de desperdicios

Factor de generacion de desperdicio | Repeticiones | Porcentaje
Fallo de medida 89 37.71
Ruptura del globo 46 19.49
Cambio de maya 26 11.02
Cambio de producto 32 13.56
Prueba de material 9 3.81
Error de mezcla 7 2.97
Descuido del operador 11 4.66
Fallo de calibracién 7 2.97
Purgado de la maquinaria 4 1.69
Otros 5 2.12
Total 236 100.00

Con lo anterior se puede observar que las principales causas que generan el
problema del desperdicio son los fallos de medida y la ruptura del globo, seguidos
por los cambios de producto y los paros por cambios de maya.

Otro aspecto de importancia también son los factores que originan el paro de la
maquinaria que al igual que la generacion de desperdicios representan para la
empresa una pérdida en horas hombre y una baja en la produccion, para esto
también se determind realizar un analisis el cual aporto la informacién necesaria
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para identificar los factores que generan este problema, a continuacién se
muestran en la tabla 4.2

Tabla 4.2 factores de paro de maquinaria

Factor de paro de maquinaria Repeticiones | Porcentaje

Cambios de maya 68 39.5
Falla mecanica 16 9.3
Termino de material 27 15.7
Fallo de mezcla 15 8.7
Ruptura del globo 46 26.7
Total 172 100.0

Ademas de lo presentado anteriormente en una gran parte de las ocasiones la
falta de instrucciones precisas al personal generaba una gran cantidad de
desperdicios y la inversion de tiempos en actividades que ya deberian ser parte
del trabajo diario de los operadores y el personal que labora dentro del area de
extrusion.

Parte del andlisis realizado proporcioné informacién sobre factores negativos en
cuanto a organizacion del area de trabajo se refiere y que afectan al desempefio
de las actividades y las condiciones de higiene, a continuaciéon se presenta una
lista de los aspectos encontrados:

e Herramientas sin un lugar establecido.

¢ Andenes de extrusoras sucios.

e Pasillos internos y externos sucios.

e Extrusoras sucias o con elementos que no deberian estar ahi.
e Material tirado en el suelo.

e Area de centros desordenada.

e Entraday area de desperdicios desordenada.

e Pérdida de tiempo en indicaciones de limpieza hacia el personal.
e Piezas de maquinaria en lugares que no les corresponde.
e Tableros y partes de extrusoras sucias.

e Personal sin conocimiento de sus actividades de manera precisa.

e Personal poco capacitado.

e Problemas en el area de extrusion por falta de instrucciones.

e Salida de emergencia obstaculizada por residuos u objetos innecesarios.
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La existencia de estos factores es justificada por los trabajadores por la falta de
tiempo que ellos insisten en no tener, pero que con este proyecto se pueden
integrar las actividades del manual de operaciones a las actividades que
normalmente realizan.

Otro aspecto importante son las ocasiones que el operador de otro turno que
entra a laborar no conoce el producto que se esta trabajando en la extrusora y
genera una pérdida de tiempo y la produccién de desperdicio mientras obtiene
esta informacion, pudiendo eliminar este aspecto negativo con la utilizacion del
sistema Kanban.

En muchas ocasiones también los rollos que no son aprobados por control de
calidad o rechazados en el area de conversion no se pueden identificar el pro que
de su rechazo que implica tiempos perdidos mientras se averigua cual es el fallo o
la maquinaria de origen que generan el producto defectuoso y asi evitar que se
siga realizando esta actividad y disminuir la cantidad de desperdicio en la jornada
laboral.

4.2 ANALISIS CAUSA-RAIZ

Con la informacion anterior se puede conocer las condiciones que existen
actualmente en el area de extrusion, para poder implementar el proyecto y tener
un panorama completo de los factores que se presentaron y la raiz de estos se
determiné utilizar una grafica de Ishikawa como un apoyo para el analisis de la
administracion y asi determinar la posible solucién.

De manera general se determind que la falta de un manual de operaciones
perjudica de gran manera la forma de trabajar en el area de extrusion, la poca
capacitacion impide a los trabajadores tomar decisiones que puedan mejorar ellos
en cada estacion o espacio de trabajo.

Para comprender mejor cada uno de los problemas que existen a continuacién en
la figura 4.1 se presenta la grafica causa efecto, la cual establece el problema de
raiz y que ayudaran a determinar las nuevas actividades, politicas y técnicas para
ir disminuyendo cada factor y cumplir con los objetivos del proyecto.
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Figura 4.1 Diagrama causa efecto de factores que originan problemas de organizacion del trabajo.
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Cursos de
induccién

Capacitacion al

Con lo anterior se pudieron determinar los principales factores que se generan en
el area de extrusion teniendo como raiz la poca capacitacion del personal o la falta
del conocimiento de las actividades que deben realizar de forma precisa, en el
caso de la generacion de desperdicio, teniendo como consecuencia la
desorganizacion del area espacio de trabajo.

En cuanto a los paros de la maquinaria la principal causa fue generada también
por la falta de capacitacion y la nula existencia de la programacion en los pedidos,
los cuales generan que los ajustes de la maquinaria sean arbitrarios.

En cuanto a la desorganizacion de espacios mencionados anteriormente se debe
en gran parte también por la nula capacitacion del personal o la falta de interés por
parte de la administracién para mejorar esto a través de técnicas para eliminarlos
cuidando las actividades diarias de la empresa.

4.3 IMPLEMENTACION

Con base en todo lo anterior se propone la siguiente metodologia para la
implementacion del proyecto, la cual serd una combinacién de las diferentes
herramientas como las 5°S, Kanban y el manual de operaciones, que estableceran
las actividades y politicas que deberdn cumplirse en el area de extrusion, a
continuacion en la figura 4.2 se presenta graficamente la metodologia que se
sugiere se implemente.

Implementacion

Fase de eiecucion

manual de
operaciones
Utilizacion del
sistema Kanban
los procesos ya
establecidos

Kanban
Manual de

personal
5°S
Medicion de los
cambios obtenidos

Implementaciéon 5°S
Implementacién del
Estandarizacion de

operaciones

Figura 4.2 metodologia de implementacién del proyecto.
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4.3.1 FASE DE CAPACITACION

La fase de capacitacion comprende una serie de actividades que permitiran dar las
herramientas necesarias tanto a los trabajadores como a la gerencia sobre las
caracteristicas del proyecto, el equipo que se requerira para la ejecucion del
mismo y la determinacion de los responsables en la ejecucion de cada parte del
proyecto.

Para esto los cursos de induccién se realizaron de la siguiente manera, donde el
personal administrativo estuvo para poder comprender los alcances y limitaciones
del proyecto para poder tener el apoyo de la gerencia, la capacitacion se
constituyo de los siguientes cursos y elementos requeridos:

e Curso de capacitacion acerca de las distintas herramientas técnicas que se
utilizaran dentro de manual de operaciones, Kanban, 5°S para el personal
administrativo y operativo.

e Capacitacion a los jefes de turno y supervisores sobre las actividades que
desempenfiaran y la utilizaciéon de los nuevos formatos.

e Capacitacidon a los trabajadores sobre el nuevo manual de operaciones y
las actividades que se incluiran.

e Capacitacion al personal de gerencia sobre la administracion de la
informacion.

e Planeacion de requerimientos de material y equipo para el proyecto en el
futuro.

4.3.1.1 Objetivos de la capacitacion
Los objetivos durante esta etapa son los siguientes:

e Comprension por parte de los trabajadores acerca del proyecto que se va a
implementar.

e Lograr establecer las actividades de manera clara para cada trabajador
involucrado en el proyecto.

e Obtener los recursos y el equipo necesarios para la ejecucion.

e Determinar los tiempos de evaluacion del proyecto.

e Determinar si lo propuesto se ejecutara en su totalidad o qué porcentaje se
haréa valido.

e Establecer la normatividad y politicas del manual de operaciones.
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La capacitacion incluira diferentes caracteristicas para el personal que
desempefiara las actividades, ya que cada uno tendra una participacion diferente
en el proceso de implementacion y posteriormente en la estandarizacion.

4.3.1.2 Capacitacion a operadores y auxiliares

Esta fase de capacitacion se realizd en un tiempo maximo de 2 dias, esto para
lograr cubrir en su totalidad a los trabajadores que se encuentran en cada turno,
se buscara que el trabajador combine sus actividades que normalmente realiza
con las actividades nuevas que incluye el proyecto.

La capacitacion se incluyé con los siguientes temas para la comprension del
personal:

e Definicion de 5’S, objetivos beneficios, actividades a realizar, métodos de
medicion.

¢ Definicion de Kanban, objetivos, beneficios, politicas del programa.

e Manual de operaciones, descripcion de procesos, nuevos formatos a
utilizar, nuevas actividades a realizar.

e Determinacién de reglas y politicas de operacion.

e Descripcion panorama de crecimiento a futuro.

4.3.1.3 Capacitacion para jefes de turno y supervisores

A este personal se le capacit6 acerca de los nuevos formatos a utilizar, las
herramientas y actividades que estan permitidos realizar y como apoyar de mejor
forma a los trabajadores cumpliendo con las actividades que ellos desarrollan
cotidianamente, ademas de como ellos podran evaluar las nuevas actividades y la
forma que se tendra el control de estas.

En cuanto a nuevos formatos se proponen los siguientes;

e Hoja de verificaciéon de control de implementacion de 5°S.
e Hoja de verificacion de cambios de malla.

¢ Formato de Kanban de produccion.

e Formato de Kanban de transporte.

e Formato de Kanban de producto defectuoso.
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Estos nuevos formatos fueron entregados a este personal y el llenado del los
mMismos.

Este personal ejecutara de manera directa todos los puntos establecidos del
programa, por lo mismo son los que deben tener el conocimiento técnico de lo que
se estd implementando por eso es importante que se les otorgue la capacitacion
necesaria para que conozcan cada una de las nuevas herramientas que se
utilizaran en el proceso de cambio.

4.3.1.4 Capacitacién al personal de gerencia

Al personal de gerencia se instruy6 para poder mantener el control de lo realizado,
ya que se pretende que cada actividad tenga un resultado cuantitativo y de esa
forma tener una estadistica de las mismas y poder realizar actualizaciones
posteriores.

El personal de supervisores y jefes de turno integraran un reporte diario acerca de
las actividades realizadas y con esto poder tomar decisiones a futuro sobre como
estd operando el programa con un formato que se establecid y que servird de
control para verificar que el programa 5°S se ejecute de manera continua en cada
puesto de trabajo, tomando en cuenta que permitira saber en qué aspectos no se
esta cumpliendo.

Este personal debera tener la capacidad de proporcionar en tiempo y forma los
materiales, equipo y requerimientos necesarios para cubrir todas las necesidades
de todas las actividades propuestas.

Ademas se sugiere para este personal la elaboracion de la programacion de los
horarios de comida y desayuno, dias de descanso y vacaciones, esto con el fin de
contar con el personal suficiente para cubrir todas los puestos de trabajo, por lo
tanto se propone la siguiente tabla 4.1 de requerimientos del personal.

Tabla 4.1. Personal requerido para el area de extrusion

Maquinaria o] Personal descripcion Actividades

puesto de trabajo requerido realizar.

Ext EO1-EO07 Operador y auxiliar

Operatividad de

madquinaria

Ext E08-E13 2 Operador y auxiliar Operatividad de la
maquinaria

Ext A1-A6 2 Operador y auxiliar Operatividad de la




Ext E14-E18 2 Operador y auxiliar

Ext A7-A10-E19 2 Operador y auxiliar

Ext 20-22 2 Operador y auxiliar

Ext nacho 1-2 1 Operador

Ext nacho 3 vy 1 Operador

afolladores

Refiladores 1 Operador

Desperdicios 1 Auxiliar

Transporte de rollos 1 Auxiliar

maquinaria
Operatividad de la
madquinaria
Operatividad de la
madquinaria
Operatividad de la
maquinaria
Operatividad de la
maquinaria
Operatividad de la
madquinaria
Operatividad de la
magquinaria
Separacion de
desperdicios.

Apoyo a transporte de
rollos a almacén o a

las bolseadoras.

Otro de los aspectos que se mencionaron anteriormente y que se requieren del
apoyo de la gerencia es la gestion del equipo y herramientas, los cuales son
indispensables para la ejecucién del proyecto y lograr su funcionalidad.

A continuacion se enlistan las herramientas y el equipo que se requieren para la

ejecucion de las actividades:

e Llave 14 (para calibracion)
e Llave T para cambios de maya
e Tubo para uso de llave 14

e Equipo de limpieza (escobas, recogedores, trapos 0 estopa para piezas de
la maquinaria), estos materiales deben ser proporcionados para cada grupo
de maquinaria para evitar retrasos por la busqueda de estas herramientas.

e Equipo de seguridad (cofias, fajas, cubre bocas, tapa oidos).

Para evitar que alguno de estos equipo se extravie se pretende entregar las
herramientas a los supervisores al final del turno para que el nuevo turno se le
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permita la entrega de las mismas herramientas, para poder preservar este tipo de
equipo y que las actividades se logren sin ningun retraso.

4.3.2 FASE DE EJECUCION

En esta fase se realizaran todas las actividades anteriormente planteadas, esta
etapa es vital porque de su correcta ejecucion depende los resultados que se
obtuvieron, siendo aqui donde el manual de operaciones y otras herramientas
como 5°S y Kanban se unan para integrar todas las actividades en conjunto y
facilitar su uso.

La fase de ejecucién incluye la programacion de las actividades en cada una de
las areas y herramientas a implementarse, para esto en la siguiente tabla 4.2 se
presenta un cronograma de actividades que deben cumplirse durante la primera
semana de ejecucion.

Tabla 4.2 Cronograma de actividades etapa implementacion

ACTIVIDAD

REUNION CON SUPERVISORES

REUNION CON OPERADORES.

IMPLEMENTACION 5 'S

IMPLEMENTACION MANUAL DE
OPERACIONES

MEDICION DE AVANCES

ORGANIZACION AREA DE
CENTROS

REUNION DE REVISION DE
AVANCES

Con el organigrama anterior se cumplio las principales actividades de la ejecucién
del proyecto, la implementacién del manual de operaciones (ver anexo A); es
fundamental para ejecutar el programa de 5’S y el sistema Kanban, estimando dos
semanas para determinar si los avances obtenidos hasta ese momento han sido
suficientes o si se han cumplido los objetivos establecidos.

Para las actividades de 5°S se realizaron las siguientes que como se establecio en
el cronograma anterior como parte del programa.

e Limpieza y organizacion de area de centros.

e Limpieza de maquinaria.

e Organizacion en almacén de rollos en proceso.
e Limpieza de salidas de emergencia.

66




e Equipamiento para area de locker’s.

e Equipamiento al personal con herramientas de operacion y limpieza y su
posterior organizacion en un almacén

e Sefalizacion del almacén de rollos en proceso.

e Sefializacion del almacén de herramientas.

Con estas actividades se cumplié durante los primeros dias teniendo resultados
visibles de esta mejora, lo cual sera evaluado en los momentos establecidos en el
programa de actividades.

Durante la segunda semana de implementacion se cumplié con la ejecucién del
manual de operaciones al 80 % de los objetivos obtenidos para ambos turnos,
para esto se plantea nuevamente un segundo cronograma de actividades, a
continuacion en la tabla 4.3 se muestra la programacion de la siguiente semana:

Tabla 4.3 Cronograma segunda semana de implementacién

ACTIVIDAD

REORGANIZACION DE LOS
ESPACIOS DE TRABAJO

REUNION CON PERSONAL
ADMINISTRATIVO PARA VER
AJUSTES.

EJECUCION DE AJUSTES EN EL
PROGRAMA5 'S

REALIZACION DE REPORTES

ESTANDARIZACION DE ACCIONES

AJUSTES Y PROGRMACION DE
NUEVAS ACTIVIDADES

En la udltima actividad del cronograma encontramos un punto donde se realizara
una reunion para ver los avances y determinar como se lograron, también se
realizaran los reportes necesarios para su evaluacion (ver anexo C), en base a
esto poder decir 0 establecer mejoras 0 ajustes al programa, para asi poder cubrir
puntos especificos que no se hayan logrado en la primera etapa y que requieran
de la atencion del proyecto.

Con la ejecucion de las actividades y el establecimiento del proyecto esta fase se
da por cumplida, para asi poder estandarizar todos los procesos ya establecidos,
con la participacion del personal operativo y del personal administrativo, dando
paso a la siguiente etapa de medicion de los avances.
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4.3. FASE MEDICION Y CONTROL

En la etapa anterior se realizaron las mediciones de los avances diarios con el fin
de acostumbrar al personal acerca de las nuevas actividades, por la falta de
tiempo para la valoracion de las actividades no se pudo realizar de manera
completa la medicion de lo realizado, pero se sugiere que en esta etapa los
reportes se realizaran semanalmente y se buscara que las actividades de control
se vuelvan algo cotidiano para todo el personal que participa en el proceso.

En esta etapa el procesamiento de informacion sera de suma importancia para
poder determinar los puntos donde todavia no se cumple con lo establecido y
poder corregirlo, 0 en su caso determinar otra estrategia para lograr el
cumplimiento de las mismas.

Se buscara también lograr los ajustes necesarios segun como Sse vaya
desarrollando el proyecto con la participaciéon del personal. Para lograr esto se
propone las siguientes actividades:

e Reunion con el personal de lideres y jefes.

e Reunidn con el personal administrativo.

¢ Reunir la informacioén arrojada por el proceso y sugerencias del personal.

e Determinacion de ajustes y nuevas técnicas para lograr la ejecucion de lo
establecido.

Para este punto se estima tener logrado el 100% de las actividades propuestas y
con esto la estandarizacion de las mismas, también ya haber realizado las mejoras
y ajustes necesarios para que su operacion sea de manera continua y permanente
gue es lo que se espera de este proyecto

Contando con la participacion de todo el personal y la administracion se volveran
un método de trabajo, que también sera una forma para poder capacitar al
personal de nuevo ingreso y evitar que realice las actividades de forma
equivocada o que no las realice.

La revision del manual de operaciones y su actualizacion se sugiere se realice
cada 3 meses por la variacion de los procesos y los planes de crecimiento con los
que la empresa cuenta, esto ayudara a tener actualizado el manual y evitar
problemas posteriormente en su ejecucion.
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CAPITULO 5
RESULTADOS
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5.1 RESULTADOS OBTENIDOS DURANTE LA IMPLEMENTACION

Para llevar a cabo la implementacién del proyecto se realizé la capacitacion del
personal que se vera directamente involucrado en el proyecto de acuerdo al
manual de operaciones, esta capacitacion se realizé en una sala de juntas, con la
exposicion del proyecto en presencia del personal administrativo, se entregaron
tripticos y carpetas con el material necesario para complementar la capacitacion.

Como se muestra en la descripcion de la implementacion se capacito el siguiente
personal:

e Se capacito a 4 supervisores y 2 jefes de turno.

e Se capacito a 4 candidatos para ser supervisores complementando su
adiestramiento.

e Se capacito a 30 trabajadores cubriendo el 50 % del personal obrero.

No se logré cubrir a todo el personal especificamente los operadores por la falta
de apoyo administrativo y la falta de tiempo por eso se cubrié nada méas la mitad
de este personal

El personal capacitado logro la comprension del proyecto determinado y cubriendo
los puntos de la implementacion, en base a esto se logré6 cambiar unos aspectos
negativos presentados en capitulos anteriores que a continuacion se presentan:

e Se llevé a cabo la limpieza general de los espacios sefialados como puntos
de gran impacto tales como la salida de emergencia, el area de centros, los
pasillos de las extrusoras, asi como también de los andadores de estas.

e Se limpio, ordeno, clasifico y mantuvo ordena el area de centros la cual no
contaba con una organizacion, se utilizaron tarjetas para establecer un
espacio para mantener los diferentes centros en su lugar clasificandolos por
tamafio para facilitar su uso y su almacenamiento, esto se realizé con la
participacion de 2 trabajadores y de la supervision de un jefe de area.

e Para el espacio correspondiente para guardar las cosas de los trabajadores
del area de extrusion se adaptd un dispositivo en forma de rejilla para que
los empleados pudieran guardar sus cosas durante la jornada laboral.

e Para la limpieza de las extrusoras como se le explico al personal operativo
durante la capacitacion se incluyeron en sus actividades diarias las de la
conservacion de la limpieza, para esto se le proporciono el material
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necesario como lo es escobas, recogedores y estopas para limpiar las
partes sefialadas en el manual.

Para el espacio que corresponde a la entrada principal el personal de la
organizacion del desperdicio se le asigno la actividad de mantener
despejada dicha entrada y la guarnicidn de las estibas que ahi se colocan.

En cuanto a la organizacion de las herramientas también se le asign6 un
espacio para su almacenamiento evitando a que los trabajadores las
cologuen en la parte de los andadores, con esto se logr6 mantener
organizada el area de trabajo evitando tener objetos que puedan causar
algun accidente.

Durante la jornada laboral el trabajador realizaba la limpieza de su espacio
de trabajo peridodicamente cumpliendo asi con el programa 5°S, para medir
estos avances el personal de supervisores realizaba el llenado de los
formatos presentados en los anexos, los cuales permiten determinar cuéles
puntos son los que aln no se pueden cubrir o las que si se han logrado y
asi mejorar y mantenerlos, este informe se realizaba durante cada cambio
de turno para ver los avances.

Las reuniones programadas se cambiaron en dos ocasiones por detalles de
produccion pero si se llevaron a cabo y se valoraron los avances obtenidos
y se recibieron propuestas por parte del personal que se llevaron a
valoracion y mejorar el proyecto.

En cuanto respecta a sistema Kanban se lograron los siguientes puntos:

Se establecié un control para el transporte de los rollos de polietileno al
area de conversion el uso de la tarjeta de transporte con la correcta
colocacion en cada uno de estos rollos, esta actividad la realizaba el
operador 0 en casos especiales el supervisor.

Para el uso de la tarjeta de produccion se colocaron los correspondientes
formatos en cada una de las extrusoras para cubrir asi un punto importante
y que los trabajadores puedan identificar lo que esta en produccion de
manera facil.

No se logro la utilizacion del formato para producto fallado por que no se
pudo capacitar al personal de control de calidad por falta de tiempo.
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e Elformato de cambio de malla tampoco “pudo implementarse por r falta de
apoyo administrativo.

Durante 15 dias se estuvo llevando a cabo la ejecucion del proyecto como un
espacio de tiempo considerable para que el personal se adaptara a los cambios y
se realizaran de manera controlada, después de esto él informe se realizé cada 3
dias y posteriormente se propuso se realizara cada semana para que las
actividades se vuelvan parte de la rutina diaria y asi se puedan mantener un
control semanal de los alcances obtenidos.

Para el area de recepcion de materia prima se establecié un tamafio de muestra
para poder tener mejor el control de calidad en cuanto al material se refiere, este
control se realizaba de manera correcta como se establecié en el manual de
operaciones.

Aunque no se pudo realizar una medicion sobre la disminucién de los
desperdicios, se pudo ver que la calidad de la mezcla mejoro conociendo como
llegaba la materia prima la mezcla se mejoraba antes de llegar a las extrusoras
evitando asi que la cantidad de desperdicios fuera mayor.

La creacion del dispositivo para la limpieza del material de segunda quedo en
propuesta por el costo y no se contaba con el personal necesario para su
elaboracion.

Otros aspectos que también se realizaron para complementar el proyecto son los
siguientes:

e Se pintaron las lineas de seguridad de cada grupo de extrusoras.

e Se colocaron sefialamiento de salidas de emergencia y tarjetas de
identificacion de materiales.

e Se equipd al personal operativo con las herramientas requeridas para llevar
a cabo cada una de sus actividades.

Con lo anterior se cubrieron la mayoria de los objetivos especificos que se
plantearon y de manera general volvieron al area de extrusion un mejor espacio de
trabajo mejor organizado y controlado, cumpliendo con lo que se busca lograr del
proyecto.
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CONCLUSIONES
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En la actualidad las empresas con un cierto nivel de organizacion alcanzan las
mejoras y los objetivos administrativos y operativos de manera mas sencilla. E
aqui la necesidad de contar con un sistema de organizacion eficiente el cual
incluye la participacién de todo el personal y de la administracion, volviendo los
proyectos factibles y de buenos resultados.

El proyecto presentado se enfoca en establecer una nueva organizacion en
diferentes aspectos del area de extrusion y que logrardn mejorar y establecer
mejores métodos de trabajo.

También permitira a la organizacién tomar nuevas decisiones y la implementacion
de mejores proyectos enfocados a la meta de proyectarse a futuro como una
empresa de alcance internacional y duefios del mercado de polietileno en sur este
del pais.

También seran ejemplo de las mejoras tecnoldgicas que puedan realizarse y que
contribuiran al desarrollo tecnolégico de la organizacion y la tecnificacion del
personal y la certificacion del mismo.

Los alcances del proyecto presentado podrian lograrse de acuerdo a las
necesidades y objetivos que tenga la empresa a corto y mediano plazo, se
lograran condiciones mas seguras para los empleados y se fomentara el trabajo
en equipo el cual es de gran importancia para le empresa como parte del
desarrollo personal de los empleados.
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ANEXO A MANUAL DE OPERACIONES

Manual de operaciones Cdédigo: CHMO01

Introduccion Version 00001

1 hoja de 2

INTRODUCCION

El presente manual de operaciones se utilizard de manera general en el area de
extrusion de la empresa CHIAPLAST S.A.P.I DE C.V., donde se pretende que se
obtenga resultados positivos a través de lo que se implementara, contando con el
apoyo de la gerencia para poder eliminar limitantes como la resistencia al cambio
por parte del personal operativo.

Los objetivos de este manual son derivados de los objetivos del proyecto en
general para esto a continuacion se enlistan los objetivos de este manual:

e Mejorar las condiciones actuales del area de extrusion.

e Determinar de manera clara las actividades tanto como de operadores,
auxiliares, supervisores, jefes de turnos y personal administrativo.

e Establecer el programa 5S’s dentro del area de trabajo.

e Permitir la 6ptima utilizacion del sistema de Kanban que actualmente se
utiliza.

e Ultilizacion del equipo de seguridad necesaria en el area de extrusion.

e Conocimiento y utilizacion de los nuevos formatos a implementarse

Lo mencionado anteriormente servira como parte del desarrollo organizacional
dentro del espacio de trabajo, siendo el area de extrusion donde se aplicara este
manual, esperando cubrir las necesidades establecidas anteriormente y que
puedan mejorar las condiciones actuales.
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AREAS DE IMPLEMENTACION

Los alcances que este manual tenga, se espera logre resultados de mayor
impacto en el area de extrusion, que a su vez se compone de varios

departamentos que requieren el alcance de este proyecto.

Las principales areas de aplicacion del proyecto son:
e Area de extrusion.
e Almacén de materia prima.
e Almacén de productos en proceso.
e Area de centros.

Cada aspecto que debe cubrir este manual debera ser ejecutado por el personal
gue se dispone gue a su vez sera el que permita cumplir los objetivos del manual

para esto se requiere la participacion de los siguientes elementos:

e Operadores

e Auxiliares

e Supervisores

e Jefes de turno

e Personal administrativo

e Personal de almacén de materia prima.
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Politicas y normatividad del manual

Un punto importante que debe tomarse en cuenta para la operatividad del manual
son las politicas y reglas que deben seguirse, con el fin Gnico de cumplir los
objetivos del manual y cerrar cualquier fuga de informacion o que se deje de
realizar las actividades propuestas, para posteriormente lograr un reajuste en
cuanto a los objetivos se refiere y el los métodos para lograrlos para esto se
establecen las siguientes politicas, que seran el apoyo para su funcionalidad.

A continuacion se enlistan las politicas con las que deben cumplirse para lograr
la efectividad del manual:

Politicas de higiene y seguridad

e Utilizacion del equipo de seguridad (cofia, cubre bocas, fajas).

e No portar llaves ni cadenas colgantes en el pantalon.

e No portar pulseras o algun objeto que pueda ocasionar un accidente.

¢ No utilizar audifonos ni el celular en el area de trabajo.

e Utilizar el calzado adecuado (zapatos cerrados con suela anti derrape).

e No presentarse después de haber ingerido bebidas alcohdlicas o
alguna sustancia toxica.

e Evitar distraer al compairiero.

e Portar casco en el caso de los supervisores y jefes de turno.
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Politicas y normatividad del manual

A continuacion se enlistan las politicas de operacion que incluyen el cumplimiento
de las actividades correspondientes a los programas de 5°S y Kanban y que
deberan de ejecutarse de manera conjunta esto con el fin establecido al principio
y poder tener un espacio de trabajo mas ordenado:

Politicas de operacion

Utilizar las guias de produccién.(Kanban)

Utilizar adecuadamente la orden de trabajo.

Realizar las actividades de limpieza correspondiente a cada puesto de
trabajo y las areas especificas. (5°S)

Cumplir con los reportes en los tiempos establecidos.

Cubrir las necesidades de materiales y equipos para lo implementado.
Realizar los ajustes necesarios en base a los resultados obtenidos en la
implementacion.

No obstaculizar las salidas de emergencia.

Cuidar de los equipos anti incendios y mantenerlos limpios.

Utilizar los transportes de rollos correctamente.

Mantener el espacio de trabajo despejado de elementos innecesarios.
Recoger el desperdicio y separarlo de manera correcta.

Comunicar a los supervisores cualquier fallo en la maquinaria.

Trasladar los rollos solo si portan la guia de produccién

Colocar las 6rdenes de trabajo en cada maquinaria y en el orden del
pedido.

No dejar los costales de material arriba de las tolvas.
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Politicas y normatividad del manual

A continuacion se enlistan las normas de operacidn que permitirian tener un
orden dentro del espacio de trabajo y que funcionara como un reglamento interno.

Reglas dentro del area de extrusion

¢ No introducir topper’s de comida, ni botellas de refresco ni cualquier otro

objeto que no tenga que ver con el proceso.

e Portar correctamente el uniforme y el equipo de seguridad.
e Colocar las herramientas en el lugar que le corresponde.

e No distraer al compariero de al lado.

e Cumplir con las actividades que se requieren.
e Fomentar el trabajo en equipo.

e Evitar tener tiempos 0Ci0sos.

e Mantener el orden y la disciplina dentro del espacio de trabajo.
¢ No dejar la estacidon de trabajo asignada sin autorizacion alguna.

e No pisar las lineas de seguridad
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Descripcion de las operaciones y actividades para ejecutar.

En este apartado del manual se describirian las actividades y procedimientos que
deben seguirse en procesos especificos del area de extrusion, ademas del
personal involucrado en los mismos y del equipo que requieren para llevarse a
cabo, para lo cual se realiza una lista de procedimientos que deben realizarse

como lo son :

e Cambios de malla.

e Ajustes por cambio de producto.

e Elevacion del globo de la extrusora

e Cambio de rollo.

e Cambio de rollos tubulares.

e Colocacion de mezcla.

e Cambio de rollo en extrusora 20-22, N1-N3.
e Proceso refiladoras

e Proceso afolladores

¢ Encendido de la maquinaria de paro total.
e Limpieza de la maquinaria.

e Limpieza area de centros

Nota: Para este punto se entiende que hay procedimientos que se realizan de
forma general y otros solo en maquinarias especificas. A continuacion se

describe cada una de estos procedimientos.
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacién: Cambio de malla.

Descripcidn: Se realiza el cambio de malla para lograr la limpieza interna de la
salida del material en el usillo hacia el cabezal, con el fin de que permita que el
material salga limpio de residuos y evitar la variacion de la pelicula de polietileno.

Personal encargado de ejecucidn: Operador, ayudante, supervisor.
Materiales y equipo de seguridad: Malla nueva, llave T para realizar el cambio,
guantes de proteccion, navaja.
Tiempo de realizacion : 15 minutos
Procedimiento:

Apagado de la extrusora.

Apertura del tablero de control para abrir los suitch’s de corriente.
Apertura del porta malla con la llave T quitando los tornillos sujetadores.
Retiro de la malla sucia y limpieza del porta malla

Colocacion de la nueva malla en el porta malla.

Aseguramiento del porta malla a través de los tornillos con la llave T.
Verificacion de la colocacién del porta malla.

Fin del procedimiento.
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacién: Ajuste por cambio de producto.

Descripcidn: Se realiza el cambio de producto dependiendo la programacién del
mismo, se ajustan las dimensiones, calibre y velocidades del motor, controlando
también la distancia de la torre con respecto al plato de la extrusora.
Personal encargado de ejecucion: Operador, supervisor en casos
extraordinarios.
Materiales y equipo de seguridad: Llave 14 de calibracion, flexo metro, navaja
Tiempo de ejecucion: En promedio 20 minutos
Procedimiento:

e Paro de extrusora segun pedido para cambiar o no alguna pieza de la

misma.

e Cambio de mezcla correspondiente al nuevo pedido.

e Cambio o permanencia del cono segun pedido

e Apertura o reduccién del espacio de las cortinas.

e Elevacién o descenso de torre de extrusora segun pedido.

e Apertura del aire

e Ajustes de fuelles.

e Encendido o apagado del tratador segun pedido.

e Encendido o apagado de gofradores segun pedido.

e Ajustes de rodillos direccionales

e Embobinado de pelicula de polietileno

¢ Verificacién de calidad (medida, calibre, tratado si tiene, resistencia)

e Fin de proceso.
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacion: Elevacion del globo de la extrusora

Descripcion: La elevacion del globo de la extrusora se realice en casos como,
ajustes de piezas de maquinaria por producto, paro por mantenimiento, paro por
cambio de malla, por ruptura del globo.

Personal encargado de ejecucion: Operador, supervisor en casos
extraordinarios.

Tiempo de ejecucion: 5 minutos

Materiales y equipo de seguridad: Llave 14 de calibracion, flexo metro, navaja,
guantes de proteccion, lazo jalador para elevar el globo

Procedimiento:

e Se abre el rodillo jalador para colocar el lazo jalador para el globo.
e Encendido del bufalo.

e Encendido del rodillo embobinador.

e Encendido del rodillo jalador.

e Encendido del motor principal.

e Elevacién del globo extruido a través del plato.

e Se sujeta al lazo jalador y direcciona hacia el frente.
e Se cierra el rodillo jalador.

e Se reviste a través de los rodillos direccionales.

e Se embobina la pelicula en la flecha de la extrusora.
e Se calibray se ajusta la medida.

e Se realiza prueba de calidad.

e Fin del proceso.
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operaciéon: Cambio de rollo de polietileno.

Descripcion: El cambio de rollo se realiza cuando este a alcanzado un tamafio
considerable en el caso de las extrusoras pequeiias el cambio se hace manual y
con un solo operador, para las extrusoras grandes posteriormente se describe
este proceso.

Personal encargado de ejecucion: Operador, supervisor en casos
extraordinarios, ayudante.

Materiales y equipo de seguridad: Navaja, llave 3/16.
Tiempo de ejecuciéon: 2 minutos
Procedimiento:

e Verificacion de la colocacion de un nuevo centro en la flecha vacia.

e Jalar el rollo hacia los sujetadores del rodillo jalador.

e Corte de la pelicula de polietileno

e Embobinado de la pelicula en el centro nuevo.

e Se baja el rollo de rodillo jalador.

e Se quita la flecha y se coloca un nuevo centro para el siguiente cambio.
e Colocacion de la tarjeta de Kanban de transporte en el rollo.

e Fin del proceso.
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Descripcidon de operaciones
Nombre de la operacién: Colocacion de mezcla.

Descripcion: Esta actividad se realiza de manera constante siendo una parte
importante en el proceso ya que permite que las extrusoras siempre tengan
material, y que se espera el personal que ejecuta esta actividad contribuya con

la eliminacion de residuos de la parrilla magnética.

Personal encargado de ejecucion: Auxiliar
Materiales y equipo de seguridad: Cubre bocas.
Tiempo de ejecucion: de 3 a 6 minutos.
Procedimiento:

Se verifica el requerimiento del material en cada extrusora.
Se procede al transporte del material desde el almacén de mezcla

calentada.

Se verifica la cantidad de residuos en la parrilla magnética
Se realiza la limpieza de la parrilla magnética.

Se coloca la parrilla magnética en el fondo de la tolva.

Se coloca la mezcla y se retira el costal de transporte.

Fin del proceso.
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Descripcidon de operaciones
Nombre de la operacién: Cambio de rollos tubulares.

Descripcion: ElI cambio de rollos tubulares cuenta con una serie de
especificaciones que tiene que cumplir como caracteristicas del producto tales
como: diametro del rollo, cinta de producto, estilo de empacado, segun el
producto la cinta puede cambiar o poseer otras caracteristicas.

Personal encargado de ejecucion: Operador, supervisor en casos
extraordinarios.

Tiempo de ejecuciéon: 6 minutos

Materiales y equipo de seguridad: Navaja, llave 3/16, cinta de producto.
Procedimiento:

e Verificacion de la colocacion de un nuevo centro en la flecha vacia.
e Jalar el rollo hacia los sujetadores del rodillo jalador.

e Corte de la pelicula de polietileno

e Embobinado de la pelicula en el centro nuevo.

e Corte transversal para empaque.

e Colocacion de cinta de producto.

e Empacado y colocacién de cinta de transporte.

e Impresion de datos del rollo (producto, peso, calibre,)

e Transporte al almacén.

e Fin del proceso.
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Descripcion de operaciones

Nombre de la operaciéon: Cambio de rollos extrusora nacho 1-3

Descripciéon: El cambio de rollo de este grupo de extrusoras se realiza de
forma automatica, ya que el equipo cuenta con un sistema hidraulico de
descarga, las dimensiones del rollo se sugiere sea un diametro de 50 cm para

evitar la sobre carga de los brazos hidraulicos.

Personal encargado de ejecucion: Operador

Materiales y equipo de seguridad: Carro de transporte, faja de seguridad.

Tiempo de ejecucion: 6 minutos.
Procedimiento:

e Se verifica el tamafio del rollo en proceso.

e Se coloca el centro en la flecha extra de la extrusora.
e Se cubre con cinta para la atraccion de la pelicula de polietileno.

e Laflecha con el centro se posicionan en los brazos para realizar el corte.
e Se posiciona el carro de transporte en la base de la extrusora para la

recepcion del rollo.
e Se presiona los controles de descarga.
e Se espera al cambio de la maquina.
e Se retira el carro de transporte.
e Fin del proceso.
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacién: Cambio de rollos extrusora 20-22

Descripcion: El cambio de rollo de este grupo de extrusoras se realiza de
forma manual, por la antigiiedad de la maquinaria, las dimensiones del rollo se
sugiere sea un diametro de 50 cm para evitar la sobre carga de los de los
operadores que realizan esta actividad.

Personal encargado de ejecucidn: Operador, auxiliar, supervisor

Materiales y equipo de seguridad: Carro de transporte, faja de seguridad, tubo
guia para cargar el rollo.

Tiempo de ejecucion: 10 minutos.

Procedimiento:

e Se verifica el tamafio del rollo en proceso.

e Se coloca el centro en la flecha extra de la extrusora.

e Se cubre con cinta para la atraccion de la pelicula de polietileno.

e Laflecha con el centro se posicionan en los brazos para realizar el corte.

e Se posiciona el carro de transporte en la base de la extrusora para la
recepcion del rollo.

e Se realiza el corte de la pelicula de polietileno

e Se jalala el rollo hacia la parte exterior de la estructura del rodillo jalador.

e Se procede a la descarga del rollo, asegurando un extremo y luego el
otro.

e Transporte hacia la bascula de pesaje.

e Fin del proceso.
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacion: Proceso refiladoras

Descripcion: Este proceso se realiza en pedidos especiales donde los rollos
obtenidos por las extrusoras son del doble del tamafio del producto sin fuelles,
en este proceso una cuchilla realiza el sellado lateral de los dos rollos que se
obtienen al término de este proceso.

Personal encargado de ejecucién: Operador.

Materiales y equipo de seguridad: Carro de transporte, faja de seguridad,
navaja, llave ¥a.

Tiempo de ejecucion revestido de refiladora: 10 minutos

Procedimiento:

e Se verifica la cuchilla de corte.

e Se ajusta la temperatura de la cuchilla y la distancia dependiendo del
pedido.

e Se coloca el rollo en la flecha desembobinadora.

e Se coloca la pelicula de polietileno a través de los rodillos direccionales,
sin dejar ninguno sin que toque la pelicula.

e Se coloca aire comprimido en la flecha para sujetar el rollo a refilar.

e Verificar el sistema FILE, el cual permite mantener la direccién de la
pelicula de polietileno.

e Se encienden los rodillos embobinadores.

e Se inicia el motor principal.

Continda.......
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Continuacion....

Nombre de la operacion: Proceso refiladoras

Descripcién: Este proceso se realiza en pedidos especiales donde los rollos
obtenidos por las extrusoras son del doble del tamafio del producto sin fuelles,
en este proceso una cuchilla realiza el sellado lateral de los dos rollos que se
obtienen al término de este proceso.

Personal encargado de ejecucidn: Operador.
Materiales y equipo de seguridad: Carro de transporte, faja de seguridad,
navaja, llave ¥a.
Procedimiento:
e Se encintan los centros para embobinar.
e Se aumenta la velocidad de los rodillos.
e Se bajan los rodillos estabilizadores.
e Se verifica el sello lateral.
e El operador espera a que el rollo se termine.
e Se detiene la maquinaria cuando el rollo termino.
e Se realizan los cortes del rollo
e Se baja los rollos cortados y se colocan en el transporte de carga.
e Se coloca un nuevo rollo en el embobinador y se reinicia el proceso,
e Proceso continuo,

Nota : el tiempo de esta actividad puede variar dependiendo las habilidades del
operador
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacién: Proceso de elevacion del globo de la extrusora.

Descripcion: Esta actividad es una de las mas importantes en el area de
extrusion ya que depende de la rapidez con que se pueda realizar para tener la
maquinaria en funcionamiento y asiéndolo bien se reducen la cantidad de
general desperdicios.

Personal encargado de ejecucion: Operador, auxiliar, supervisor (en casos
necesarios).
Tiempo de ejecuciéon: 5 minutos.
Materiales y equipo de seguridad: Guantes, laso jalador, navaja, llave de
calibracion
Procedimiento:
e Se abren los rodillos jaladores.
e Se coloca el laso jalador.
e Se enciende el bafalo de la extrusora.
e Se enciende el rodillo embobinador.
e Se enciende el rodillo jalador.
e Se enciende el motor principal.
e Con los guantes se jala la plasta extruida hacia arriba para sujetarlo con
el laso jalador.
e Se cierra el rodillo jalador para conducir la pelicula por los rodillos hasta
llegar al rodillo jalador.
e Se embobina el rollo.

Continua.......
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Continuacion .....
Descripcion de operaciones
Nombre de la operaciéon: Proceso de elevacion del globo de la extrusora.

Descripciéon: Esta actividad es una de las mas importantes en el area de
extrusion ya que depende de la rapidez con que se pueda realizar para tener la
magquinaria en funcionamiento y asiéndolo bien se reducen la cantidad de
general desperdicios.

Personal encargado de ejecucion: Operador, auxiliar, supervisor (en casos
necesarios).
Materiales y equipo de seguridad: Guantes, laso jalador, navaja, llave de
calibracion

e Se realiza prueba de calidad (peso y calibre).

e Se calibray se ajuste la medida.

e Se realiza una segunda prueba de calidad para evitar fallos posteriores.
e Fin del proceso.

Nota: en casos de pedidos de impresion se enciende el rodillo tratador y se realizan
pruebas de tratado para aceptar la produccion del rollo.
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Descripcion de operaciones

Nombre de la operacion: Proceso de afolladores

Descripcion: En este proceso es la continuacion del proceso de los refiladores
para hacer los fuelles y lograr la transformacién de los rollos de polietileno
dobles sin fuelles

Este proceso se encuentra integrado por dos afolladores que funcionan a través
de aire comprimido y el motor de arranque y embobinador.

Personal encargado de ejecucion: Operador

Materiales y equipo de seguridad: Llave 3/16, faja

Procedimiento:

e Se coloca el rollo en proceso en la flecha de la afolladora

e Se coloca la flecha en los brazos desembobinadores de la afolladora.

e Se mide la distancia del rollo hacia el brazo para mantener el centrado
dependiendo el pedido, respetando las siguientes medidas:

Pedido | Medida | Distancia del centro

por hacia los brazos
rollo

Chica 37 cm 28 cm

Mini 35¢cm 30cm

mediana | 40 cm 25 cm

e Se procede a vestir la afolladora por los rodillos y la mariposa para
adecuar el tamafio de los fuelles y colocarle aire comprimido.
e Se ajusta el tamafio y se checa la medida de los fuelles.
e Se coloca la pelicula en el rodillo embobinador.
Continua .....
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Continuacion....
Descripcion de operaciones
Nombre de la operacion: Proceso de afolladores

Descripcion: En este proceso es la continuacion del proceso de los refiladores
para hacer los fuelles y lograr la transformacion de los rollos de polietileno
dobles sin fuelles
Este proceso se encuentra integrado por dos afolladores que funcionan a través
de aire comprimido y el motor de arranque y embobinador.
Personal encargado de ejecucion: Operador
Materiales y equipo de seguridad: Llave 3/16, faja.
Procedimiento:
e Se enciende la afolladora sin aumentar la velocidad.
e Se aumenta la velocidad y se sigue poniéndole aire comprimido a la
pelicula de polietileno.
e Se aumenta la velocidad y se observa que no se rompa la pelicula por
empates del rollo.
e Termina el rollo refilado y se detiene la maquinaria.
e se baja el rollo con los fuelles listos.
e Se coloca un nuevo centro en el rodillo embobinador.
e Se reinicia el proceso.

Nota : cuando el rollo trae empates se realiza la unién de las partes cortadas con cinta
canela para que sea continuo colocando la cinta con el lado adhesivo hacia arriba para
unir la dos puntas, se pega y se aumenta la velocidad poco a poco para no perder el
aire existente en el globo de la afolladora.
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Descripcidon de operaciones
Nombre de la operacion: Limpieza de maquinaria

Descripcion: La limpieza de la maquinaria se realizara como parte del
programa de 5°S lo cual sera de manera permanente para todas las extrusoras,
esto involucra el trabajo en equipo del operador y del auxiliar, esta actividad se
sugiere se realice 10 minutos antes de terminar el turno y por parte del auxiliar
de forma constante en todo el turno para mantener su espacio de trabajo limpia.
Personal encargado de ejecucidn: Operador, auxiliar

Materiales y equipo de seguridad: Cubre bocas, material de limpieza.
Procedimiento:

e Operador se encarga de limpiar: la parte frontal de extrusora, filtros,
plato, bufalo, pasillos exterior, rodillos jalador, gofradores, tratadores,
base y rodillos del embobinador.

e Auxiliar: pasillos interiores, andenes, cortinas, cafion, motor principal,
tablero de control, interruptores.

Para poder ilustrar mejor esta actividad a continuacion se ilustra con una
imagen para comprender mejor el area que le corresponde a cada trabajador.

Continua .....
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Continuacion....
Nombre de la operacién: Limpieza de maquinaria

Imagen de ilustracién:

TABLERO DE CONTROL

PLATO DE EXTRUSORA

MOTOR PRINCIPAL

BUFALO

BASE DEEMBOBINADOR

Imagen MO1-EXTRUSORA fuente google pictures

CORTINAS

ANDENES DE
EXTRUSORAS

——
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Descripcidon de operaciones
Nombre de la operacién: Limpieza de area de centros.

Descripcion: La limpieza del area de centros se realizara una vez de forma
general esperando mantener el orden de este lugar, para permitir que en este
espacio también pueda establecerse un lugar para guardar las cosas de los

trabajadores utilizando locker’s.

Personal encargado de ejecucion: Operador, auxiliar.
Materiales y equipo de seguridad: Cubre bocas, material de limpieza.
Procedimiento:
e Se separan los centros de acuerdo a su tamafio.
¢ Se limpian los estantes donde se pondran los centros.
e Se colocan los centros de acuerdo a su tamafio en un orden ascendente.
e Se coloca una tarjeta de identificacién para cada tamafio de centro
e Se recoge la basura generada de esta actividad.
e Se realizan ajustes a la estructura que contendran los centros.

e Fin del proceso.

Nota : Este proceso se sugiere se realice semanalmente para mantener un orden

siendo parte de las actividades de 5°S.
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Descripcidon de operaciones
Nombre de la operacion: Recepcion de materiales.

Descripcion: Este proceso se realiza en un intervalo de tiempo no especificado,
pero de gran importancia ya que el orden en el espacio de trabajo es de suma
importancia esta actividad se realiza de manera independiente.

Personal encargado de ejecucion: Personal del almacén.
Materiales y equipo de seguridad: Cubre bocas, fajas monta cargas, estibas
de madera.
Procedimiento:
e Se descarga el material del camién de transporte.
e Se realiza prueba de calidad la cual sugiere una muestra de 27 bultos
por cada 320.
e Se transporte al lugar de estiba para su organizacion.
e Se coloca los bultos de material en la estiba de madera correspondiente.
e Se realiza la expedicién del documento donde especifica el lote de los
bultos para su administracion

Nota: Si los bultos de material viene empacados con la tarima de madera se
utilizara el montacargas para descargalo y colocarlo en el lugar correspondiente.
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Descripcidon de operaciones
Nombre de la operaciéon: Encendido de maquinaria de paro total.

Descripcion: Esta actividad es poco frecuente porgue solo se realiza si la
maquinaria ha permanecido durante mas de 12 horas detenida, lo cual solo
ocurre durante las vacaciones de la planta y cuando exista un paro total por falla
eléctrica.
Personal encargado de ejecucién: Operador.
Materiales y equipo de seguridad: Ninguno.
Procedimiento:
e Se encienden abren los suicht’s de energia eléctrica del tablero de
control.
e Se encienden las distintas zonas de calor del cafion de la extrusora.
e Se deja calentar la extrusora por 2 horas a una temperatura sugerida de
175 C.
e Posteriormente cuando la extrusora esta calentada se baja la
temperatura promedio a la cual trabaja cada extrusora.
e Se inicia el proceso de elevacion de la extrusora.
A continuacién se presenta una tabla de los valores promedio con los que
trabaja cada extrusora, también contiene el valor de la velocidad del motor

Continua......
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Continuacion

Tabla de valores de temperaturas y velocidad promedio de extrusoras*

Extrusora temperatura C v. del motor producto
EO1 108 71 HZ B. BASURA 50 X 90
E02 150 60 HZ CAM. MINI B.D.
EO3 149 54 HZ CAM. MINI B.D.
E04 110 41.58 HZ CAM CHICA B.D.
EO5 140 N/A CAM CHICA B.D.
EO6 N/A N/A
EQ7 N/A N/A
E08 150 N/A
E09 160 N/A B. BASURA 90 X 120
E10 156 404 B. BASURA90 X 121
E11 150 110 B. BASURA 90 X 122
E12 150 78.4 B. BASURA 60 X 90
E13 170 43.42 B. BASURA 60 X 91
Al 142 33.66 CAM. MED. C. 100
A2 161 41 CAM. GRANDE C. 100
A3 140 48.5 MED. IMP. VIRGEN C. 80
A4 128 29.2 MED. DOMINO C. 140
A5 113 60.5 REFILADORA MINI.
CARAMELO MED. CAL.
A6 140 38.9 150
20 140 56.9 R/P C. 90, 120, 20 X 30
21 145 45.1 1.20 BASURA
22 195 88.3 R/P C. 90, 120, 20 X 30
N1 271 55 R/P C. 90, 140, 20 X 31
N2 237 35.19 R/P C.12520X 30
N3 160 35.9 ESTANDAR 21 X 32.

*valores promedio por cada extrusora.
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Continuacion

Tabla de valores de temperaturas y velocidad promedio de extrusoras*

Extrusora temperatura C v. del motor producto
E14 140 27.34 HZ 29 X 60 VIRGEN.
E15 160 47.72 HZ 35 X 50 VIRGEN.
E16 130 51.59 HZ 40.5 B. BOLIS.
E17 146 68.47 HZ 40.5 B. BOLIS
E18 145 N/A CAMISETA MEDI BAJA D.
E19 160 40.39 HZ 40.5 B. BOLIS
A7 156 35. HZ CAM. MED ALTA D.
A8 161 41 HZ CAM. MED ALTA D.
A9 159 50.9 HZ CAM. MED. ALTA D.
Al10 164 49.8 HZ CAM GRANDE ALTAD.

Nota 1: Los valores son

dependiendo las condiciones climaticas.

Nota 2: Los productos en proceso también pueden variar dependiendo la
programacién de pedidos.
Nota 3: La temperatura del material también influye en el valor de la temperatura

y velocidad de las extrusoras.

promedio por cada extrusora, puede variar
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Descripcion de operaciones
Nombre de la operacion: Deteccion de fallas en peliculas de polietileno.

Descripcidn: Este proceso debe realizarse de manera continua en todas las
extrusoras para poder detectar algun fallo como las que a continuacion se
presentan en este apartado del manual.

Personal encargado de ejecucién: Control de calidad.

Materiales y equipo de seguridad: Flexo metro, navaja de corte, llave 14.

Tipos de textura

Piel de tiburén o de onda. Se presenta cuando existe un fallo en la
temperatura del material o requiere el aumento en de las porciones de
algun elemento de la mezcla, la solucion se toma a partir del
conocimiento del operador.

Porosidad. La porosidad se presenta cuando no se ha realizado bien la
mezcla de los materiales a extruir, la solucidn a esto es la revoltura del
material para volver la mezcla homogénea y solucionar este problema.
Gelosidad. Este fallo se genera por la calidad de un material llamado
lineal, la soluciéon a este problema es el mejoramiento de la mezcla.
Grumosidad. Este problema se genera por la calidad del material y

de la temperatura de la maquinaria, la solucién se puede determinar
aumentando la temperatura o mejorando la mezcla.

Des calibre
Este fallo se genera por el requerimiento del ajuste del globo de la
extrusora, la solucién de esto se encuentra en el ajuste de los tornillos
calibradores y el control manual del globo.

Continua....
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Continuacion....

Descripcion de operaciones
Nombre de la operacidn: Deteccion de fallas en peliculas de polietileno.

Descripcidn: Este proceso debe realizarse de manera continua en todas las
extrusoras para poder detectar algun fallo como las que a continuacion se
presentan en este apartado del manual.

Personal encargado de ejecucion: Control de calidad.

Materiales y equipo de seguridad: Flexo metro, navaja de corte, llave 14.

e Fuelles
El fallo por fuelles es algo comudn en productos de camiseta de alta y baja
densidad , en ocasiones originado por la calidad del material, temperatura
del bufalo, la solucion a este problema se soluciona afiadiéndole aire del
bufalo, ajustando las perillas de la mariposa de la torre.

Nota: El arreglo de estos problemas se lograran de manera rapida con la
agilidad del personal operativo.
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Formatos y hojas de verificacion

Descripcion: Las hojas de verificacion son herramientas que nos permitiran
determinar los avances obtenidos de las diferentes actividades, ademas sirven
para mantener un control en la produccion siendo un aspecto importante dentro

del area de extrusion y que funcionaran como el sistema de kanban.

Formatos de produccion:

Guia de produccién.
Orden de trabajo.
Produccion diaria.
Entrega de produccion.
Rechazo de producto.

Hojas de verificacion

Hoja de cambio de malla.

A continuacidon se muestra la manera de cémo utilizar estos formatos.
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Formatos de produccion

Nombre: Guia de produccién.

Personal: Operador, supervisor.

Descripcion: Este formato permite funcionar al sistema de tarjetas que se
implemente, el cual establece los datos de origen de cada rollo de polietileno
fabricado en el area de extrusion, al igual que permite tener un orden en la
produccion.

1 GUIA DE PRODUCCION EXTRUSION //l
TN\Eecha: 5 Turno: Hora : v | No.
Operador: Sup:
1 No.de extrusor; Pdto. C- peso
/IMPRESION IRF/ /CONVERTIDORA
Fecha: Turno: Hora: D p— 2
Operador : Sup:
/IMPRESION /RF/ /CONVERTIDORA
Producto: Rechazo
Observ.

Instrucciones de llenado:

1.- Este espacio corresponde a la informacién del turno en que se produce el
rollo de polietileno. Datos como la fecha, el turno en que produjo, el nombre del
operador y supervisor de area.

2.- Este espacio es referente a la hora de salida del rollo y el nimero del mismo
de los que se han producido en el actual turno.

Continda....

108



Manual de operaciones Cdodigo CHMO1

Formatos y hojas de Version 0001

verificacion 3 hoja de 10

Continuacion....

3.- Este espacio corresponde a los datos del tipo de pedido y las caracteristicas
gue posee el producto y la maquinaria de origen.

4.- Este espacio va la informacion sobre el destino del rollo, ya sea para
impresion, pasarlo por el proceso de refilado o directamente a las bolseadoras,
este aspecto es importante ya que asi el trabajador conocerad a que destino
llevara el producto sin darle indicaciones extras.

5.- El uso de este formato es indispensable para el buen funcionamiento de todo
el sistema de produccion.
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Formatos de produccion

Nombre: Orden de trabajo.

Personal: Jefe de turno, supervisores.

Descripcion: Este formato permite dar una orden al operador sobre el tipo de
producto que debera producir la extrusora 0 maquinaria donde él se encuentra,
este formato contiene datos importantes como lo son el calibre, el peso, la
textura, el cliente y otras caracteristicas que se requieren. Este formato se
genera en dos copias, uno para el operador y otro para mezclas para programar
las actividades.

ORDEN DE TRABAJO
FECHA: TURNO
MAQUINA PRODUCTO
KILOS PESO POR BOLSA
ANCHO LARGO
CALIBRE COLOR

Instrucciones de llenado:
1-. Se calcula el peso por bolsa de cada producto de cada pedido con la
formula.

Largo x ancho x calibre x 0.48 = peso por bolsa.
2- Se establecen los datos del pedido en el formato como lo son fecha, cliente,
cantidad de kilos, caracteristicas de calibre, textura y peso por bolsa, y la
extrusora de origen en que se fabricara el rollo de polietileno.
3-. Cada orden de trabajo debe estar en la extrusora correspondiente y debe ser
una por pedido.
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Formatos de produccion

Nombre: Entrega de produccion.

Personal: Jefe de turno, supervisores.

Descripcion: Este formato se llena antes de terminar el turno para dejar
establecido el tipo de producto que se estan obteniendo de cada extrusora y
cuanto se ha cumplido del pedido actual para que el turno por entrar planee la
produccion.

3
Fecha: P Turno: [5

Numero de | Producto en | Total del Pedido /Total extruido

extrusora Wén

\
\

4

Instrucciones de llenado:

1-. El supervisor revisa el grupo de extrusoras que esta encargado para verificar
el tipo de producto que se esta produciendo.

2-. Con la informacion de las guias de produccion sabra cuanto se ha producido
y har& el descuento de lo que hace falta.

3-. Este espacio va la fecha y el turno actual en que se esta generando el
pedido.

4-. Este punto se llena con las caracteristicas del producto en proceso y numero
de extrusora.

5.- En este espacio se coloca la cantidad requerida del pedido y lo que ya se ha
extruido.
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Formatos de produccion

Nombre: Produccién diaria.

Personal: Jefe de turno, supervisores.

Descripcién: Este documento permite conocer la produccion de cada extrusora a
través de un muestreo, este proceso se realiza mensualmente.

RESPORTE PRODUCCION EXTRUSION

FECHA: TURNO1 |[TURNO2 |TOTAL HZ MOTOR P. HZ MOTOR P.

MAQUINAS

PRODUCCION EXT A-4 f
/

PRODUCCION EXT A-5

PRODUCCION EXT A-10 —~

PRODUCCION EXT 20 / /
PRODUCCION EXT 21
PRODUCCION EXT 22
PRODUCCION EXT N-1
PRODUCCION EXT N-2
PRODUCCION EXT N-3
PRODUCCION EXT -2
PRODUCCION EXT -3
PRODUCCION EXT -4
PRODUCCION EXT -5
PRODUCCION CAM BAJA 4
PRODUCCION CAM ALTA P
PRODUCCION B/B J
PRODUCCIONE-15-16-17-18-19 <
NACHO 3 TURNO 1 | TURNO 2
VEL. MOTOR PRINCIPAL PRODUCCION TOTAL EXTRUSORAS
METROS POR MINUTO TURNO 1
KG PANTALLA TURNO 2
MEDIDA DE PELICULA TOTAL

Instrucciones de llenado:
1-. Se realiza el muestro por maquina tomando el peso de cada rollo por cada
hora en extrusoras pequefias y 2 horas en extrusoras grandes.

Continua...
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2-. En esta seccion se coloca la velocidad correspondiente a cada extrusora en
el momento de tomar la muestra.

3-. Esta seccion es exclusivamente para la extrusora N-3, contiene informacion
gue se obtiene del tablero de control como lo es: metros por minuto, ancho de
pelicula, kg en pantalla y la velocidad del motor principal.

4-. En esta seccion se obtiene la produccion total de cada turno en un resumen
general y el total de cada turno.

113



Manual de operaciones | Codigo CHMO1

Formatos y hojas de | Versién 0001

verificacion. 8 hoja de 10

Formatos de produccion

Nombre: Rechazo de producto.

Personal: Controles de calidad

Descripcion: Se pretende que con este nuevo formato se evite la pérdida de
tiempo cuando un rollo es rechazado en el area de conversién y no se sabe el
porqué de su rechazo. Contiene informacion sobre el producto y la falla que
presenta.

r 4
1 - Fecha: Descripcién Producto
Turno: /
2
-> Control:
Extrusora No.
3 -7
Falla:
comentario

Instrucciones de llenado:

1-. Esta seccion se llena con los datos del turno como lo son la fecha, el turno,
la extrusora de origen y el nombre del control de calidad que realiza el rechazo.
2-. En esta seccion se describe el fallo que presenta el producto regresado.

3-. En esta seccion del documento se describe las pruebas de calidad realizada
o de forma mas extensa el problema que presenta el producto.

4-. Este apartado del formato se describe las caracteristicas del producto
rechazado como lo son el peso, calibre, textura entre otros.

5-. Este formato debe ir siempre en el rechazo de producto para hacer valido
este proceso.
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Hoja de verificacién

Nombre: Hoja de verificacion de cambio de malla.

Personal: Supervisores

Descripcion: Este documento permite conocer los tiempos muertos por
cambios de malla de cada turno y el horario realizado para hacer esta actividad
ya que el tiempo entre cambio de malla debe ser mayor de 3 horas.

/- HOJA DE VERIFICACION DE' OE MAYA EXTRUSORA NUMERO FECHA E —
—
\__ CAMBIDM HORA DE PARO HORA DE ARRANQUE SUBTOTAL TIEMPO MUERTO OBSERVACIONES
TOTALTIEMPO MUERTO
NOMBRE DEL OPERADOR NOMEBRE DEL SUPERVISOR
HOJA DE VERIFICACION DE CAMBIOS DE MAYA MAQUINA NUMERO FECHA,
CAMBIO NUMERO HORA DE PARO HORA DE ARRANQUE FIRMA SUPERVISOR D&SE’AEIDNES 5
TOTALTIEMPO MUERTO

NOMBRE DEL OPERADOR NOMBRE DEL SUPERVISOR

1-. En esta seccion se coloca el numero de cambio de malla correspondiente en

el turno.
2-. Esta seccion van los nombres del supervisor encargado del area y del
operador del grupo de extrusoras.
3-. Esta columna se llena con el horario de paro y de arranque de la maquinaria
mientras se realiza el cambio de malla.

Continua...
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4-. En la parte superior se colocan los datos del turno como la fecha y el numero

de turno.

5-. En esta columna se llena con los datos de los tiempos de paro de cada
cambio para al final realizar una suma del total de tiempo muerto por cambio de

malla por turno.

6.- La columna de observaciones se llena con un comentario extra que el

supervisor desee reportar a la administracion.

Nota: El cambio de formato se realizard cada 24 horas para que cumpla su

propésito de funcionalidad.
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Diagramacion de los procesos

Descripcion: En esta seccion del manual se expresaran los diagramas que
representaran los procesos dentro del area de extrusion, los cuales sirven de
herramientas para la administracion en mejoras del proceso.

Diagramas del contenido :
e Diagrama de flujo.
e Diagrama de operaciones.
e Diagrama de recorrido de material

Estos diagramas permitiran conocer bien cada paso que se tiene que seguir
para la obtencion del producto final de esta area de la empresa, ademas de que

funciona como capacitacion para el personal

A continuacién se presenta cada uno de estos diagramas
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Diagrama de flujo del &rea de extrusién.

Descripcion: Presenta la informacion de los procesos realizados en al area de
extrusion desde la recepcion de materia prima hasta el almacén de producto

semiterminado.

RECEPCION DE
PEDIDO

ORDEN DE
TRABAJO

INICIO

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

CONTROL DE CALIDAD
DE MATERIA PRIMA

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

MATERIAL DE
PRIMERA

PREPARACION DE LA
MEZCLA

MATERIAL DE
SEGUNDA CALIDAD

TIPO DE
PEDIDO

PREPARACION DE
MEZCLA
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CALENTA
DO DE
MEZCLA

CALENTADO DE MEZCLA
EN EL SILO DE MATERIAL
DE 1RA.

ALMACEN DE MEZCLA
LISTA PARA EXTRUIR

TRANSPORTE A
EXTRUSORAS

FILTRACION DE
RESIDUOS DEL
MATERIAL Y DE
GRUMOS DE MATERIAL
COMPACTADO

CALENTADO DE
MEZCLA

ALMACEN DE MEZCLA
LISTA PARA EXTRUIR

TRANSPORTE A
EXTRUSORAS

119



CHIAPLAST

Manual de operaciones
Diagramacion de los

procesos

Cédigo CHMO1

Versiéon 0001

4 hoja de 6

ROLLOS DE
BOLSA
ESTANDAR

ROLLOS PEDIDOS ESPECIALES DE CAMISETAS DE

PUNTEADOS

CAMISETA Y BOLSAS ALTA Y BAJA
PARA HIELO

DENCIDAD

EXTRUSION

OBTENCION DEL
ROLLO DE
POLIETILENO
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CAMISETAS DE
ALTAY BAJA
DENSIDAD

ROLLOS

BOLSAS DE BASURA

TUBULARES

EXTRUSION

OBTENCION DEL
ROLLO DE
POLIETILENO

REFILADO

PROCESO
REFILADO

COLOCACION DE
GUIA DE

PRODUCCION
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TRANSPORTE AL
AREA DE PESADO

PESADO DE
LOS ROLLOS

CONTROL DE
PRODUCION

ALMACENAJE DE
ROLLOS EN PROCESO

AFOLLADORA

TRANSPORTE AL
ALMACEN DE
PRODUCTOS EN
PROCESO
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MANUAL DE Cédigo CHMO1
OPERACIONES Version 0001
DIAGRAMA DE FLUJO DE | 1 hojade 1
OPERACIONES
DIAGRAMA NUMERO: 1 | PAGINA 1 DE 1
PROCESO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
ELABORACION DE ROLLOS DE PELICULA
DE POLIETILENO DIST TIEMPO | DIST TIEMP | DIST TIEMP
TIPO DE DIAGRAMA: MATERIAL X OPERACION
OPERARIO TRANSPORTE
METODO: ACTUAL ESPERA
PROPUESTO X INSPECCION
ALMACENAMIENTO
DISTANCIA TOTAL
TIEMPO TOAL
AREA EXTRUSION
APROBADO POR Arturo Poot Balam ELABORADO POR: Gustavo Ruiz Robles.
DESCRIPCION . l . . ' DISTANCIA TIEMPO OBSERVACIONES
RECEPCION DE MATERIA PRIMA P— 5 MTS Materia prima
INSPECCION DE CALIDAD \ A
ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA —— 10 MTS
PREPARACION DE MEZCLA N/A
FILTRACION DE RESIDUOS N/A
HOMOGENIZACION DE MEZCLA N/A
CALENTADO DE MEZCLA |_ 10 MTS
ALMACENAJE DE MEZCLA PARA EXTRUIR 3 MTS
TRANSPORTE A LAS EXTRUSORAS DE 45 A5 MTS
LIMPIEZA DE PARRILLA MAGNETICA - N/A
COLOCADO DE LA MEZCLA CALIENTE EN LA TOLBA N/A
DE LA EXTRUSORA.
EXTRUSION DEL MATERIAL N/A
DESMONTE DEL ROLLO DE POLIETILENO N/A
INSPECCION DE CALIDAD > 20 MTS
COLOCACION DE LA GUIA DE PRODUCCION jpasant= N/A
TRANSPORTE DEL ROLLO DE POLIETILENO AL AREA 30 MTS
DE PESADO
PESADO DEL ROLLO N/A
CONTROL DE PRODUCCION N/A
TRANSPORTE AL ALMACEN DE CONVERSION ——— 10 MTS
g*
ALMACENAJE N/A
TOTAL 12 3 2 3

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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Diagramacion de los procesos

Nombre : Diagrama de recorrido de material

Descripcion: Este diagrama representa de forma fisica el recorrido en la planta,
permite conocer los procesos y es determinante para lograr ajustes en cuanto
distancias se refiere. Sirve también para instruir al personal sobre las turas que
debe ejercer al realizar sus actividades.

petaaaE teeees |

€=
£==0
3
] vVE
=
=
vgg @n@ ______

1.- Recepcion de materia prima.
2-. Preparacién, mezclado y filtrado de material.
3.- Calentado del material
4.- Almacenaje de mezcla calentada
Continda....
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Continuacion.....

5.- Extrusion del material.

6.- Transporte del rollo de polietileno

7.- Pesado de rollo de polietileno.

8.- Transporte a almacén de productos en proceso.

Descripcion de lineas de flujo.

Flujo de material de segunda, camiseta alta y baja densidad, basura,
pedidos especiales, entre otros.

Flujo de material de primera, bolsa de hielo, rollo punteado, bolsa estandar,
pedidos especiales.

Flujo de proceso refilado- afolladora.
=== Flujo de almacenaje de rollos de polietileno.

Con esta descripcion se espera que el personal conozca el recorrido del material
y sepa como debe actuar en cada parte del proceso para que cumpla sus
actividades.
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Glosario de términos: En esta seccion del manual se presentan los conceptos
bésicos para mejorar el entendimiento del personal operativo y no exista ningun
tipo de duda sobre algun tema que contenga este documento.

Operaciones: Concepto que hace referencia | acto de realizar alguna actividad
controlada con un fin comdn y con instrucciones claras, en el &mbito industrial
muchos procesos se componen de varias operaciones.

Proceso: Es un conjunto de actividades o eventos organizados que se realizan
0 suceden (alternativa o simultaneamente) bajo ciertas circunstancias en un
determinado lapso de tiempo.

Procedimiento: Es un conjunto de acciones u operaciones que tienen que
realizarse de la misma forma, para obtener siempre el mismo resultado bajo las
mismas circunstancias.

Diagrama: Un diagrama de bloques de procesos de produccién es un diagrama
utilizado para indicar la manera en la que se elabora cierto producto,
especificando la materia prima, la cantidad de procesos y la forma en la que se
presenta el producto terminado.
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Manual de operaciones. Un manual de procedimientos es el documento que
contiene la descripcion de actividades que deben seguirse en la realizacion de
las funciones de una unidad administrativa, o de dos 0 mas de ellas.

Extrusion: Es un proceso industrial mecanico, en donde se realiza una accion de
prensado, moldeado del plastico, que por flujo continuo con presién y empuje,
se lo hace pasar por un molde encargado de darle la forma deseada.
El polimero fundido (o en estado ahulado) es forzado a pasar a través de
un dado también llamado boquilla, por medio del empuje generado por la accién
giratoria de un husillo (tornillo de Arquimedes) que gira concéntricamente en
una camara a temperaturas controladas llamada cafién, con una separacion
milimétrica entre ambos elementos.

5’'S: Es una practica de Calidad ideada en Japodn referida al “Mantenimiento
Integral” de la empresa, no sélo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del
mantenimiento del entorno de trabajo por parte de todos.

Kanban: Significa, en japonés, registro visual o tarjeta. El Sistema Kanban es un
subsistema de informacion del JIT que permite controlar, de modo arménico, las
cantidades producidas en cada proceso,

127



Manual de operaciones

Glosario de términos

Codigo CHMO1

Version 0001

3 hojade 3

Hoja de verificacion: Formato disefiado para registrar datos, de manera practica

y sistematica, que, ademas tiene una presentacion visual que permite facilmente

analizar los resultados obtenidos.
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ANEXO B HOJA DE VERIFICACION DE CAMBIO DE MALLA.

/r HOJA DE WERIFICACION DE CAMBIOS DE MAYA  EXTRUSORA NUMERC FECHA,

\ CAMBIELM HORA DE PARO HORA DE ARRANCUE SUBTOTALTIEMPO MUERTO | OBSERVACIONES

TOTAL TIEMPO MUERTOD

NOMBRE DELOPERADOR MOMBRE DEL SUPERVISOR
HOJA DE WERIFICACION DE CAMBIOS DE MAYA  MAQUINA NUMERC FECHA,
CAMEBIO NUMERD HORA DE PARD HORA DE ARRANCUE SUBTOTAL DETIEMPO OBSERVACIONES

TOTAL TIEMPO MUERTO

NOMBRE DELOPERADOR MOMBRE DEL SUPERVISOR
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ANEXO C REPORTE DIARIO DE IMPLEMENTACION DE5 S’s

HOJA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA EN AREA DE EXTRUSION

FECHA:

TURNO:

AREA DE LIMPIEZA

EO01-E07

EO8-E13

Al-A6

PUNTAIJE

OBSERVACION

Pasillos interiores de
extrusoras

Pasillos exteriores de
extrusoras

Tableros de control

Andenes de extrusoras

Limpieza de
desperdicios

Extrusoras ( plato,
filtros, base)

Orden de herramientas

Criterio de evaluacion

10 bueno
5 regular
0 malo
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ANEXO C REPORTE DIARIO DE IMPLEMENTACION DE5 S’s

HOJA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA EN AREA DE EXTRUSION FECHA:
TURNO:
AREA DE LIMPIEZA E14-E17 20-22 N1-N3-AFOLLADORAS A7-A10-19 PUNTAJE OBSERVACION

Pasillos interiores de
extrusoras

Pasillos exteriores de
extrusoras

Tableros de control

Andenes de extrusoras

Limpieza de
desperdicios

Extrusoras ( plato,
filtros, base)

Orden de herramientas

Criterio de evaluacion

10 bueno
5 regular
0 malo
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Jefe de turno:

Supervisor 1:

Supervisor 2:

Areas generales calificacion

Area de centros

Fecha:

Turno:

O C HOJA DE VERIFICACION DE IMPLEMENTACION DE 5 S’s

REPORTE DE IMPLEMENTACION DE5 S’s

observaciones

Entrada principal

Salida de emergencia

Refiladores

Observaciones generales:

132



